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Toplumun ihtiyaglarim karsilamak amaciyla kurulan isletmeler yogun rekabet
ortaminda micadelelerini sirdiirmek zorundadir. Globallesen diinyada pazar
paylarinin sirekli olarak degismesi, isletmelerin hayatta kalma miicadelelerinde kar )
marjinin 6nemini artirmustir. Bu durumda, isletmeler klasik yonetim anlayiglarindan
uzaklasarak maliyetin, kdnn ve kalitenin 6n plana ¢iktii yontemler Uzerinde
calismalar yapmak zorunda kalmuslardir. Giinimiiz isletmeleri miisterilerini tatmin
eden kalitede mamul iiretebilmek ve yogun rekabet ortaminda varligim siirdiirebilmek
icin, katma degeri olmayan unsurlan elimine ederek maliyetlerini en disiik seviyeye
indirmeyi amaglamaktadir. Boylece, kar en yiiksek seviyeye ulasabilmektedir.

Toplam kalite felsefesi isletmelerin yeniden yapilanmasim saZlarken,
isletmelerde maliyetleri gereksiz yere artiran faktorler ortadan kaldinlmaya
calisilmistir. Ancak tiim bu ¢abalara ragmen, isletmeler bazi tiretim kayiplarim kabul
etmek zorunda kalmaktadir. Isletmelerin standartlan icinde ya da standart diginda
kalan uretim kayiplarimi belirlemesi ve bu kayiplarin degerlendirilerek tretimde
yeniden kullamlabilir duruma getirilmesi gerekmektedir. Boylece, isletmelerde tiretim
kayiplarinin degerlendirilmemesi sonucu ortaya ¢ikan zararlar azaltiirken, kaliteli
mamullerin miisteriye sunulmasi nedeniyle kirlan da arttinlabilecektir.
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ABSTRACT

Companies that are established to satisfy society's needs have to struggle in
competition circumstances. Changing of the market shares continually in globalizing
world has increased the importance of the companies' profit rate in competitive
market. Under these circumstances, companies have to alter their traditional
management methods into methods which profit, quality and cost are important
elements. Today's companies, produce products to satisfy the customers' needs,
activities under competitive circumstances, through eliminating the non value-added
and decreasing the costs to minimum level. In this way profit reaches the maximum
level.

Total quality approach provides re-organization of companies and tries to
abolish the unnecessarily which factors increases the costs. However, companies
have to accept some production loss. Companies have to determine the production
loss which is normal or abnormal and recycle of the production loss into production
process. Thus, production loss decreases and profits may be increased.
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GIRIS

20.yiizy1lda teknolojide gorilen gelismeler ve rekabet sartlarindaki
degismeler, isletmeleri, misteri isteklerini ©n plana ¢ikaran yaklasimlara
yoneltmistir. Isletmelerin miisterilerini tatmin etme c¢abasi, kaliteli mamulleri daha
disiikk maliyetlerle Uretim yapilmasina zorlamigtir. Boylece kitle retim yerini
birim ﬁre“cime, miktar-kar amaglt iretim yerini kalite-servis giidila liretime ve
yonetimci igletmecilik anlayis1 yerini de katilimci igletmecilik anlayigina
birakmistir.

1s‘letmelerde yeni dretim yaklagimlarinin uygulama alani bulmasi,

geleneksel maliyet yontem ve sistemlerini istenen veri ve bilgilere ulasmada
yetersiz ‘1rakm1§t1r. Buyik olgekli isletmelerde, toplam kﬂaliter’y'c)netimi, tam
zamamnd'l liretim sistemi, bilgisayar destekli sistemier ve robotlar sistemin igine
dahil edilirken, kiigiikk ve orta 6lgekli isletmelerin bir ¢ogu da buyik olgekli
isletmelerin yan sanayisini destekleyen igletmeler olarak gorev almistir. Kaliteli
mamullerin disik maliyetle Gretilmesi i¢in yapilan ¢aligmalarda mamule deger
katmayan unsurlarin belirlenmesine iligkin ¢aligmalar yapilmigtir. Ufétim..sﬁrecinin
dogal bir sonucu olarak ortaya ¢ikan iiretim kayiplar: igindeki tolerans paylan
olabildigince azaltilmaya calisilirken, anormal iiretim kayiplarinin olusmas: yeni
iiretim ortamlarinin verimli ¢aliymadiginin bir gostergesidir. Uretim kayiplari, her
ne kadar yeni iiretim ortamlarim1 uygulayan isletmelerde yapilan ¢aligmalarla
onlenmeye calisilsa da, isletme i¢i ve dis1 faktérler nedeniyle bu tiir kayiplarin
olusmas: kaginilmaz olacaktir. Bu nedenle, tretim siirecinde ortaya ¢ikan iretim
kayiplarinin belirlenmesi ve bunlarin igletmeye en verimli bigimde yeniden

kazandirilmas: gerekmektedir. Bu ¢aligmamin amacim da, iretim siirecinde ortaya



¢ikan tretim kayiplarinin olusturdugu zararin azaltilmasina iliskin degerlendirme

yaklagimlarinin incelenmesi olusturmaktadir.

Bu amagla ¢aligmanin birinci boliimiinde, geleneksel iiretim sistemleri ve
yeni uretim sistemleri arasindaki farkliliklari ortaya koyabilmek amaciyla, bu

sistemlerin tammiarina ve ézelliklerine kisaca yer verilmistir.

Calismanin ikinci bolimiinde maliyet kavrami ve maliyet sistemleri
tzerinde durulmustur. Maliyet sistemleri o6zelliklerine gore siniflandirilarak,
uretim  kayiplaninin  de@erlendirilmesinden  sonra  isletmenin  kazancimi
gozlemleyebilmek amaciyla bir maliyet sisteminden yararlanilmasi gerekmektedir.
Caligmada bu amaca ulagabilmek i¢in "safha maliyeti sistemi" kullanilmigtir. Safha
maliyeti sisteminde birim maliyetin hesaplanmasinda, bes agsamali yaklasim
“Excel” paket programi kullamlarak gerceklestirilmistir. Uretim stirecinde ortaya
cikan uretim kayiplarimin maliyete etkisi, satha maliyeti sistemindeki yontemler

g0zoniinde bulundurularak gosterilmistir.

Ugiincii boliimde ¢aliymanin ana konusunu olusturan dretim kayiplar
kavramlar: tanimlanarak, kayiplarin Uretim sirecinin hangi asamalarinda ortaya
¢iktig1 belirlenmeye ¢aligilmigtir. Uretim kayiplarinin olugmasint etkileyen isletme
ici ve dis1 faktorler incelenmistir. Caligmanin temel konusu olan tretim
kayiplarimin degerlendirilmesi ise iki temel kistas gozoniinde bulundurularak
tartigtlmigtir. Uretim siirecinde iretim kayiplarinin olusmasim1 normal karsilayan
geleneksel dretim anlayisi ve tretim kayiplarinin olugmasini israf olarak kabul

eden yeni uretim ortamlarinda degerlendirme bigimleri incelenmistir.

Son bolimde ise, diinya sektdriinde 6nemli bir yere sahip olan “Tirk
Elektrik Endustrisi (TEE) A.S.”nin kompresor ureten isletmesi olan, Eskisehir
Isletmesi (Eskom A.S.)’nde iretim kayiplari kavrami ve bu kayiplan

degerlendirme bigimleri gozlenmeye ¢aligtlmigtir.



BIRINCi BOLUM
URETIM SISTEMLERI VE YENI URETIM ORTAMLARI

1. GELENEKSEL URETIM SISTEMLERI

Insan ihtiyaglarimin ortaya ¢iktigi andan itibaren varolan iretim
faaliyetleri, yeni bir fiziksel varlik ya da hizmeti elde etmek amaciyla tiretim
faktorlerini bilingli ve sistemli bir sekilde biraraya getirme sirecidir. Uretim
faktorlerinin bilesimlerindeki degisiklikler, teknolojik yenilikler ya da miisteri
isteklerindeki farklilagmalar tiretim siirecinde degismelere neden olmustur.
Endistri devriminden 6nceki dénemde bireysel ihtiyaglari karsilamak yeterli
iken, endiistri devriminden sonra toplumsal ihtiyaglara cevap verecek uretim
sistemleri geligtirilmigtir.

18. vyiizyilda Ingiltere'de baslayan teknolojik gelismeler, Avrupa
ulkelerine ve Amerika'ya hizla yayilmigtir. Boylece tiretimin, buyik o6lgekli
fabrikalarda makineler araciliiyla yapilmasina olanak saglanmigtir. Endiistri
devrimi ile birlikte geleneksel tretim yo6netimi kavrami gekillenmeye
baglamigtir.

Uretim sisteminin belirlenmesi, isletmenin mali yapisini, mamuliin
kalitesini, mamule bagimlilik ve esneklik ozelliklerini etkileyen bir karardir.'
Bu karar sonucu iiretim planlamas: ve kontrolii faaliyetlerinin seviyesi ve
ayrintilart dretim sistemlerinin g¢esitlerine gore farklilik goéstermektedir. Bu
faaliyetler mamul miktar1 arttik¢a ve iiretilen mamullerin gesitliligi azaldik¢a
basitlesirler.? Bu nedenle iiretim sisteminin belirlenmesinde; sermaye, pazar

! Aykut TOP, Uretim Sistemleri: Analiz ve Plinlamasi (Istanbul: Marmara Universitesi, 1994), s.18.

2 Nesice ACAR, Uretim Planlamasi Yontem ve Uygulamalan (Genigletilmis Ugiincii Basks.
Ankara: Milli Prodiiktivite Merkezi Yayinlan, 1989), s.11; TOP, Uretim Sistemleri: Analiz ve
Plinlamas, s.18.



buyukligi ve payi, iggici nitelik ve niceligi, teknoloji, kalite, zaman ve maliyet
gibi faktorler 6zenle analiz edildikten sonra karar verilmelidir.’?

Misteri isteklerinde ve teknolojide gorilen hizhi degisim tretim
sistemlerinin de yeniden yapilanmasina neden olmustur. Geleneksel iretim
sisteminde ve yeni Uiretim sistemlerinde iiretim kayiplarinin farkli yaklasimlarla
degerlendirilmesi nedeniyle, Uretim sistemleri arasindaki farkliliklar iki ana
baglik altinda toplanabilir.

Geleneksel tretim yonetimi anlayisinda, iiretim siireci i¢indeki her bir
islemin olabildigince etkin bir bigimde yerine getirilmesi diginiiliir. Béylece bir
taraftan uretim siireci olarak bilinen iglemler dizisi genel anlamda en yiiksek
etkinlige ulasirken, diger taraftan da maliyetlerin en aza indirilmesi nedeniyle,
siirecin ekonomik degerinin en iist diizeye ¢iktign kabul edilir.* Geleneksel
uretim sistemi olarak baslica {i¢ temel uretim sisteminin oldugu kabul edilir.
Bunlar, proje (tek) uretim sistemi, parti lretim sistemi ve akici lretim
sistemidir. Bununla birlikte o6zellikle Ikinci Diinya Savas: sonrasinda miisteri
isteklerindeki degismeler ve makinelerde goriilen geligmeler, geleneksel iiretim
sistemine, siparis Uretimi sistemi ve kitle (yigin) tretim sistemlerinin
eklenmesine neden olmustur. Geleneksel iiretim sistemi ile yeni iiretim sistemi
arasindaki farkliliklarin anlagilabilmesi bakimindan geleneksel iiretim sistemini
olusturan alt sistemleri incelemek gerekmektedir.

1.1. Proje (Tek) Uretim Sistemi

Proje uretim sistemi, sinirli bir uretim hattinda bir tek mamuliin
tamaminin iiretilmesidir. Uretim siirecinde mamul hareket etmemektedir. Bu
nedenle projenin tiim iglemleri belli bir sira gozetilerek gergeklestirilir. Mamul
i¢in gerekli olan iiretim girdileri, tiretilecek mamuliin etrafinda toplanir. Uretim
teknolojisi projenin karmagikli§i oraninda degisiklik gosterir. Proje tretim
sisteminde, ¢ok gesitli girdiler biraraya getirilerek tek bir ¢ikt1 elde edilmesi
nedeniyle, yiiksek maliyet ve gii¢ bir planlama ve kontrol soz konusudur. Proje
iiretim sistemine; koprii yapma, fabrika kurma, baraj inga etme, gemi yapma vb.
ornek olarak gosterilebilir.

Proje iretim sistemi, siparig Uretimi sistemi ile olduk¢a benzerlik
gbstermesine ragmen; yalin bir orgiitlenme, ¢ok yonli uzmanhifa sahip

*  Hiiseyin OZGEN, Uretim Yénetimi (Ankara: Bizim Biiro Basimevi,1987), s.8.
4 Ismet S. BARUTGUGIL, Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri (Genigletilmig Idnci Baska.
Bursa: Uludag Universitesi Basimevi, 1988), 5.22.



isgorenlerden yararlanilmasi, bir tek mamuliin yogun bir teknoloji kullanilarak
uretilmesi ve karmasik projelerin gerceklestirilmesi igin ¢ok uzun ve kapsamli
aragtirma ve planlama ¢aligmalarinin yapilmas: gibi kriterlerle birbirinden ayirt
edilebilir.

‘ Proje planlamasinda ve kontroliinde; GANTT, Kritik Yol Analizi
(CPM) ve Proje Planlamasi ve Kontroli (PERT) gibi ileri programlama
yontemlerinden yararlanilir. Bu yéntemlerle, projenin hangi iretim
faaliyetlerinden olustugu, faaliyetlerin oncelik sirasi, faaliyetlerin ne kadar
sirede ve maliyetle tamamlanabilecegi tahmini olarak belirlenebilir. Boylece
projenin amaci tammlanarak, uygun bir orgiitlenme yapisi, teknoloji kullanimi
ve proje ekibi olusturulabilir.

1.2. Parti Uretim Sistemi

Parti dretim sisteminde belirli bir siparisi ya da siirekli bir talebi
kargilamak i¢in benzer veya ayni cinsten mamuller partiler halinde tretilir. Bu
sistemin en belirgin o6zelligi bir partinin Gretimi tamamlanmadan digerinin
iiretimine gegilmemesidir.® Belirli bir mamul tiirinden bir parti veya bir seri
uretim yapildiktan sonra, Gretim programi degistirilerek bagka bir mamul
tiiriiniin Giretimine gegilir. Ornegin; hazir giyim tiretiminde, 38 beden, 39 beden
ve 40 beden gibi dlgiilere gore parti parti iiretim yapilir. Uretim 38 bedene gore
ayarlanmigsa 38 bedenin iretimi tamamlanmadan diger bedenlerin tretimine
gecilemez. Parti tretiminde, uretilen her parti igin ayr: bir tiretim pladnlamasi ve
programlamas: yapma zorunlulugu vardir.$

Uretim siirecinde parti biiyiikliigii ve tekrar1 arttikga kazanilan deneyim,
iiretimin planlanmasi, planin uygulanmasi ve kontrolindeki belirsizlikler
azalmaktadir. Aksi takdirde, parti uretim sistemi hammadde ve malzeme
akiginda zaman kaybina ve karmasikliklara neden olurken organizasyonda da
cesitli gugluklerin yasanmasina neden olmaktadir. Partinin bir defalik veya
belirsiz araliklarda ya da belirli araliklarda tretilmesi de planlama c¢aligmalarini
kolaylagtirip zorlagtirabilir. Genellikle siparis iiretimi ile parti Gretiminin bir
kismi (bir defalik parti iiretimi ve az sayida belirsiz araliklarla parti iretimi)
kesikli iiretim olarak tanimlanir. Kesikli tiretimden siirekli iiretime gecildikge,
tretim planlamasi ve kontrolii faaliyetlerinin kolaylastig: gorilmektedir. Belirli

ACAR, flretim Plinlamasi Yontem ve Uygulamalar, s.13.
6 Mehmet SAHIN, Uretim Yonetimi (Eskisehir: Birlik Ofset Yayincilik, 1996), .22.



araliklarla ya da sik sik tekrar edilen biiyiik partilerin iiretitmesi durumlarinda
parti tiretimi siirekli tiretim sistemine yaklagir.”

1.3. Akiar (Siirekli) Uretim Sistemi

Akict ya da siirekli Gretim sistemi, mamuliin iiretilebilmesi igin gerekli
olan donamm ve makinelerin bir diretim hatt: etrafina yerlestirilerek kesintisiz
bir tiretimin saglanmasidir. Uretim hattinin baginda, hammadde sisteme girer,
ilk islem merkezinde islem gordikten sonra hat hareket eder ve yart mamul
ikinci islem merkezinde islem gormek igin durur. Yari mamul ikinci islem
merkezine geldiginde yeni bir mamuliin Gretilebilmesi i¢in ilk islem merkezinde
yeni hammadde islem gormeye baglamig olur. Boylece iiretim hatti belirli
araliklarla durup hareket ettikge, belirli araliklarla ve belirli miktarlarda mamul
iretilebilir.®

Akic1 (siirekli) uretim sisteminin uygulanabilmesi i¢in Gretim hattinin
planlanmasina iliskin iki soruna 6zen gosterilmesi gerekir. Bunlardan birincisi,
sistemin degisik islem birimlerinde yer alan isg6renlerin islemlerini verilen
standart stureler iginde tamamlamasimi saglamaktir. Standart siirelerin
belirlenmesinde gerekli 6zen gosterilmemesi, Uretim hattinda bazi
karmagikliklarin olmasina ve sistemin verimsiz c¢aligmasina neden olabilir.
Ikinci sorun ise, iiretim kaynaklarinin etkili bir bi¢imde kullanilmamasi
durumunda normal kapasitesinin altinda tiretim yapilmasidir. Iyi bir planlama ve
iiretim hattimin dengelenmesi ile mamuliin dretilme hizi artirilabilir.”

1.4. Siparis Uretim Sistemi

Siparig Uretim sistemi, belirli bir iiretim programina gore, ozellik
gosteren mamullerden veya mamul gruplarindan kisa bir stoklama siiresinden
sonra satilmak tzere, belirli miktarlarda (partilerde) uretimin yapilmasidir. '
Uretilen mamullerin  ¢esitliligi, tretim  biyikligini  olabildigince
kiiciiltmektedir. Bu sistemde, bircok degisik islemi yapabilen ¢ok islemli
makineler kullaniimaktadir. Boylece isgérenler her makinede ¢alisabilecek
uzmanlikta olmaktadir. Miisteri isteklerine gore iiretim yapilmas: ve genellikle
kaliteli iiretim amaciyla bu sistemin segilmesi nedeniyle, tretilen mamullerin
maliyeti yiiksektir. Siparis Uretim sisteminde, mamul stoklarimi disik

7 ACAR, Uretim Plinlamasi1 Yéntem ve Uygulamalars, s.13.

¥ SAHIN, Uretim Yonetimi, s.23.

°  SAHIN, Uretim Yonetimi, s.24. .

19 Silleyman YUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Aqisindan (fkinci Basum. Izmir: Dokuz
Eyliil Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, 1993), s.166.



olugmasim saglarken, 6zellikle yuksek kapasitede ayni anda bir ig istasyonuna
birden fazla is yiiklenebilmesi nedeniyle yiksek ara stokla ¢aligilabilir.! Gemi
ve ugak sektorleri, ingaat sektori, dokimhaneler, mobilya ve makine iiretimi
yapan islemlerde siparig Giretim sistemi uygulanabilir.

1.5. Kitle (Y1gin) Uretim Sistemi

Kitle uretim sistemi; parti uretimi veya akici iiretim sistemlerinden
herhangi birisiyle yapilan ¢ok biiyiik olgekli iiretime verilen addir. Cok biiyiik
hacimli kitle Gretimi, genellikle, direkt ig¢ilik maliyetini azaltict bir rol oynar.
Uretim olanaklarina ve hizmet iglevlerine yapilan maliyetler, birim endirekt
maliyetleri artirmaksizin verimliligi artirici bir rol oynamaktadir.

Kitle uretim sisteminde kullamilan makinelerin genellikle 6zel amacgl:
ve sadece belli uretimlerde kullanilabilecek tiirde olmasi nedeniyle, dretim
bi¢imi esnek olamamaktadir. Uretimin yi§in halinde yapilmasi nedeniyle,
isletmelerde mamul stok diizeyinin yiiksek oldugu gorillmektedir.'?

Kitle tiretimi sisteminde igletmelerin, ¢ok bilyiik bir pazara sahip olmasi
ya da uluslararasi pazarlara girmis olmasi gerekir. Gunimiizde, ulusal ve
uluslararas1 pazarlamanin gelismesi, buyik 6lgekli isletmelerin pazarlama
birimlerinin giderek artmas1 kitle iretiminin 6nemini artirmuistir.”> Kimya,
petrol, tekstil, demir-gelik, lastik, ¢imento, ilag, otomobil, beyaz esya gibi
sektorlerde kitle tretim sistemi uygulanabilir.

2. YENI URETIM ORTAMLARI

Maliyet ve y6netim muhasebesi 1920°li yillarin sonlarindan itibaren
mamul ve tretim teknolojilerindeki hizli gelismelere, uyum saglamada yetersiz
kalmigtir. Bu uyumsuzlugun gesitli sorunlara kaynak olusturdugu ozellikle,
1980°1i yillarin ikinci yarisindan itibaren, goriilmeye baslanmig ve nedenleri
arastinilmigtir. Bu sorunlar; ger¢ek¢i olmayan mamul maliyetleri, gecikmis ve
yetersiz diizeydeki tiretim kontrol bilgileri, isletmenin ekonomik durumundaki
degismeleri yansitmayan kisa siireli basari Olgiimleri olarak ortaya
konulmugtur.**

1 TOP, Uretim Sistemleri: Analiz ve Plinlamasi, s,17.

12 TOP, Uretim Sistemleri: Analiz ve Plinlamasi, s.16.

13 SAHIN, Uretim Yénetimi, s.26.

4 Miinir SAKRAK, Maliyet Yonetimi: Maliyet ve Yonetim Muhasebesinde Yeni Yaklagmmlar
(Istanbul: Yasa Yaymcilik, 1997), s.65.



Bilgisayar destekli uretim sistemleri, esnek iiretim sistemleri ve
robotlar, uretim yerlerinde fiziksel ve fonksiyonel olarak farkliliklarin
olugmasina neden olmustur. Bu nedenle giinimiiz isletmeleri su doért temel
ozellige uyum saglamak zorunda kalmistir. Bunlar;*

e Isletmeler arasinda ezici bir rekabet ortaminin olusmasi,

e Teknoloji ve bilgi iletiminin 6nemli diizeyde hizlanmas:,

e Yeni mamul gelistirme ve pazara sunma siirecinin mamul 6mirlerini son
derece kisaltmas: ve bu nedenle hata ve gecikmelerin normal kargilanmamasi,

o (Cagdas tuketicilerin, daha kaliteli ve daha 6zellikli mamulieri tercih etmeleri
ve isletmelerin ana amacinin en yiksek kéra ulagabilmek igin miisteriyi
tatmin edici kalitede mamulleri iiretmek zorunda kalmasi,

olarak siralanabilir.
Yeni tiretim ortami uygulamalan ise iki temel baslik altinda toplanabilir:

2.1. Mamul Tasarim ve Uretimine Yonelik Uygulamalar

Bilgisayarlarin  yaygin  olarak  kullanilmasini  gerekli  kilan
uygulamalardir. Bu uygulamalar mamulin tasanminin gergeklestirilmesi,
tasarim iizerindeki degisikliklerin kolaylikla yapilabilmesi ve bu islemlerin
analiz edilmesinde bilgisayarlarin ve robotlarin kullanilmasini ifade eder.
Isletmelerde karsilagilan uygulamalar su sekilde siralanabilir: '

2.1.1. Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim

Mamul tasarimi, makinelerin kontrolii, malzeme yOnetimi ve iretim
siireclerinin kontroliine y6énelik islemlerde merkezi bir bilgisayarin veri tabanina
dayali olarak bitiinlestirilmesi ve faaliyetlerin bilgisayar kontrolinde
gergeklestirilmesi “bilgisayarla biitinlesik tretim” olarak adlandirilmaktadir."”

Bir igletmede bu sistemin kurulmasi, gercgeklestirilecek olan biitiin
faaliyetleri etkileyebilecegi gibi; ayni zamanda maliyet, kalite, esneklik ve
teslimat konularindaki amaglar iizerinde de etkili olacaktir. Bilgisayarla
butiinlesik sistem bu o6zelligi ile siparis devir hzmin yiksekligine esnek
coziimler getirebildigi gibi, ayrica birim maliyetlerde bir azalmaya neden olarak
stratejik kararlarin alinmasinda 6nemli bir rol oynamaktadir. Boylece sistemin

15 SAKRAK, Maliyet Yonetimi: Maliyet ve Yonetim Muhasebesinde Yeni Yaklagimlar, s.53,54.

¢ Kerim BANAR, “Tam Zamanmnda Uretim Sisteminde Uygulanan Maliyet Muhasebesi ve Basarnim
Degerlemesi.” (Yaymlanmamis Doktora Tezi, Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, 1992), s.13.
7 brahim PINAR, “Imalat Sektorinde Otomasyon ve Bilgisayar Temelli Yeni Uygulamalar,”
istanbul Universitesi Igletme Fakiiltesi Dergisi. C.25, S.1, (Nisan 1996), s.74.



farkh fonksiyonlarini gergeklestiren boliimler arasindaki igbirligi en st dizeye
ulagmaktadir.'®

2.1.2. Bilgisayar Destekli Uretim

Uretim olanaklar1 ve kaynaklarinin kullanimi ile bir mamul retiminin;
planlama, uygulama ve kontroliinde bilgisayar kullanan teknolojiler grubu
olarak tamimlanan bilgisayar destekli tretim, bir tek makineye ya da tiim
fabrikaya uygulanma olanagina sahiptir.

Bilgisayar destekli iretim sisteminde iretimde kullanilan her
makinenin, merkezi bir veri tabanindan alinan programlanmiy komutlara uygun
olarak cesitli aletlert segme ve kullanma 6zelligi bulunmaktadir. Bilgisayarize
edilmis bir dretim merkezinde, bir temel makine ve bu makinenin
kullanabilecegi ¢ok sayida parca vardir. Ana makine, bunlan degisik isler ve
kombinasyonlarda kullanabilir; tamamlanmig bir parg¢ayr diger makinelere
gonderebilir ve islenmek tizere yeni bir pargay: alabilir. Bu sistemde yoneticiler,
her par¢anin uygun siradaki makinede iglenmesini, her parca igin istenen islem
sirastyla 1lgili olarak makinelere emir verilmesini saglayarak, biitiin makinelerin
caligma siirelerini optimize edebilir.

2.1.3. Bilgisayar Destekli Tasarim

Bilgisayar destekli tasarim, bir mamulin tasanminda degisiklikler
yapmak, analiz etmek ve gelistirmek amaciyla bilgisayarlarin kullaniimasidir.”
Bilgisayar destekli tasannm mamuliin farkli bigimlerdeki alternatiflerinin analizini
yapabilecegi i¢in c¢esitli mamul ve siire¢ tasarimlarinin maliyet, basitlik ve
malzemeler esasina gore karsilastirilmasina olanak saglar.?® Tipik bir bilgisayar
destekli tasarim sistemi, donanim elemanlan (bilgisayar, klavye, monitor vb.) ve
mithendisin ilgisini mamul tasaniminin bagarisim ve kalitesini gdzoninde
bulundurmasim saglayan uygulama programlarina yéneltmesine neden olur.?!

Bilgisayar destekli diretim ile bilgisayar destekli tasarim, bir mamuliin
gretimini kolaylastirmak ve tasarimini yapmak icin bilgisayar ve mekanik
teknolojinin birlestirilmesini ifade eder.?

'®  PINAR, “Imalat Sektoriinde Otomasyon ve Bilgisayar Temelli Yeni Uygulamalar”, 5.74-78.

' Robert E. BENNETT, James A. HENDRICKS, “Justifying The Acquisition of Automated
Equipment,” Management Accounting, (July 1987), s. 40.

2 Nurten ERDOGAN, Kerim BANAR, “Yeni Uretim Ortamlarinda Maliyet Muhasebesi Siireci,”
Eskisehir Anadolu Universitesi iktisadi ve idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi. C.9, S.1-2, (1991), 5.179.
2 BENNETT, HENDRICKS, “Justifying The Acquisition of Automated Equipment”, s.40.

22 BENNETT, HENDRICKS, “Justifying The Acquisition of Automated Equipment”, 5.40.
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Bilgisayar destekli tasarim uygulamalarn, iiretimle dogrudan baglantili
karmagik ve bitiinlesik sistemlerden olusur. Bu tiir sistemler terminolojide
bilgisayar destekli iiretim-bilgisayar destekli tasarim (CAD-CAM) sistemleri
adiyla tamimlanmaktadir. Bilgisayar destekli tretim — bilgisayar destekli tasarim
sistemleri ile Gretim sistemlerinin daha da biitiinlesik olmalar saglanmistir.”

2.1.4. Esnek Uretim Sistemleri

Esnek uretim sistemi, makine operasyonlarinin planlama ve kontroliinii,
bilgisayara dayalt bitinlesik  kontrol  sistemleri ile  birlestirmeyi
amaclamaktadir. Isgiiciine ihtiya¢ duymadan ¢alisacak, mamul bilesimi
bakimindan son derece esnek, diigiik maliyetli ve yiiksek kalitelt bir uretim

sistemidir. Plinlama ve kontrol sisteminin islevlerini tamamen astlenmektedir.*

Esnek otomasyonun bir tiirii olan esnek uretim sistemleri, sabit ve
programlanabilir otomasyonun avantajlarindan birlikte yararlamir. Bir esnek
iiretim sisteminin;

e Bircok is istasyonunu ve bunlarin ¢aligmalarini kontrol eden bilgisayarlar,

e Malzeme ve pargalann bir makineden digerine, ayrica sisteme ve sistem
digina tagima igin bilgisayar kontrollii transfer sistemi,

¢ Yiikleme ve bosaltma istasyonlari,

olmak tizere ii¢c temel bileseni vardir.

Her iy ya da calisma istasyonunda cesitli islemler gergeklestirilir.
Sistemle biitiinlesik bilgisayar kontrolii; sayisal kontrolli, bilgisayar sayisal
kontrolli ya da dogrudan sayisal kontrollii makineler ya da robotlarin
kullamildig is istasyonlarimi biraraya getirir.?

Uretim siireglerindeki otomasyon uygulamalarn ise, bu siireglerde yer
alan c¢esitli faaliyetlerin, gelistirilmis ©6zel donamimlar aracihig: ile
gergeklestirilmesini kapsar. Bazi durumlarda ise, otomasyon mekanizasyonun
bir devami olarak gorilir. Oysa bu iki kavram arasinda onemli farkhiliklar
vardir. Mekanizasyon, bir isgorenin kas giiciiyle gerceklestirdigi faaliyetler
yerine, mekanik is gérme yontemlerinin kullanilmasidir. Otomasyon ise, bir
iscinin hissetme mekanizmasi yerine bir makinenin kullaniimasidir. Otomasyon
kendi kendine ¢alisan ya da kendi kendini ayarlayan bir sistemdir. Otomasyonun

3 PINAR, “Imalat Sektoriinde Otomasyon ve Bilgisayar Temelli Yeni Uygulamalar”, 5.68.

2 Ayfer DOYURAN, “JIT (Tam Zamamnda) Uretim Sistemi Yaklasim ve Bir Uygulama Ornegi.”
(Yaymlanmams Yiiksek Lisans Tezi, Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, 1988), 5.20,21.

% PINAR, “imalat Sektoriinde Otomasyon ve Bilgisayar Temelli Yeni Uygulamalar”, 5.63.
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kullamldig1 Gretim sistemlerinin temelinde bilgisayar teknolojisi vardir.?®
Otomasyon, kitle iretim teknolojisi kullanan organizasyonlarda da yaygin
olarak kullamlmaktadir. Ornegin; otomobil ve ucak parcalarimin iiretiminde
bilgisayar destekli otomasyon uygulanmasi, yiksek diizeyde mekanizasyon
igeren siireglerde ve bu siireglerin birbirine baglanmasim etkinlestirmektedir.?’

Otomasyon ve bilgisayar temeline dayanan gesitli uygulamalar, Gretim
isletmelerinin her diizeyinde giderek artan bir kullanim alani bulmaktadir.
Uretim isletmelerinin operasyonel diizeylerinde kullanilan otomasyona dayali
cesitli siiregler, sayisal kontrolli makineler, sanayi robotlar1 ve esnek iiretim
sistemleri yeni teknolojik uygulamalarin bazi 6rneklerini olusturmaktadir. Bu
siregler araciligiyla, sistemde ¢alisan makinelerin bilgisayarli kontrol siiregleri
ile baglantis1  kurularak, dretimin daha  bitinlesik  faaliyetlerle
gergeklestirilmesine olanak saglanir. Bilgisayar araciligiyla sayisal olarak
kontrol edilebilen makinelerde ise, geleneksel tek amacli makinelere kiyasla ¢ok
daha esnek ve gesitli bigimlerde uretim gerceklestirmek mimkiindir. Ciinkii bu
tur iretim sistemlerinde, donanim degisikligine gitmeksizin yalnizca bilgisayar
programlart degistirilerek ¢esitli faaliyetler gergeklestirilmektedir. Sanayi
robotlar1 da teknolojik alandaki bagka bir ilerleme gostergesi olarak iiretim
sireglerinde yer almaktadir. Uretim isletmelerinin operasyonel ve esgiidiimsel
alt sistemlerini olusturan; stok ve kalite kontroli, uretim planlamasi ve
programlanmasina yonelik faaliyetler ile, kontrol sistemleri iizerinde
bilgisayarlarn etkileri artmistir. 2

2.2. Uretim Planlamas: ve Kontroliine Yonelik Uygulamalar

Mamul tasarim: ve uretimine iligkin uygulamalarin maliyetlerinin ¢ok
yiksek olmasi ve karmasikligi, isletmeleri daha ¢ok turetim planlamasi ve
kontroline yonelik bilgisayar kullaniminin yogun olmadig: uygulamalar
yoneltmistir. Bu uygulamalarin baslicalar su sekilde siralanabilir.?’

2.2.1. Malzeme Gereksinim Plinlamasi: (MRP)

Malzeme gereksinim pldnlamasi, tretim igin gerekli olan uygun stok
diizeyini saglamaya yonelik bir malzeme programlama siirecidir. Ozellikle asin
stoklama politikalarinin yerine gegmesi amaciyla IBM tarafindan 1970’li yilinda

% PINAR, “Imalat Sektoriinde Otomasyon ve Bilgisayar Temelli Yeni Uygulamalar”, s.54.

77 PINAR, “Imalat Sektoriinde Otomasyon ve Bilgisayar Temelli Yeni Uygulamalar”, s.55.

2 PINAR, “Imalat Sektoriinde Otomasyon ve Bilgisayar Temelli Yeni Uygulamalar”, s.57.

* BANAR, “Tam Zamaninga Uretim Sisteminde Uygulanan Maliyet Muhasebesi ve Basanm
Degerlemesi.”, 5.18.
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gelistirilmigtir. Malzeme gereksinim planlamasi, maliyet merkezleri arasindaki
is programlama sorunlarim karsilagtirmak amaciyla, iist yonetimin uzun sireli
agir1 stoklamaya gereksinim duymasim1 6nlemek igin iiretim siirecindeki islerin
programlanmasim1 saglar.*® Malzeme gereksinim planlamasinin temelini, tim
mamullerin dretimlerinin zamanlamas: ve iretimde kullanilan malzeme

miktarlarina iligkin ayrintilarin ana iiretim programiyla belirlenmesi olusturur.
2.2.2. Uretim Kaynaklarmn Plinlanmas: (MRP II)

Uretim kaynaklarimin planlanmasi (MRP II), malzeme gereksinim
planlamasinin (MRP) eksikliklerini gidermek amaciyla, kapasite ve finansal
planlama safhalarin1 da igeren geligmis bir sistemdir. Bilgisayar teknolojisinin
gelismesi ile hesaplama giiciindeki olaganiistid artig, kapasite kullaniminin daha
verimli bir sekilde hesaplanmasimi gerekli kilmistir. Bu sistemin kurulmasi,
yoneticilere kontrol ve planlama i¢in ortak veri tabami olusturmustur. Bu
tekdiize veri tabani, isletme igindeki tim malzeme hareketlerini e zamanli ve
diizenli olarak hem muhasebe hem de uretim planlamasi ve kontrolu
¢aligmalarinda kullanilmasina olanak saglamistir.>!

2.2.3. Tam Zamamnda Uretim Sistemi

Son yillarda iiretim sistemlerindeki énemli bir yenilikte, tam zamaninda
tiretim sistemidir. Isletmeler arasinda ozellikle Ikinci Diinya Savagi’ndan sonra
ortaya ¢ikan rekabet, tiretim sistemlerinde biiyik degismelere neden olmustur.
Japonlar, Ikinci Diinya Savast sonrasinda iginde bulunduklari kosullarin bir
sonucu olarak 1940°h yillarda “tam zamaninda Uretim sistemi’ni
gelistirmiglerdir.

Tam zamaninda tretim; mamullerin ve hizmetlerin, musterilerin
gereksinmesini karsilayacak miktarda, en az stok kullanilarak iretilmesi
amaciyla tasarlanmustir.®® Tam zamaninda iretim sistemi, siiregteki igleri
minimum diizeye indiren sirekli akisin oldugu iretim sistemi bigimidir.*®> Bu
sistemde, iiretim akigt zaman iginde degisim gostermediginden ve Uretim
sirecindeki birim sayis1 standart oldugundan ya da ¢ok az degisim
gosterdiginden, stok maliyetlerinin belirlenmesinde muhasebe islemleri

3° David ASHTON, Trevor HOPPER, Robert W. SCAPENS, Issues in Management Accounting
(Englewood Cliffs: Prentice Hall Inc.,1991), s.201. )

3 DOYURAN, “JIT (Tam Zamaninda) Uretim Sistemi Yaklagim ve Bir Uygulama Ornegi”, s.17.

32 Charles T. HORNGREN, George FOSTER, Srikant M. DATAR, Cost Accounting: A
Managerial Emphasis (Ninth Edition. Englewood Cliffs: Prentice Hall, 1997), 5.722.

3 Charles T. HORNGREN, George FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis
(Seventh Edition. London: Prentice-Hall Inc., 1991), 5.620.
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basitlesmektedir. Uretim siirecindeki birim sayisinin degismemesi ile ifade
edilen, donembagindaki ve dénemsonundaki yar1 mamul miktarlarinin birbirine
esit olmasidir. Sistemde bu amaca ulasildiginda, mamul maliyetlerinin
belirlenmesinde “esdeger mamul miktar1” yerine “iretimi tamamlanan
mamullerin miktar1” esas almacaktir.®® Bu sistemi uygulayan isletmelerde
maliyet muhasebesi uygulamalar: yonetimin istedigi bilgiblerin ortaya konuldugu
muhasebe sistemine dogru gelismektedir. >

Tam zamaninda Uretim sisteminde dretim hiicreler seklinde
gerceklestirilece§inden ve bu dretim hiicrelerinde belirli bir zaman dilimi
icerisinde tek bir mamul tiri ya da benzer mamuller uretileceginden, toplam
maliyetin uretim hicreleri itibariyle belirlenmesi, bir sorun olusturmayacaktir.
Doénembast ve donemsonu yari mamul stoklarimin birbirine esit olmas:
nedeniyle, uretim hiicresinde toplanan maliyetler iretilen mamul sayisina
boliinerek birim mamul maliyetine ulagilacaktir.>

Tam zamaninda Uretim sistemi ile safha maliyeti sistemi birlikte
kullanildiginda, “llk Giren Ilk Cikar (FIFO) ve Tartili Ortalama Maliyet”
yontemleri arasinda birim maliyette gorilen farkliliklarin 6nemli olgude
azalmasi ve bazi durumlarda da tamamen ortadan kalkmas: saglanmis olur.>’ Bu
sistemde Uretim siirecine hammaddelerin tam zamaninda verilmesi gerekir.
Boylece bolimler, tarafindan isletmenin belirledigi standartlar gergevesinde
mamullerin Uretimi tam zamaninda tamamlanir. Sonug olarak, tam zamaninda
tretim sistemi ile yari mamuller ya tamamen yok edilir ya da oldukga
azaltilabilir.*®

(Cizelge 1)’de; isletmenin geleneksel iretim sisteminden tam
zamaninda iiretim sistemine gegis asamasinda safha maliyeti sisteminde goérilen
degisme sureci sayisal bir 6rnekle incelenmistir. Safha maliyeti sisteminin
uygulandig1 birinci yilda, donembas: ve donemsonu yar1 mamul stoklan
mevcuttur. Birinci yilin; dénembasi yari mamul stoklarinin tamamlanma
derecesi direkt ilk madde ve malzeme igin %70 ve sekillendirmenin ise %60

3 Richard V. CALVASINA, Eugene J. CALVASINA, Gerald E. CALVASINA, “Beware The
New Accounting Myths,” Management Accounting. (December, 1989), 5.43.

> SAKRAK, Maliyet Yonetimi: Maliyet ve Yonetim Muhasebesinde Yeni Yaklagimlar, s.157.

* Banar, “Tam Zamamnda Uretim Sisteminde Uygulanan Maliyet Muhasebesi ve Basarim
Degerlemesi”, s.82.

3 Ray H. GARRISON, Eric W. NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning,
Control, Decision Making (Seventh Edition. Burr Range: Irwin Inc., 1994), 186.

% GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision
Making, s.187.
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iken, donemsonu yart mamul stoklarinin tamamlanma derecesi direkt ilk madde
ve malzeme stoklar1 i¢in %80 ve sekillendirmenin ise %50 olarak belirlenmistir.
Birinci yilin sonunda donemsonu yar1 mamul stoklarinin bir ikinci yila
devredilmesi nedeniyle, ikinci yi1lda donembas: yar1 mamul stoklar1 olusmustur.
Bununla birlikte ikinci yilda, isletmede tam zamaninda iiretim sistemi
yaklasiminin uygulamaya konulmasi sonucunda, tretim siirecinden dénemsonu
yar1 mamul stoklarnn kalkmistir. Ugiincii yilda, tam zamaninda iretim sistemi
tamamiyla uygulamaya gecirilmis ve bunun sonucu olarak da, déonembas1 ve
donemsonu yart mamul stoklari tamamen ortadan kalkmistir.* (Cizelge 1)’de;
birinci ve ikinci yilinda “Uretimine Yeni Baslamip Tamamlanan Mamul
Miktar1” yart mamul stoklarinin mevcut olmasi nedeniyle her iki yontemde
farkli miktarlara ulasilirken, Gg¢lnci yilda her iki yontemde de 700.000 birim
elde edilmektedir. Boylece, tam zamaninda iretim sisteminin uygulanmasi
sonucunda, safha maliyeti sisteminde esdeg§er mamul miktarinin ve esdeger
mamul maliyetinin hesaplanmas1 igin gerekli olan yar1 mamul stoklan
tamamlama derecelerinin saptanmasi ve hesaplanmasi sorununa ¢dziim
bulunmusgtur. Safha maliyeti sistemi de, maliyetlerin hesaplanmas: bakimindan
siparis maliyeti sistemiyle benzerlik gostermistir. Tam zamaninda iiretim
sistemini uygulayan isletmeler, kolaylig1 nedeniyle siparis maliyeti sistemini
tercih etmektedir. Bununla birlikte, tirdes mamulleri yigin olarak uretmek
zorunda olan isletmeler safha maliyeti sistemini kapsayan karma bir sistem
uygulayabilmektedir.

Tam zamaninda tretim sistemi felsefesinin temelinde, Gretimin tim
asamalarinda mamule deger katmayan unsurlarin ortadan kaldirilarak
mitkemmellige ulasma anlayis1 yatmaktadir.® Sistemin ulagmak istegi amag,
tretimin her asamasinda olusan uretim kayiplarinin ortadan kaldirilmasidir.

Geleneksel anlayisa gore galigan birgok isletmede %1-5 aras: retim kayb1 orani

%  GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision
Making, s.187. .

%" jsmail EFIL, Toplam Kalite Yénetimi ve Toplam Kaliteye Ulagsmada Onemli Bir Ara¢: ISO
9000 Kalite Giivencesi Sistemi (ikinci Basim. Bursa:Uludag Universitesi Yayimu No 110, 1996),
5.2006.



L YIL L YIL 3. YIL
Tamamlanma Derecesi Tamamlanma Derecesi Tamamlanma Derecesi

Miktar | Dir.ilk Md. | Sekillendirme | Miktar | Dir.ilk Md. | Sekillendirme | Miktar | Dir.ilk Md. | Sekillendirme
Veriler: Malzeme Malzeme Malzeme
DB Yar1 Mamul Stoklar1 Miktar: 50.000] %70 %060 90.000| %80 %50 —
U.Yeni Bagl. Tamam.Mam.Miktar1 | 700.000| %100 %100 700.000] %100 %100 700.000f %100 %100
Uretimi Tamam. /Transfer Edilen | 660.000{ %100 %100 790.000] %100 %100 700.000] %100 %100
DS Yar1 Mamul Stoklar1 Miktari 90.0001 %380 %50 -
IIk Giren Ilk Cikar Yontemi| Direkt ilk Madde | Sekillendirme | Direkt ilk Madde | Sekillendirme | Direkt ilk Madde { Sekillendirme
(FIFO) ve Malzeme ve Malzeme ve Malzeme
DB Yar1 Mamul Stoklar1 Miktar1 | (%30 15.000] (%40) _ 20.000] (%20)  18.000 (%50) __45.000| (%0) 0] (%0 0
U.Yeni Basl. Tamam.Mam.Miktari 610.000 610.000 700.000 700.000 700.000 700.000
DS Yari Mamul Stoklar:1 Miktar1 | (%80) 72.000) (%50) __45.000] (%0) 01 (%0) 0] (%0) 0] (%0 0
Uretimden Cikan Toplam Miktar 697.000 675.000 718.000 745.000 700.000 700.000
Tartih Ortalama Yéntemi
Uretimi Tamamlanan /Transfer 660.000 660.000 790.000 790.000 700.000 700.000
DS Yari Mamul Stoklar1 Miktari | (%80) 72.000| (%50) _ 45.000 (%0) 0] (%0) 0] (%0 0] (%0 0
Uretimden Cikan Toplam Miktar 732.000 705.000 790,000 790.000 700.000 700.000

Cizelge 1. Safha Maliyeti Sistemine Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Etkisi*'

' GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision Making, s.188°dan yararlanilarak diizenlenmistir.
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normal kargilanirken, tam zamaninda iiretim sistemlerinde ise mamul kalitesi i¢in
belirlenen asgari hedef milyonda birdir. * Bu sistem ile; siirekli iyilesme ve
kalitenin yiikseltilmesi hedefine ulagilmaya caligilir. Bu hedefler cercevesinde tam
zamaninda Gretim sisteminin sagladig: yararlar su sekilde siralanabilir:*

~e Uretim akigin1 kolaylastirir,
e Calisanlarin katilimina olanak saglar,
* Dogru veri elde edilmesine yonelik ¢aligmalarin yapilmasina yardimei olur,
o Uretimde artiklarin azaltilmasinda etkin rol oynar,
e Biitiin alanlarda surekli gelismeyi saglar,

e Stoklara yapilan yatiimlarin azaltilmasina iliskin 6nlemlerin  alinmasim
saglar;* '

¢ Stoklarin maliyetinin kontrol altinda tutulmasim ve nakliye maliyetinin
azalmasini saglar,

e Stoklarin modasinin gegme riskini azaltir,

o Uretim ve stoklar i¢in fabrikada kullanilan alani azaltarak depolama
maliyetini en aza indirir.

Tam zamaninda tretim sisteminde toplam kalite yonetimi felsefesinde
onemle tzerinde durulan “kalite kontrol” kavrami desteklenir. 1949 yilindan
itibaren kalite kontrol egitimine baslanmis ve kalite yaklasimi cergevesinde
“toplam kalite yonetimi” gelistirilmistir.*® Kalitenin ‘“kabul edilebilir kalite
dizeyi’nde olusabilmesi i¢in her iki sistemin birlikte c¢alistirilmasi
gerekmektedir. *®

2.2.4. Toplam Kalite Yonetimi

Toplam kalite yonetiminde, bir isletmedeki degisik miisteri gruplarinin
tatmini gozoniinde bulundurularak; isletmede pazarlama, miihendislik, iretim ve
servis hizmetlerinin en ekonomik diizeyde gerceklestirmesine ¢alisihir. Boylece

“ Ayperi SEDAROGLU OKUR, Yaln Uretim: 2000’ Yillara Dogru Tiirkiye Sanayii icin
Yapilanma Modeli (Istanbul: S6z Yayn, 1997), s.72.

“ SAKRAK, Maliyet Yonetimi: Maliyet ve Yonetim Muhasebesinde Yeni Yaklagimiar, s.147.

* HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.621.

® Kaoru ISHIKAWA, Toplam Kalite Kontrol, (istanbul: Kalder Yaymilan No 7, 1995), 5.154,155.

“ Don R. HANSEN, Maryanne M. MOWEN, Management Accounting (Second Edition. Cincinnati,
Ohio: South-Western, 1992), s.257.
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kalite gelistirme, kalite koruma ve kalite iyilestirme ¢abalarin1 birlestirerek etkili
bir sistem kurulabilir®’.

Toplam kalite yonetimi sistemin eksiksiz bir bi¢cimde yiiriitiilebilmesi i¢in
bazi1 araglardan yararlamlmaktadir. Bu araglarin yardimiyla verilerin ortaya
konulmasi ve analiz edilmesi saglanir. Bu analizlerde kullanilabilecek istatistiksel
araglar su sekilde siralanabilir:*

e Neden-Sonug¢ Analizi

e Denetim Tablosu

e Histogramlar

e Dagitim Diyagramlan

e Pareto Analizi

e Kontrol Cizelgeleri

e Hata Sekilleri ve Etkileri

Japonya’min  verimlilikte ilerlemesinde  istatistiksel  yontemlerin
kullanilmasinin énemli bir pay: vardir. Kalite diizeyinin ve kalite giivenilirliginin
yiikselisi ve maliyetlerdeki dustisler bu yontemlerin kullaniimasi ile saglanmustir.

Kalite maliyetleri, kalite uygunlugunun ayrintili bir finansal 6l¢isiidir.
Joseph JURAN tarafindan 1950°li yillarda olugturulan siniflama, uygulamada genis
kabul gormustir. JURAN’a gore; onleme maliyetleri, degerleme maliyetleri, i¢
basarisizlik maliyetleri ve dig basarisizlik maliyetleri toplam kalite maliyetini
olusturmaktadir.® Onleme maliyetleri, standartlara uygun olmayan mamullerin
uretimini 6nlemek amaciyla pldnlanan sireglerie ilgili maliyetlerin toplamindan
olugur. Degerleme maliyetleri, mamuller misteriye ulagsmadan once iiretim
kayiplarinin belirlenmesine iliskin denetleme ve test etme maliyetleridir. Ig
bagarisizlik maliyetleri, hatali mamul musteriye ulagmadan énce bulunan ve iretim
sirecinde yeniden islenerek saglam mamule doénistirilen maliyetlerdir. Dis
basarisizlik maliyetleri ise, mamuliin miigteriye sunulmasindan sonra, hata ya da
hata olma olasilig1 nedeni ile katlanilan tim maliyetieri igermektedir.

47 Adnan SEVIM, “Toplam Kalite Yonetimine Bir Arag Olarak Toplam Kalite Maliyet Sisteminin
Kurulmas1 ve Bir Uygulama.” (Yaymlanmams Doktora Tezi, Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler
Enstitiisii, 1996), s.23.

“®  SEVIM, “Toplam Kalite Yonetimine Bir Arag Olarak Toplam Kalite Maliyet Sisteminin Kurulmasi
ve Bir Uygulama”, s.38; ISHIKAWA, Toplam Kalite Kontrol, s.196.

% Neil FARGHER, Dale MORSE, “Quality Costs: Planning the Trade-off Between Prevent and
Appraisal Activities”, Journal Of Cost Management. Vol 12, Issue 1, (January — February 1998), s.16.
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isletmenin mamuller iizerinde yeterli kontroli saglayamamasi, i¢
basarisizlik maliyeti iginde bulunmasi gereken maliyetlerinde dis basarisizlik
maliyetleri icinde yer almasina neden olmaktadir. Bu nedenle genellikle dis
basanisizlik maliyetlerinin i¢ basarisizlik maliyetlerinden daha biyiik oldugu kabul
edilmektedir™.

Uretim stratejilerinde goriilen kokli degisimler iretim yonetimi
teknolojilerini etkilemis ve isletmelerin yukarida anlatilan yeni tiretim modelierine
uyum saglamasina neden olmugstur. Isletmeler wrettikleri mamullerin 6zelliklerine,
talebe ya da teknolojik gelismelere baghi olarak kendi iiretim sistemlerini
belirlemek durumundadir. Ayni zamanda, isletme faaliyetlerinin ve isletmeyi
istenen amaglara ulastirilabilmek i¢in, yoneticilerin gereksinim duyduklan verileri
ve bilgileri niteliklerine uygun, pratik ve maliyeti yiiksek olmayan bir sistem bulup
calistirmalani  da gerekmektedir. Yonetimin iretilen mamuliin  maliyetini
hesaplamada, i¢ ve dig denetimin yapilmasina yardimc: olmada, isletmenin
gelecegine iligkin planlarin yapilmasinda ve stratejik kararlarin alinmasinda
yardimer olacak bir maliyet muhasebesi sisteminin kurulmasi gerekir. Maliyet
muhasebesi, bir yonetim araci olmasi nedeniyle, belirli bilgi kullanicilarinin bilgi
gereksinimlerini kargilayacak bir bigimde diizenlenmelidir. Bu nedenle, maliyet
sistemi de, bu bilgi gereksinimlerinin farklihgina gore farkli bigimierde
diizenlenecektir.

50 FARGHER, MORSE, “Quality Costs: Planning the Trade-off Between Prevent and Appraisal
Activities”, 5.17,18.



IKINCi BOLUM
MALIYET KAVRAMI VE MALIYET SiSTEMLERI

1. MALIYET KAVRAMI VE MALIYET SISTEMLERININ SINIFLANDIRILMASI

Giuinimiiz igletmelerinin yogun rekabet ortamlarinda ¢aligmalari, istedikleri fiyat:
piyasaya kabul ettirememeleri sonucunu dogurmaktadir. Bu durum mamuliin fiyatim
yiikselterek kar oramni artirma olanagim ortadan kaldirmaktadir. Bu nedenle mamul
fiyatimn belirlenmesinde o6nemli bir unsur olan mamuliin maliyeti, kir oraninin
artinlmasinda en onemli etkeni olugturmaktadir”® Ozellikle bir isletmenin etkin
yOnetilmesi i¢in her tretilen mamuliin ve her igletme faaliyetinin maliyetinin bilinmesi
gerekir.? Bu durumda maliyet kavrammi, elde edilen veya elde edilecek olan bir
mamuliin veya hizmetin karsiliginda yapilan harcamalarin toplami olarak tanimlanabilir.>®

Maliyet kavrami daha genis bir yaklagimla, bir igletmenin faaliyet doneminde
veya gelecekte bir yarar saglayabilmesi amaciyla, mamul ya da hizmetlerin
tiretilebilmesi igin katlandig: tiim fedakarliklarin nakit ya da nakit benzeri degerlerle
olciilmesi olarak da tammlanabilir.>*

Maliyet muhasebesi; endiistriyel faaliyette bulunan (veya hizmet iireten)
isletmelerin drettikleri mamullerin maliyetini saptayabilmek igin, maliyet
giderlerinin tiirlerine, ortaya ¢iktiklar: yerlere ve tretilen mamullerin tirlerine gore
izlenebilmek igin yapilan hesaplamalari ve tutulan kayitlari kapsar.’> Boylece
maliyet muhasebesi, isletme eylemlerinin maliyetini, karliliini ve bagarisim 6lgme,
analiz etme, hesaplama ve raporlama siireci olarak ortaya ¢gikar. Bu nedenle, kayit ve

31 Selcuk USLU, Maliyet Muhasebesi: Planlama ve Kontrol Acisindan (Ankara: Gazi Universitesi
Basim-Yaym Yiiksek Okulu Basimevi, 1991), s.6.

32 Robert F. MEIGS, Walter B. MEIGS, Accounting: The Basis For Business Decisions (Ninth Edition,
New York: McGraw-Hill, Inc., 1993), s.34.

% Nasuhi BURSAL, Yiicel ERCAN, Maliyet Muhasebesi (Eskisehir:Anadolu Universitesi Yayinlan,
1995), 5.3.

% HANSEN, MOWEN, Management Accounting, s.32; USLU, Maliyet Muhasebesi: Planlama ve
Kontrol Agisindan, s.21; USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamaly, s.23.

5 YUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Agisindan, s.3.
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raporlama sistemleri olarak farkli bi¢imlerde diizenlenebilir. Maliyet sistemleri birkag
ol¢li ya da kendine 6zgii niteliklere gore simflandirilabilir. Tim igletmelerde tek bir
maliyet sisteminin uygulanabilmesi olduk¢a giitiir. Hatta ayni endiistri kolunda faaliyet
gosteren igletmelerde bile farkli maliyet sistemleri uygulanabilmektedir. Maliyet
muhasebesi bir yonetim araci oldugundan, ilgili kisilerin ihtiyag duyduklan bilgileri
saglayacak bigimde diizenlenmelidir. Bu nedenle maliyet sistemleri de farkli yaklagimlara
gore simflandinlabilmektedir: >

1. Maliyetlerin Kapsamina Gore Maliyet Sistemleri
2. Maliyetleri Saptama Tarihine Gore Maliyet Sistemleri

3. Uretim Faaliyetlerinin Niteligine Gore Maliyet Sistemleri

1.1. Maliyetlerin Kapsamina Gore Maliyet Sistemleri
1.1.1. Tam Maliyet Sistemi

Mamul maliyetinin tim maliyet unsurlar1 dikkate alinarak hesaplandig:
maliyet sistemidir.’” Bu sistemde; direkt ilk madde ve malzeme giderleri, direkt
isgilik giderleri, degisken genel iiretim giderleri ve sabit genel iiretim giderlerinin
tamami, tretilen mamuliin maliyetine yiiklenir.’® Igletmenin iretim fonksiyonu
disinda kalan faaliyet giderleri ise, donem gideri olarak gelir tablosunun ilgili
bolimlerinde yer alir.

Tam maliyet sistemi, maliyet teorisi bakimindan ussal temellere
dayanmasina ragmen, bu maliyet sistemlerinden yararlanarak bazi kisa dénemli
kararlarin zamaninda alinamamas:t ve genel Uretim giderlerinin kontrol altinda
bulundurulamamasi1  gibi  sakincalar nedeniyle, kismi maliyet sistemi
gelistirilmigtir.*

1.1.2. Kismi Maliyet Sistemi

Kismi maliyet sistemi, direkt ve degisken maliyet sistemleri olarak ikiye
aynlir. Direkt maliyet sisteminde, mamulin maliyetine yalniz direkt ilk madde ve
malzeme giderleri ile direkt is¢ilik giderleri yiikklenir. Genel uretim giderleri ise,
timiiyle dénem gideri olarak kabul edilir.®°

Direkt maliyet, sadece donem kérini. ve mamul maliyetini bulmak igin
maliyete iligkin bilgilerin daha etkin bir bigimde kullanilmasini saglamakla

% {JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, s.86.

57 USLU, Maliyet Muhasebesi: Planlama ve Kontrol Agisimmdan, s.191.

%% {STUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, s.91.

% Mehmet URAGUN, Maliyet Muhasebesi ve Mali Tablolar, (Ankara:Yetkin Yayncihk, 1993),
5.387; Bilgitay AKSIT, Maliyet Muhasebesi: Teori ve Problemleri (Ugiincii Basim. Istanbul: Der
Yaymlan, 1996), s.30.

% Ertugrul CETINER, Maliyet Muhasebesi: Teori ve Uygulama (Ankara: Gazi Biiro Kitabevi, 1991), s.16.
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kalmayip; bitgeleme, kar planlamasi, iretilecek mamul tirlerinin segimi, her
mamul c¢esidinin kira yaptif1 oransal katki, satis personelinin faaliyetlerini
degerlendirme ve fiyat politikasinin saptanmas ile degisik segeneklerden birisinin
seciminde isletme yoneticilerine yardime olur.%!

Degisken maliyet sisteminde ise; direkt ilk madde ve malzeme giderleri,
direkt iscilik giderleri ve degisken genel iiretim giderleri gibi, tiretim kapasitesine
gore degisken nitelikteki giderler mamuliin toplam maliyetini olusturur. Sabit
genel uretim giderleri ise, donem gideri kabul edilir ve dogrudan dogruya sonug
hesaplarinda gosterilir. |

Degisken maliyet sistemi, kira ge¢is noktasinin saptanmasinda ve gesitli
yonetim kararlarinin alinmasinda yararlidir.® Degisken maliyet sisteminin isletme
yonetimine sagladig: yararlar kisaca su sekilde siralanabilir: &

o Faaliyet karin1 satig miktarindaki degigmelere paralel olarak degistirir,
e Maliyet-Hacim-Kar analizlerinin yapilmasina olanak saglar,

¢ Belirli bir mamulin, boliimlerin ya da satig bolgelerinin karlilig1 hesaplanarak,
basar1 degerlendirilmesi yapilmasina yardimci olur.

e Belirli mamul maliyetleri ile isletmenin uygulamay: digindiagi degisik satig
fiyatlar1 arasindaki iligki, katki pay: yardimiyla kolayca kurularak, mamulin en
uygun satig fiyat: saptanabilir.

o Standart maliyetlere ve esnek biitgelere dayanan maliyet muhasebesi sistemleri
ile birlikte kullanilabilir.

Isletme yonetiminin iiretim kayiplarini belirleyebilmesi ve ilgili énlemleri
alabilmesi i¢in detayli bilgilere ihtiyact vardir. Uretim siireci sonunda ne kadar ve
nasil bir dretim kaybinin olustugunun belirlenebilmesi ig¢in, isletmenin
maliyetlerini, tam maliyet sistemi yerine degisken maliyet sistemine gore
saptamasi gerekir.

1.2. Maliyet Saptama Tarihine Gore Maliyet Sistemleri
1.2.1. Fiili Maliyet Sistemi

Fiili (tarihi) maliyet sistemine goére yapilan maliyet muhasebesi
uygulamalari, belirli bir donem boyunca siiren faaliyetlerin ger¢eklesmesinden

sonra degerlemeye olanak verir. Fiili maliyet sisteminde, maliyetlerin faaliyet

61 USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, s.93.

2 Nejat AKINCI, Necmettin ERDOGAN, Maliyet Muhasebesi, (Birinci Basim. Izmir: Banis Yayinlan
Fakiilteler Kitapevi, 1995), 5.219. ) )

€ Rifat USTUN, Yonetim Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamah (Ugiincii Bask:. Istanbul:
Bilim Teknik Yaywnevi, 1997), s.204-209.
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hacmine gore degisimi izlenemez ve zaman faktoriine gore bir farklilastirmaya
gidilmez.** Donem itibariyle maliyet hesaplamasinda; direkt, endirekt ve diger
uretim maliyetlerinin saptanmas: yeterli olmaktadir. Cinki, fiili rakamlarin
kullanildig:s maliyet sistemlerinde maliyet tasiyicilan, isletme kararlarinin
alinmasinda ve maliyetlerin kontrol ediimesinde gerekli maliyet verilerini
tastmamaktadir.®’ |

Fiili maliyet sisteminde, tretilen mamullere, belirli bir dénem siiresince
devam eden faaliyetlerin gergeklesmesinden sonra olusan maliyetler yiiklenir.
Siparis ve safha maliyeti sistemlerinde; mamuliin maliyetini olusturan maliyet
unsurlarinin  hesaplanarak dagitilmasi ya da mamullere yiklenmesi islemleri,
uretimin tamamlanmasinda ya da tamamlandiktan sonra ger¢ek (fiili) giderlere
dayandirilabilir. Fiili maliyet sisteminde, maliyetlerin faaliyet hacmine goére
degisimi izlenmedigi gibi zaman faktoriine gore bir farklilasmaya da gidilemez.*

Fiili maliyet sistemi, tek basina kullanildiginda; iist yonetimin karar almak
icin gereksinim duydugu maliyet analizleri, donemler arasindaki farklilagmalan ve
isletme faaliyetierinin bagar1 durumunu o6lgemedigi gibi, bu sistemle ortaya
konulan bilgilerle diizenlenen maliyet raporlarinin analiz edilmesi sonucunda
dogru ve guivenilir bilgiler saglanamayacaktir. Bu sistemin yarari, sadece kayitlarin
tutulmas1 ve olmasi beklenen maliyetlerle karsilagtirmalarin yapilmas: i¢in gerekli
maliyet bilgilerinin olusturulmasini saglamasidir.

Fiili maliyet sistemlerinde hesaplanmasi uzun zaman alan yiikleme
oranlarmin kullanilmas: geregi ortadan kalkmaktadir®. Fiili maliyetler, ancak
iretim iglemleri tamamlandiktan sonra maliyet giderlerinin dagitimiyla
hesaplanabildiginden, gerekli bilgilere daha ge¢ ulagilabilmektedir. Bu nedenle;
isletmede verimliligin artirilabilmesi, iretim kayiplarinin en aza indirilmesi,
zaman kayiplarinin 6nlenmesi gibi konularda onlemlerin alinmasinda gugliklerle
karsilasilmaktadir.®® Fiili maliyet sistemi tek bagna kullamildiginda, faaliyetler
tamamlandiktan sonra hesaplamalar yapildig: igin, diizeltici onlemlerin alinmas: da

miimkiin olmamaktadir.

8 {STUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamali, s.90; AKINCI, ERDOGAN,
Maliyet Muhasebesi, 5.220.

¢ M. Suphi ORHAN, Resat KARCIOGLU, “Maliyet Bilgilerinin Alternatif Se¢im Kararlarinda
Kullamlmas1,” Atatiirk Universitesi LLB.F. Dergisi. C. 9, S. 3-4, (1992), 5.350.

% (JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plani Uygulamah, 5.89,90.

¢ {JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam1 Uygulamah, s.88.

% YUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Agisindan, s.35,36.
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1.2.2.0nceden Saptanan Maliyetlere Dayanan Maliyet Sistemleri
1.2.2.1. Tahmini Maliyetler

Tahmini maliyetler, gegmis dénemlerin sonuglarina ve gelecekteki olasi
geligmelere gore, istatistiki bazi hesaplamalardan yararlanarak, ileride gergek olarak
hesaplanacak maliyetlerin ne olacagimn tahmin edilmesidir.*’ Genis bir bilimsel
incelemeye dayandirilmayan bu yontemde, ortaya konulan maliyetler, gelecekte
iiretim ve fiyatlarin bir karsilastirma olgiisii olarak kullanilmasina yardimci olur.
Tahmini maliyet sistemiyle hesaplanan maliyetler ile fiili maliyetler arasinda farkli
sonuglar olugmasi durumunda, bu farklar saptanir ve nedenleri arastirilarak diizeltme
yoluna gidilir.” Eger tahminlerin gercek¢i olmadigi anlagilirsa, yeni ve daha
gercekci tahminlerin belirlenmesi igin ¢aligmalar yapilir. Bu nedenle de tahmini
maliyetlerle, isletme faaliyetlerinin etkinligini ya da kisilerin basarisin1 6lgmek
olanaksizdir.”!

1.2.2.2. Standart Maliyet Sistemi

Standart maliyet sisteminin 6zelligi, maliyet faktorlerinin “olmasi
gereken” diizeyde saptanmasi ile fiili sonuglarin alinmasini beklemeden
maliyetleme iglemlerinin yapilabilmesi ve maliyetlerin kontroliine olanak veren
‘bilgileri saglamasi olarak ortaya konulabilir. ™

Standart maliyet sistemi, yonetimde en etkin yonetim ve kontrol aracidir.
Her isletme mevcut teknik, yonetim ve satig orgutinin verimli ve karli galisip
caligmadigini, saglanan sonuglarin yeterli olup olmadiginin ¢6zimiini,
belirleyecegi standartlar ile fiili uygulamalarin kargilagtiriimas:  yoluyla
gergeklestirebilir.”

Isletme yonetimi denetim altina alabilecegi biitiin isletme igi ve digt etkin
unsurlar1 isletme faaliyetine yararli yoénde diizeltir. Bunun ig¢in butin uretim
faaliyetleri hareket ve zaman etiidleri yoluyla ve diger tekniklerle is analizlerine
tabi tutularak, standartlar belirlenebilir.

1.3. Uretim Faaliyetlerinin Niteligine Gore Maliyet Sistemleri

1.3.1. Siparis Maliyeti Sistemi
Siparis maliyeti sistemi, 6zel miktarlarda ya da gruplar halinde iiretim soz
konusu oldugunda, her bir mamul igin farkli 6zen ve beceri derecesi gerektiren

¢ USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, 5.90.

® URAGUN, Maliyet Muhasebesi ve Mali Tablolar, 5.395.

' AKSIT, Maliyet Muhasebesi: Teori ve Problemleri, s.28.

2 ORHAN, KARCIOGLU, “Maliyet Bilgilerinin Alternatif Segim Kararlaninda Kullanilmasi”, s.351.
*  URAGUN, Maliyet Muhasebesi ve Mali Tablolar, s.396.
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mamullerin toplam maliyetinin bolistiriilmesidir. Nadir bulunan mamuller, el
is¢iligine dayal: iretim, 6zel amagli makine ya da mekanizmalar, mobilya, ugak ya
da gemi sanayii, matbaacilik ya da siparis iizerine yapilan binalar, siparis maliyeti
sisteminin yaygin olarak uygulandig: endiistrilerdir.”

Siparis maliyeti sisteminde iiretim gruplarimin her biri, i ya da siparis emri
olarak adlandinitir. Tek bir mamulden ya da mamul grubundan olusan bir siparis emrine
ilgili tim giderlerin yiklenmesi, bu sistemin 6zelligini olusturur. Her bir siparig emri
icin bir “Siparis Maliyeti Kart” diizenlenir (Cizelge 2).” Belirli bir siparis igin
kullanilan direkt ilk madde ve malzemelerin tutarini, siparis maliyeti kartina islemek
icin , “Direkt Ilk Madde ve Malzeme Istek Fisi” (Cizelge 3) kullamlir. Direkt ilk madde
ve malzeme istek fisinden, hangi gider merkezinin hangi siparig i¢in ne miktar ve
tutarda girdi talebinde bulundugu  goriilebilir.”®  Sipariglerin  maliyetlerin
hesaplanabilmesi igin gerekli olan direkt is¢ilik ile iigili veriler, “Gunluk Isgl Calisma
Kartr’ndan (Cizelge 4)” elde edilebilir. Ginlik iscilik karti bir 1$g:1n1n isletmede
bulundugu toplam zamam hangi isler iizerinde ya da hangi gider merkezlerinde
gecirdigini gosterir.”® Tim-bunlara-kargilik; genel iretim giderlerinin kendine o6zgi
niteliklere sahip olmasi nedeniyle mamullere dogrudan dogruya yiiklenmesi
olanaksizdir. Bu nedenle, genel iiretim giderlerinin sipariglere yiiklenmesi, genel iiretim
giderleri yiikleme oranlan ile yapilir. Isletme yonetiminin genel iretim giderlerinin
tamamint bir faaliyet donemindeki tiim sipariglere yiiklemeyi amaglamasi nedeniyle
(donemsellik kavrami geregi), genel iiretim giderleri yiikkleme oram doénembasinda
onceki donemlerin fiili rakamlarindan yararlanarak tahmini bir deger olarak
belirlenmelidir. Tahmini genel iretim giderleri yitkleme oramnin belirlenmesi, tahmini
genel tretim giderleri toplaminin belirlenen bir ortak 6l¢giiye (tahmini makine saatlert,
tahmini direkt ig¢ilik saatleri ya da direkt is¢ilik giderlerinin gelecek yila iligkin tahmini
miktar: gibi) bolinmesi ile bulunur.” Siparis emirlerine yitklenecek direkt ilk madde ve
malzeme, direkt is¢ilik ve genel tiretim giderleri, ilgili siparisin maliyet kartina islenir.
Siparigler gesitli bolimler ya da atélyelerden gegerek nihai mamul haline gelir. Siparig
maliyeti sisteminde bolimier ya da atélyeler, genellikle maliyet ya da gider merkezi
olarak adlandinlir. Gider merkezi, maliyetlerin olustugu sorumluluk alanini ya da en
kiigiik faaliyet alanim olusturur. Uretim siirecinde /he’fﬂ gider merkezinde bulunan bir
kutu yardimiyla, ilgili gider merkezinde hangi sipariglerin islem gormekte oldugu

™ Charles T. HORNGREN, Gary L. SUNDEM, Introduction to Management Accounting (Ninth
Edition. New Jersey: Prentice-Hall International Inc., 1993), s.484.

> Ronald W. HILTON, Managerial Accounting (New York: McGraw-Hill Inc., 1991), 5.64.

6 {JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, 5.265.

" HANSEN, MOWEN, Management Accounting, 5.93-95; HORNGREN, SUNDEM, Introduction
to Management Accounting, s.486.

® {STUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, 5.267.

 USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, 5.278.
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belirlenebilir. Siparisler bir gider merkezinde iglem gorip, bir bagka gider merkezine
gectiklerinde, bu sipariglerin maliyet kartlari da, bir gider merkezinden diger gider
merkezine aktanlir. Boylece, bir gider merkezinin kutusundaki siparig maliyeti
kartlarindaki gider toplami, o gider merkezinin iiretim hesabmin yar1 mamul stoklarinin
maliyetini olusturur. Sipariglerin tretimi tamamlandiginda mamul stoklari ambarina
teslim edilir.*® Uretimi tamamlanan her siparisin toplam maliyeti iizerinden bir ortalama
birim maliyet hesaplamr.®’ Asagida siparis maliyeti sistemine iliskin sayisal bir 6rnek
siparig maliyeti kart1 tizerinde gésterilmigtir.

288.000 TL,
229.245 TL
176.055 TL

693.300 TL
13.866 TL

Cizelge 2. Siparis Maliyeti Kart:

% USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plani Uygulamah, s.259-262.
8! HILTON, Managerial Accounting, s.62.
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1.3.2. Safha Maliyeti Sistemi
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Safha maliyeti sistemi, yonetimin belirledigi kalite standartlarinda, mamul

ya da mamul gruplarim yiginlar halinde iireten igletmelerin, birim ve toplam

mamul maliyetlerini bulmay: amaglayan bir sistemdir. Safha maliyeti sistemi,

baslica iki temel fonksiyonu yerine getirir. Bunlar;



27

e Uretim maliyetlerini birlestirmek,

e Tiim tiretim maliyetlerini isletme mamullerine paylagtirmaktir.

Safha maliyeti sistemi, biiyitk miktarda birbirine benzer ya da tiirdes
(homojen) mamullerin sirekli akig halinde iretildigi isletmelerde kullanilir.®?
Boyle bir sistem, zaman ve hareket etiitlerine dayanan standart maliyet sistemlerini
de etkin bigimde kullanarak, maliyetleri kontrol etme olanag: saglar.®® Sistemin
gida, giyim, otomotiv, beyaz esya, kimya, petrol mamulleri, maden sektérii, cam,
kagit gibi sektorlerde kullanilma olanag: bulunmaktadir.®*

Giiniimiizde teknolojinin hizla ilerlemesi, tiretim sistemlerine yansiyarak
hizh bir degisim yasanmasina neden olmustur. Bu degisim, maliyet sistemlerinde
kokli bir degisim yerine, sistemlerin igerik bakimindan uyumlastiriimas: seklinde
yasanmaktadir. Bununla  birlikte, mamulin ve uretim  kayiplarinin
degerlendirilmesi, maliyetlerin hesaplanmasinda ¢ogunlukla safha maliyeti sistemi
kullaniimaktadir. Bu nedenle, ¢caliyjmamizda safha maliyeti sistemi lizerinde daha
ayrintili  bir bigimde durulmustur. (Sekil 1)’de fdretim kayiplarinin
degerlendirilmesi ile ilgili hesaplamalar, 6rnek olarak ortaya konulan ‘“Karavan
Sanayi ve Ticaret A.S.”nin uretim safhalart ve ¢aligmanin ilerleyen bolimlerinde
yararlanilacak olan sayisal veriler yer almaktadir. Isletmenin satig ile ilgili
islemlerini pesin yapiidig: varsayilmaktadir.

82 HILTON, Managerial Accounting, s.111.
8 BURSAL, “Y6netim Muhasebesinin Gelisme Asamalan ve Yeni Bekleyisler”, s.4.
8 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, s.143.
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1.3.3. Karma Maliyet Sistemi

Karma maliyet sistemi, hem safha hem de siparis maliyeti Ozelliklerini
tasiyan karma bir sistemdir. Karma maliyet sistemi, siparis ve yigin aretim
sistemlerinin birlesiminden ortaya ¢ikan karma bir iretim sistemine benzemesi
nedeniyle gelistirilmistir. Uretim isletmelerinde, olduk¢a yaygin bir cesitlilige
sahip olan ve aralarinda ¢ok az farkliliklar bulunan standart mamuller igin karma
maliyeti sisteminin kullanilma olanag: bulunmaktadir. Bu mamullere 6rnek olarak
otomobil, giyim, yiyecek ve dokim sektorleri gosterilebilir. Otomobil sektorinde
tretim surekli akis halinde olmasina ragmen, misteriye otomobilin motoru,
radyosu, vitesi vb gibi unsurlar ozel olarak birlestirilerek de sunulabilir. Her
isletme o6zel gereksinimlerini karsilayacak bir karma maliyeti sistemini kendisi
gelistirebilir.®

2.SAFHA MALIYETI SISTEMI VE iSLEYiSI

Bir tiretim isletmesinde ilk madde ve malzemeler, nihai mamul haline
gelinceye kadar birgok tretim safhasinda islem goériir. Safha; bir bolim, bir gider
merkezi, bir sorumluluk merkezi ya da bir atdlyeden olusabilir.¥ Maliyetler,
sathalarda biriktirilir. Safhaya iligkin tretim maliyetleri, ilgili safhalarda toplanir
ve hesaplamalar, olusturulan fiziki akim ve maliyet tablolarinda gosterilir. Boylece
safhalara iliskin iiretim raporlarinda birim maliyetler hesaplanabilir.®” Maliyetlerin
dogru saptanabilmesi i¢in, 6zellikle sorumluluk merkezlerindeki is tanimlarinin iyi
bir sekilde yapilarak, safhalarin kesin sinirlarla belirlenmesi gerekmektedir.
Boylece safhalarda olusan maliyetlerin, béliimlerin ve yoneticilerin basarilar
hakkinda veri olusturmasi saglanabilir.

Safhalar, iretim sirecinde, bir zincirin halkalari gibidir. Her safha,
kendisinden bir 6nce gelen safthanin maliyetlerini de devralir. Boylece son safhada
toplanan maliyetler, mamul ya da mamul grubunun toplam maliyetini olusturur.
Satha maliyeti sisteminde maliyetler, (Sekil 2)’de goruldigia gibi, basamaksal
olarak satha safha hesaplanir.

Safhalar, iretim sirecinin tamamlanmasini saglarken, her sistem gibi
kendi icinde de girdi, iglem, ¢ikt1, geri bildirim ve kontrol bilesenlerini igerir.

Safhalarda ilk madde ve malzemeler tretime girer, Giretim sireci i¢inde yapilmasi

¥ HORNGREN, FOSTER. Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.619,620.

% (JSTUN. Malivet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamalt, 5.292.

8 GARRISON. NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision
Making, s.131.
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gerekli islemler gergeklestirilir, mamul olusumu igin yapilan her isleme iligkin
kalite kontrol testleri yapilir ve yari mamuller bir sonraki sathaya maliyetleriyle
birlikte devredilir ya da (son safha ise) nihai mamul olarak satisa sunulur (Sekil 2).
Boylece her safhada toplanan maliyetler, belirli bir 6lci ile belirlenen iretim
miktarina boliinerek yar1 mamuliin ortalama birim maliyeti hesaplanir. Son safhada
yapilan hesaplamalar, bir mamuliin ortalama maliyetinin bulunmasi saglanir.®

MALIYETLER

URETIM SURECI
T e —
Sekil 2. Safha Maliyeti Sisteminde Maliyet Akisinin Basamaksal Olarak Gosterilmesi

Safha maliyeti sistemi, giiniimiiz igletmelerinin degigmez bir parcasi olan
bilgisayarlar aracihifiyla kolaylikla uygulanabilir. Bu durumda bile sistem belirli
bir standart icinde bigimlendirilmelidir. Maliyetlerin tablolar halinde hesaplandigi
bes asamali yaklasimin kullaniimas: ile safha maliyeti sisteminin isleyisini

kolaylagtirilacaktir.

Gunimiiz isletmelerinde, merkezi iiretim siirecinin tim bolimleri,
bilgisayar kontrolli makineler ve otomatik malzeme yonetimli donamimlar
tarafindan yapilmaktadir. Béylece ortak bilgisayar ag ile uretim boéliimlerindeki
bilgisayarlar arasinda bilgi aligverisi sa.glanabilir.89 Bilgisayarlar arasindaki ag

8 USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamah, 5.294.
8 HILTON, Managerial Accounting, s.185.
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(network) yardimiyla tiim sistem igin gerekli veriler, iiretim siireci i¢inde merkezi
bilgisayarlara girilerek elde edilebilir.”® Ayrica sistemde, oto kontrol noktalar:
belirlenerek, sisteme gelen verilerde ve maliyet hesaplamasinda olusabilecek bazi
hatalar, kullaincxya mesajlar (yanip sonen ikazlar, sesli ikazlar vb.) araciligiyla
iletilebilir. Boylece, maliyet raporlar1 daha kisa siirede hazirlanarak, ilgili kigilere
sunulabilir.

2.1. Safha Maliyeti Sisteminin Isleyisi
2.1.1. Fiziki Akim Tablosu .

Uretim siirecinin miktar agisindan (fiziksel) izlendigi tablodur. Bu tablo
ile belirli bir donemde, ilk madde ve malzeme ya da mamul stoklar1 ambarindan
ilgili sathaya ¢ekilen ve safhada islem gormesinden sonra mamul ya da yar1t mamul
stok ambarina gonderilen miktarlar1 belirleme olanag: saglamr’, Bu tablo da
agagidaki esitlikten yararlanilarak diizenlenir:

Do6nem Baginda Uretimine Tamamlanan ve Doénem Sonunda
Uretime Giren |+| Yeni Baglanan | =| Transfer Edilen |+| Uretimi Yan Kalan
Fiziki Miktar Fiziki Miktar Fiziki Miktar Fiziki Miktar

Boylece fiziki akim tablosunda; 6nceki dénemde iiretimine baglanan ve
cari donemde tamamlanan mamullerin miktarlann ile cari dénemde iretimine
baglanarak tamamlanan miktarlarin ve daha heniiz iretimi tamamlanamamig
-miktarlarin gosterilmesi miimkiin olmaktadir. Ayrica bu tablo yardimiyla, iiretim
sirecinin her safhasinda olusan kayip mamullerin miktari da kolaylikla
saptanabilmektedir.

2.1.2. Esdeger Mamul Miktan Tablosu

Safha maliyeti sisteminde iiretilen mamullerin maliyetleri esit araliklarla
hesaplanmasi nedeniyle, donembagi ve donemsonu yar1 mamul stoklarinin
olugmasi birim mamul maliyetinin bulunmasin1 zorlastinir. Cinki donemsonunda,
iiretim* tamamlanmamis yar1 mamuller ile donembasindaki yar1 mamuller iizerinde
yapilan iglemlerin adet olarak sayilmasi olanaksizdir. Bu nedenle donembas: ve
dénemsonu yar1 mamul stoklarinin bulundugu durumlarda, tiretim miktan “esdeger
birim” olarak hesaplanabilir.”® Esdeger mamul miktari, herhangi bir safhada,

dénem siiresince islem goéren ve heniiz tamamlanmamis olan birimlerin,

% GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision
Making, s.180.

1 HILTON, Managerial Accounting, 5.117.

%2 (JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam: Uygulamah, 5.294.
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tamamlanmig birimler cinsinden gosterilmesidir. Safhanin sonunda toplam tretim
maliyeti, tamamlanan saglam mamullerle Gretim kayiplarinin toplamina boliinerek,
tretimi tamamlanan mamullerin birim maliyeti kolaylikla hesaplanabilir. Ancak,
cesitli oranlarda iiretimi tamamlanan yart mamuller i¢in yapilan maliyetlerin
hesaplanmasinda bazi zorluklarla karsilasilir. Bunu o6nlemek amaciyla, yan
mamulleri biitiine tamamlama islémi gerceklestirilir. Esdeger mamul miktarinin
buﬁmmasx, sistemdeki yontemlere gore farklihik géstermesine ragmen, genel bir
yaklagimla su sekilde formiile edilebilir:”

Dénem Iginde
Toplam Dénem Sonunda
Esdeger T O Sathada - T Tamamlanma
= amamlanmig  + entiz Tamamlanmamis x
Mamul ¥ Derecest

Miktan Mamul Miktan Mamul Miktan

Yar:1 mamul stoklarinin tamamlanma derecelerinin belirlenmesi, kisilerin
yetenegine birakilmamalidir. Bu konuda uzman teknik bolimler ve muhasebe
boliimii arasinda yakin bir igbirlii olmalidir. Maliyet unsurlari, mamuliin
maliyetini ayn1 oranda etkilemedigi igin, her maliyet unsuru i¢in ayr: tamamlanma
derecesinin belirlenmesi yerinde olacaktir.”*

2.1.3. Toplam Uretim Maliyetieri Tablosu

Uretim siireci i¢inde, mamuliin iretilmesi i¢in yapilan tiim maliyetlerin
(direkt ilk madde ve malzeme giderleri, direkt iggilik giderleri ve genel iiretim
giderleri) hesaplandigi tablodur. Ayrica, olusan bu maliyetler, birim esdeger
mamul maliyetinin hesaplanmasinda kullanildig: i¢in, bu tabloya “toplam esdeger
mamul maliyeti tablosu” denilebilir.

2.1.4. Birim Esdeger Mamul Maliyeti Tablosu

Ugiincii tabloda safhalarda toplanan maliyetler, ikinci tabloda hesaplanan
ilgili esdeger mamul miktar1 toplamlarina ayr1 ayn boliinerek birim esdeger mamul
maliyeti bulunur.”® Birim esdeger mamul maliyeti; yart mamulleri, saglam
tamamlanan mamulleri, kayip mamulleri ve kayip mamuller i¢in yapilan ek islem
maliyetlerini i¢ine alan ortalama birim maliyettir.

%  Kamil BUYUKMIRZA, Yonetim Muhasebesi (Ikinci Basim. Ankara: Gazi Universitesi Yaymlan
36, 1985), s.81.

% Siilleyman YUKCU, “Yarni Mamullerin Maliyetlendirilmesinde Tamamlanma Dereceleri Sorunu”,
Muhasebe Enstitiisii Dergisi. S.40, (Mayis 1985), s.23.

% {JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, 5.299.
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Tam zamaninda Uretim sisteminde; her safhada iretilen mamul sayis:
standart olarak belirlenmistir ya da ¢ok az degisim gostermektedir. Bu durumda,
donembas1 ve donemsonu yart mamul stoklarinin miktarinin birbirine esit oldugu
varsayilarak, esdéger mamul miktarinin ve birim maliyetinin belirlenmesine gerek
duyulmaktadir. Yar1 mamul stoklarinin birbirine esit olmasi nedeniyle, safhalarda
toplanan maliyetler iretilen mamul sayisina béliinerek birim mamul maliyeti
belirlenebilir.”® Bununla birlikte donembagi ve dénemsonu yari mamul stoklarinin,
her safhada esit miktarlarda olusmasi (en azinda Tirkiye kosullarinda)
olanaksizdir. Sistemin varsayimindaki kiiciik miktarlarda degisim gostermesi bile,
esdeger mamul miktarinin hesaplanmasim zorunlu kilacaktir.

2.1.5. Maliyet Yiikleme Tablosu

Toplam tretim maliyetleri tablosunda, safhalarda olusan toplam
maliyetlerin siniflandirilmasi bu tabloda gergeklestirilir. Bu tablo isletmenin o
donemde ve safhada, yari mamuller, tamamlanan saglam mamuller ve iiterim

kayiplan i¢in yaptigi maliyetleri ayri ayr izleme olanag1 saglanir.

2.2. Safha Maliyeti Sisteminde Maliyet Yontemleri ve Bu Yontemler
Arasindaki Farkhiliklar

2.2.1. Safha Maliyeti Sisteminde Maliyet Yontemleri

Korumaciligin azalmasi, ekonomilerin liberallesmesi ve uluslararasi
ticaretin yayginlagmas: ile isletmeler global stratejiler izlemeye baglamiglardir.
1990’1 yillardan itibaren pazarda ikame mamullerin {retimi artarken, bu
mamullerin yagsam siireleri azalmistir. Boylece, kaliteli mamullerin rakiplerden
daha hizli pazara sunulmasi, dogru mamul tasariminin olusturulmasi ve mamul
yasam siiresinin verimli olarak gegirilmesi, rekabetin en 6nemli unsurlan haline
gelmistir. Bir mamuliin pazarda lider olabilmesi igin, isletmelerin siirekli gelisen
teknolojileri yakindan takip etmeleri gerekmektedir.

Uretim sistemlerinde goériillen hizh degisim; mamul maliyetinin bulunmasi
icin gerekli verilerin sik sik degismesine ve geleneksel mamul hesaplama
sistemlerinin bu degisime uyum saglamasina neden olmustur. Isletmeler tretim
sistemlerinde, robot ve diger bilgisayarla kontrol edilen makinelerin kullanilmas:
ile otomasyona ge¢mistir.”’ Mamul tasarimi, iretim planlamasi ve kontroliine

yonelik uygulamalardaki geligsmeler, bilgisayarlarin tiretimin her asamasinda

% BANAR, “Tam Zamamnda Uretim Sisteminde Uygulanan Maliyet Muhasebesi ve Basanm
Degerlemesi”, s.79,83.

7 HILTON, Managerial Accounting, s.137.
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kullanilmasin1 zorunlu kilmistir. Mamul tasariminda bilgisayar destekli tasarim,
stok kontroliinde malzeme gereksinim planlamasi ve iiretim kaynaklari planlamasi,
bilgisayar destekli iiretim, esnek liretim sistemi igletmenin gesitli islemlerinin daha
hizli ve etkin olarak yerine getirilmesini saglamak amaciyla kullanilan
tekniklerdir. Bu gelismelerin 15131nda, isletmelerin geleneksel yaklagimdan
uzaklasarak gereksinimlerini kargilayacak yeni sistemlere yoneldikleri
gorilmektedir. Muhasebe sistemlerinin bu geligmelere daha hizl: bir gekilde uyum
saglamasina yonelik paket programlar hazirlanmaktadir. Bu amaca y6nelik olarak,
asagidaki safha maliyeti sistemi ¢oziimlemelerinde, nispeten kullanimi daha kolay
olan, Excel Paket Programi’ndan yararlanilarak hazirlanan tablolar kullanilacaktir.

e Program Meniisii

Ust yonetimin gereksinim duydugu bilgilere ulasmak igin ya da bu
bilgilerin olugmas: saglamak amaciyla gerekli verilerin yuklenmesi, ancak bir
menii yardimiyla gergeklestirilebilir. Program Meniisi de bu amagla
olusturulmustur (Cizelge 5). Program Meniisii’ne isletmenin gereksinim duydugu
boliimler ilave edilebilir. Menii’de bulunan agilabilir kutular 6mek olarak
konulmugtur. Bunlara omek olusturan “Muhasebe Bolamid”  kutusuna
tiklandiginda, “Safha Maliyeti Sistemi”, resmi defterler, beyannameler gibi
alanlaria karsilasilabilir. Yetkili kisinin ilgilendigi bélime girebilmesi i¢in fareyi
bu alan koyulastigi zaman tiklamasi yeterli olacaktir.

Boyle bir sistemin kurulmasiyla, yonetimin izni dahilinde personelin veri
girisi yapabilecegi agik bir sistem olusturulmug olur. Bununla birlikte, eger
yonetim yetkilendirdigi kisilerin diginda olusan bilgilere ulagilmasin: istemiyorsa,
yetkili kisilere kullanici alam gifresi ya da her alana sifre konularak ulagma olanag:
verilerek bilginin gizlenmesini saglayabilir. Boylece igletme yonetimi, hangi
personelin veri girigi yaptigini ya da hangi bilgilerden haberdar oldugunu bilebilir.

Biliim yardim meniisi, ilgi
béliimlere isletmenin yetkilendirdigi
kigilerin gerekli verileri girebilmesi

icin diizenienen bir mendidiir.

1 Cahsmak istediginiz bdilimiin
karsismdaki kutuya tiklayarak

| ilgili alanin ekrana gelmesi saglani.
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Program meniisiinde olusturulan “?” ve “x” dugmeleri yardimyla,
(Cizelge.5)’te gorilen “Yardim Menisii” ile kullaniciya yasgayabilecegi sorunlar ile
ilgili konularda yardim yapilabilir.

o Safha Maliyeti Sistéfni Mehiisii

Program Meniisi’nden “Safha Maliyeti Sistemi” diigmesi tiklanarak
“Safha Maliyet Sistemi Meniisi”ne ulagilir (Cizelge 6). Isletmenin safha maliyeti
sisteminde hangi yontemi kullandigi “Yontem Secimi” boéliimiinde belirlenir.
Isletmenin uyguladig: yéntem tiklandiginda; “Program Meniisii” igerisinde “Safha
Maliyeti Sistemi Meniisii’nde (Ek 1), “CL20” hiicresi 1 ya da 2 rakami olarak
degismektedir. (Ek: 1)’de goriilen 1 rakami, “Tartili Ortalama Maliyet Yontemini”,
2 rakamu ise, “Ilk Giren Ilk Cikar Maliyet Yontemini (FIFO)” ifade etmektedir.
Meniide yapilan yontem se¢imi ile CL20 hiicresindeki degisiklik (Ek 1)’de goriilen
formillerin uygulanmasini saglamaktadir.

Safha Maliyeti Sistemi Meniisii iizerinde ikinci béliim, “Safha Seg¢imi”dir.
Safha Seg¢imi’ndeki onay kutulari yardimiyla kullanicy, ilgili sathanin “Veri Girig
Meniisi”ne ulagabilir.

CL20

d¥ardan Meniisii : Maliyet Muhasebesi
Safha Maliyeti Sistemi

Uygulamamn safha maliyeti sisteminde
hangi yonteme gore giziilmesini
istedidiinizi belirtir. Cahsmak istediginiz
yontemin éizerine mouse ile bklamaniz
yeterlidir,

m  Safha Maliveti Secimi '

®  Safha Secini
Ornedimizde iic safha bulunmaktadu.

R

Cizelge 6. Safha Maliyeti Sistemi Meniisii Ornegi
Satha maliyeti sistemi meniisiinde bulunan “Kaydet” digmesi yardimiyla,
isletmenin faaliyet donemi iginde yaptifi degisiklikler kaydedilebilmektedir. Aym

(<3 't,,

zamanda diugmesi ile, kullamci meniiden ¢ikarak program meniisiine

ulasabilmektedir.

2.2.1.1. Tartilh Ortalama Maliyet Yontemi

Tartili ortalama maliyet yonteminde, énceki donemden devralinan yarn
mamul stoklari, cari dénemde tamamlandig: igin, bu yar1 mamullerin maliyeti cari
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donemin maliyeti olarak kabul edilir. Bu nedenle, tartili ortalama yoéntemi “geriye
dogru hesaplama yontemi” olarak da isimlendirilebilir.”® Bu yaklagim, toplam
uretim maliyetlerinin, egdeger mamul miktarina oranlanmasi ile bulunan birim
esdeger mamul maliyetini de biiyiitmektedir.

‘Asagida, bilgisayarh ortamda, 6rnek olarak secilen ve verileri (Sekil 1)’de
verilen Karavan Sanayi ve Ticaret A.$.’nin mamul maliyetlerinin tartili ortalama
maliyet yontemine gore satha safha ¢éziimleri goriilmektedir:

e Veri Giris Meniisii

Isletmede bilgisayar aginin kurulu olmamas: durumunda; gerekli verilerin
operatdr tarafindan bilgisayara girilmesi, “Veri Giris Menisi” yardimiyla
yapilabilir. Sistemdeki hesaplamalarda olusabilecek hatalarin en aza indirilmesi
igin, olabildigince az hiicreye girig yapilmasi gerekir. Bu oto kontroliin tam olarak
saglanabilmesi, ancak igletmede bilgisayar aginin kurulmas: ile miimkiin olabilir.
Isletmede bilgisayar aginin kurulmasi durumunda, gesitli boliimlerden yonetime
bilgi olarak sunulan raporlar, satha maliyeti sistemi i¢in veri olusturacaktir.
Boylece Veri Giris Meniisii’ne olan ihtiyag ortadan kalkacak ya da meniiye
girilecek veri sayisinda oldukc¢a azalma goriilecektir.

VERI GCIRi§ MENUS U
TARTILI ORTALAMA YONTEMI

Dénembas: Yar1 Mamul Stok Miktan
Uretimine Yeni Baslanan Mamul Miktan

refimi Tamam.Saglam Mamul Miktan
Donemsonu Yar Mamul Miktan
Normal Uretim Kayiplar: Miktan
Anormal Tretim Kayiplan Miktan

Dénembag: Yan Mamul Stok Maliyed
Dinem I¢i Malivetler

Veri .Giris Meniisii’nden sonraki tablolarda ise; ilgili safhanin ¢6ziimi, segilen
yonteme gore, bilgisayar tarafindan gergeklestirilecektir.

% USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamah, s.305.
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KESME&PRES SAFHASI

1.FiZiKi AKIM TABLOSU

Ddénembas: Yar: Mamul Stok Miktar:
(retimineYeni Baslanan Mam. Miktar
JORETIME GIREN MAMUL MiKTARI

Uretimi Tam. Mamul Miktan

w Normal l"J}"etim Kayiplar: Miktar
Anormal Uretim Kayviplars Miktart
D.Sonu Yart Mamul Stok Miktar:

[URETIMDEN CIKAN MAMUL MIKTARI

97.994

3.TOPLAM URETIM M

TALIYETI

an Maraul Stolc Maliveti

Dinembas1 ¥

0

Dinem Ici Malivetleri 254072 153522 62.300 382500
TOPLAM URETIM MALIYVETI 254072 153522 62.300 38.250,0
4.BiRIM ESDEGER MAMUL MALIYETI

; {
BIiRIM ESDEGER MAMUL MALIYETI 26564477 1.56665! 0,669619 0.42018
S MALIVET DAGITIMI

Uretimi Tam Sadlam Mamul Maliveti 234.299
Normal Uretiin Kayiplar: Maliveti 0 0.0 3,0 1,0

234299
Anormal Uretina Kaviplar: Malivet 0 0.0 2.0 0,0
D.Sonu Yan Mamul Malivet 19.77 152437 323846 11800

DAGITILAN TOPLAM I\IAI.IYETLER

Cizelge 7. Kesme&Pres Safhasinin Tartih Ortalama Maliyet Yontemine Gore Cozimii
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Kesme-Pres Sathasinca ¢ekilen ilk madde ve malzemeler, iretim
sirecinden gegerek tamamlanmistir. Uretim siirecinde, hicbir iretim kayb:
olusmamistir. Tamamlanan yari mamuller, standart maliyetler {izerinden
muhasebelestirilmis ve cari donemde tamamlanamayan yan mamuller de yari
mamul stoklar1 ambarina gonderilmigtir. Kesme-Pres Safhasina iligkin yevmiye
kayitlar1 asagidaki gibi muhasebelestirilir:

fod.....
1 - voo .

150 ILK MD.MLZ.STOK.HS. 1.078.410
150 01 Kesme-Pres Safhas1  153.522
150 02 D1s Montaj Safhas1  796.125
150 03 I¢ Montaj Safhasi 128.763

100 KASA HESABI 1.078.410
Karavan iiretimi icin satin alinan ilk madde ve malzeme.
2 vdod...
710 DIiR. ILK MD. MLZ GiD. HS. 153.522
710 01 Kesm.e-Pl"es'Safh.am )
720 DIREKT ISCILIK GIDERLERI HS. 62.300
720 01 Kesme-Pres Safhas:
730 GENEL URETIM GIDERLERI HS. 38.250
730 01 Kesme-Pres Safhasi
150 iLK MADDE VE MALZ. ST. HS. 153.522
150 01 Kesme-Pres Safhasi
100 KASA HESABI 100.550
Kesme-Pres Safhasinda olugan iiretim maliyetleri.
3 cdod.
151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 254.072
151 01 Kesme-Pres Safhas: . .
711 DIREKT ILK MADDE VE
MALZEME GIDER. YANSITMA HS. 153.522
711 01 Kesme-Pres Safhas:
721 DIREKT ISCILIK GID.YANS. HS 62.300
721 01 Kesme-Pres Safhasi
731 GENEL URETIM GIiD.YANS. HS 38.250

731 01 Kesme-Pres Safhasi

Kesme-Pres Safhasinda olusmasi beklenen standart iiretim maliyetlerinin

yiiklenmesi.
4 cdod .

151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 19.773
151 10 Dénem Sonu Yar1 Mamul Stoklan
151YARI MAMULLER-URETIM HS. 19.773

151 01 Kesme-Pres Safhasi

Kesme-Pres Safhasinda diretimi tamamlanamayan mamullerin
Yari1 Mamul Stoklart Ambarina devredilmesi.

5 O O
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VERI CiRi§ MENTST

II. SAFHA TARTILI ORTALAMA ‘;QNTEI\{II‘
R plam  [DevralmanDir i M M D

Danenibast Yan Maoul Stok Miktan
U retimine }'_(jni Bashwan Manul Miktan

Uretind Taveandanan Mo Mikta
Donemsonu Yo Slapoad Miktan
Novmal Uretim Kayiplan Miktan
Anarmal Uretim Kayviplan Miktan

Dimembast Yo Mamul Stek Maliyeti : 01802 (.37 36 40
Doncrn lei Maliyetler 3 } 3 ] 7,115 309 OSH

Z)| AB pd AD|

1 FiZIKi AKIM TABLOSU
i Nl Milctarhar
Dénembags Yar: Mamul Stok Miktan 2425
Uretimine Yeni Baslanan Mam Milstan 14,7001
URETIME GIREN MAMUL MIKTARI 17125
Uretitnd Tam B land BMiktan 153000
A Nunmal Uretim Kayiplan Militan 0
2 Anonnal retim Kaviplan Diktarn 0 ol 0 U ol o 1]
- DrSonu Yar: Mamul Stek Dliktan 2128 2125 48 LO20] G4 1.360{ 30 1.700
URETIMDEN CIKAN MAMUL MIKTARI 17125 17125 16020 16.360 16.700




3 TOPLAM URETIM MALIYETI

‘ 2| 'TOPLAM |DevrahnanDir.filc Md MR Direlct iscilik | -
| Donemb asl lan Mamul .Sr,oL. I\.Iahven 2015921 894100 863210 36.496 0

{ Dénem I¢i Malivetler 1555.868[ 2342087 ™61250] 3999380
TOPLAM URETIM MALIYETI 1.757.460] 323.709 852447 436 484

Bth ESDEGER MAMUL MALIYETI
BIRIM ESDEGER MAMUL MALIYETI 10?,465928‘ 18.90"‘0! ss.:u-u:'

& MALIYET DAGITIMI

d Uretimi Tam.Saglam Marwl Malivetler 1611989
] Normal Uretim Kayiplan Maliyetier 4]

Uvetimi Tamam. Mamul Maliyet 1611989

Anormal Uretim Kayplay: Maliyetler 0 0.1 . ,
d D.Sonu Yan Mamul Stok Maliveti 145471 401682 4. 2757 38,284, 14.742,2 :'
{DAGITILAN TOPLAM MALIYETLER | 1.757460|

Cizelge 8. Dis Montaj Safhasimin Tartih Ortalama Maliyet Yontemine Gore Coziimii

Onceki dénemde, iiretimi tamamlanamayarak yari mamul stoklar
ambarina gonderilen yart mamullerin, tamamlanmak tizere Dis Montaj Sathasina

¢ekilmesinin muhasebelestirilmesi asagida gosterilmigtir:

5 wdeid e

710 DIiR. iLK MD.MLZ.GID.HS. 796.125
710 02 Dis Montaj Safhas
720 DIREKT ISCILIK GIDERLERI HS. 399,988
720 02 Dig Montaj Safhas:
730 GENEL URETIM GIDERLERI HS. 125.454]
730 02 D1s Montaj Safhasi

150 iLK MADDE VE MALZ. ST. HS. 796.125
150 02 Dig Montaj Safhasi

100 KASA HESABI 525.444
Dis Montaj Safhasinda olusan liretim maliyetleri.
6 SR S A
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6 wd ..

151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 1.555.868
151 02 Dis Montaj Safhas
151 YARI MAMULLER-URETIM HS| 234.299

151 01 Kesme-Pres Safthast

151 YARI MAMULLER-URETIM HS| 201.592

151 20 Dénem Sonu Yari Mamul St.

711 DIR.ILK MD. MLZGID.YANS. HS. 796.125

711 02 D1 Montaj Safhas:

721 DIREKT iSCILIiK GID.YANS.HS 399.988

721 02 D1y Montaj Safhas:

731 GENEL URETIM GiD.YANS.HS. 125.456

731 02 Dis Montaj Safhas

Dis Montaj Safhasinda olugmast beklenen standart iiretim maliyetlerinin
ve onceki doneme ait yar mamul stoklart maliyetinin yiiklenmesi.

7 ko

151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 145.471

151 20 Dénem Sonu Yarnn Mamul Stoklan

151 YARI MAMULLER-URETIM HS| 145.471

151 02 Dis Montaj Safhas:

Kesme-Pres Safhasinda iiretimi tamamlanamayan mamullerin
Yari Mamul Stoklarit Ambarina devredilmesi.

8 vd ..

Uretim kayiplarinin da bulundugu “I¢ Montaj Safhasi”na iliskin ¢oziim,

caligmamizin Ggiinci bolimde agiklanmastir.
2.2.1.2. ilk Giren Ilk Cikar Maliyet Yéntemi (FIFO)

Ik giren ilk ¢ikar (FIFO) maliyet yontemi, cari donemde safha siiresince
yapilan maliyetleri bulmay1 amaglayan bir yontemdir. (Sekil 1)’de gorildagu gibi,
donemler teorik simirlarla belirlenmistir. Donembasi yart mamul stoklari, Gnceki
donemin donem sonu yar1 mamul stoklarimi olusturdugu igin, cari dénemde
Uretimine yeni baslanan mamullerden ayrilarak izlenir” ve bu dénemde donembast
yar1 mamul stoklari igin yapilan maliyetler, donem maliyetine ilave edilir. Uretim
siirecinde tamamlanamayan mamullerin maliyeti, ancak esdeger mamul miktarinin
hesaplanmas: ile saptanabilir.

> USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, s.306.
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VONTEMI| Maiyei | Malyei | Yontemde | ToPlsm
Sistemi Sistemi | Kullanilmakt

SANAYI KOLU % % % %
Gida ve benzeri 1 12,51 13 25,0 1 12,51 15 225
Maden,Tasg, Topraga 4 50,0 12 23,1 31 37,5( 19 (279
Bagh ‘
Dokuma, Giyim vb. - - 15 1289 -- - 15 22,1
Kimya ve Metal Esya 1 12,51 10 :192| 3 37,51 14 20,5
Diger 2 1250| 2 3.8 1 12,5 5 7,4
Toplam 8§ | 100| 52 : 100| 8 100{ 68 : 100

Cizelge 9. Maliyet Saptama Yontemlerine Iligkin Anket
Kaynak : Ayten ERSOY, Maliyet Muhasebesi Uygulamasina iligkin Bir Anket Aragtirmas: ve
Degerlendirmesi, (Ankara:Gazi Universitesi Matbaasi, 1990), s.163-165.

(Cizelge 9)’da goruldiugi gibi, tartili ortalama maliyet yontemi, nispeten
basit olmas: nedeni ile uygulamada en ¢ok kullanilan yéntemdir. Bununla birlikte,
ilk giren ilk ¢ikar maliyet | (FIFO) yontemi donemler arasinda dogru
kargilastirmalar yapabilme olanag: sagladig i¢in tercih edilmelidir.

Bilgisayarli ortamda Karavan Sanayi ve Ticaret A.S.’nin mamul
maliyetlerinin ilk giren ilk ¢ikar maliyet (FIFO) yontemine goére, her safhaya
iligkin ¢éziimleri asagida gorilmektedir. Tartili ortalama yontemi ile ilk giren ilk
cikar yontemi arasindaki farkliliklar gérmek amaciyla ¢oziimler yinelenmektedir,
ancak yevmiye kayitlari, rakamlar diginda bir degisiklik gostermemesi nedeniyle
tekrar edilmemistir.

VERI GIRIS MENUSU

‘ FIFO }:’dNTEMi

. Tophm':. Dir Ik MA.ME - Dir iscilik

Donembas: Yan Mamul Stok Miktan
Tretimine Yeni Baslanan Mamul Bliktan |

D.Bast Yant Mamul Tamamlanan Miktar

etimine Yeni Basl Tamam Mam Miktan

TUretimi Tamam Saglam Mamul Miktar 7 ;83.200‘ ‘

Donemsonu Yan Mamul Militan 11800/

Noumal Uretim Kaviplan Miktan 0]

Anormal Uretim Kayiplan Miktan 0

Dénembas: ¥Yan Mamul Stok Malivets

Dinem Ici Malivetler
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KESME&PRES SAFHAST

1.FiZiKi AKIM TABLOSU

Dinembas: Yan Mamul Stok l\-hl:t.an
UretimineYeni Baslanan Mam Miktan
URETIME GIREN MAMUL MIKTARI

Dinembag: Yan Mamul Tam hiktan
Tretimine Yeni Basl. Tam Mam Miktan
Normal Uretim Kaviplarn Miktan
Anormal Uretim Kayiplann Miktan
Dimemsonu Yan Mamul Stek Miktan

JRETIMDEN CIKAN MAMUL MIKTARI

Dénembas: Yan I\'Iamﬁl Stok Maliyet :
Dinem Ici Maliyetleri 254 072 153.522 38.250,0F
TOPLAM TRETIM MATLIVETI 254072 153.522 38.250,0f

4.BIRIM ESDEGER MAM
BIiRIM ESDEGER MAMUL MALIYETI 26564477

: S.MALIYET DAGITIMI
Dinembas: Yar Mamul Stok Maliyeti 0
Dénembas: Yart Mam.St. Topl. Maliyeti v}
Uretimine Yeni Basl Tam Mam Maliveti 234299
Normal Uretim Kaviplan Maliveti 0.0
Uretimd Tamam Mamul Maliveti 234299
Anormal Uretim Kaviplan Malivet
D._Sonu Yan Mamul Malived

DAGITILAN TOPLAM MALIYETLFR

Cizelge 10. Kesme&Pres Safhasimin 11k Giren IIk Cikar Maliyet Yontemine Gore Coziimii

Karavan Sanayi ve Ticaret A.S.’nin ilk giren ilk gikar maliyet yontemine gore,
“D1s Montaj Safhasi” iliskin ¢6ziim agagida gorildiiga gibidir.
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VERI GIRIiS IENﬂsu
FiFO YONTEMI

Donembas: Yo Mamul Stok Miktan
Uretimine Yeni Baslanoan Mamul Miktan
D.Basi1 Yar Mamul Tamamlanan Miktar
Uretimine Yeni Basl. Tam. Mamul Mikton
Uretimi Tamamianan Mamul Miktan
Donemsonu Yan Mamul Miktar

! Normal Uretim Kayiplan Miktan
Anormal Uretim Kaywplan Mikian

8 Dinembas! Yan Mamul Stok Maliyeti
Dénem Ici Maliyetler

e

DIS MONTAJSAFHASI

LFiZiKi AKIM TABLOSU
Dénembas: Yan Mamul Stok Miktan
UretimineYeni Baslanan Mam Miktan

URETIME GIREN MAMUL MIKTARI

2.BiRiM ESDEGER MAMUL BIIKTARI
eveabicmDir 11k Ma M Direkt Iscitik’ GG

Déanembas: Yar Mammul Tam Mktan 2425 ; 2423 2428
Uretimine Yeni Basl. Tam Mam Miktan 12575] 12573l100] 125750100 12875
Normal Uretim Kayiplan Miktan 0 U 0 Di © 8!
Anormal Uretim Kayiplan Mikean 0 0] 0 g 0 i 0 0
Dénemsonu Yan Mamul Stok Mikean | 2.12= 2125 48 1.029) 64 1360 &0 1.700
! H
RETIMDEN CIKAN MAMUL I\HKTA.RIEL 17.125 14.700 16020 16.360! 16.700
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3 TOPLAM URETIM MALIYETI
Maliyetier ' TOPLAM [Devinbmanir ik Md Mbs Direkt Iscilil 1 57/GUG 74
Mamul Stak Maliyeti 201.592
ol Dénem Ici Maliyetler 1.555868] 234 2987 7961250 399.988.0 1254560
TOPLAM URETIM MALIYETI 1.757460] 234299 796.125 399988 125456

4 BiRiM ESDEGER MAMUL MALIYET!
BIRIM ESDEGER MAMUL MALIYETI | 97.595859| 1593869 49.69569 24.44914,I 751234

5 MALIVET DAGITIMI

Dinembas: Yan Mamul Stok Maliyeti 201 592

Dinembasn Yart Mam St.Topl. Maliyeti 198019 12005121 59,2892 18.217.4

Uretimine Yeni Bagl. Tam.Mam Maliyeti 1.227.268

Normal Uretim Kayplan Maliyetler 0 0,0 0,0 0,0 0.0

Uretimi Tamam. Mamul Maliveti 1626879

Auormal Uretim Kaviplars Maliyetler 0 0,0 0,0 Q.0 0,0

D.Sonu Yar: Mamul Stok Maliyeti 130.581) 32.859.7 50.629,6 33.250,8 12.771,0
DAGITILAN TOPLAM MALIYETLER 1.757.460

Cizelge 11. Dig Montaj Safhasimin i1k Giren ik Cikar Maliyet Yontemine Gore Coziimii

2.2.2. Safha Maliyeti Sisteminin Yararlan ve Sakincalar:

2.2.2.1. Safha Maliyeti Sisteminin Yararlan

Safha maliyeti sisteminde, maliyetler eszamanli araliklarla hesaplanir. Boylece
yoneticiler, isletmede iiretilen mamullerin miktar1 ve maliyeti hakkinda
donemler arasinda karsilagtirma yapma olanag: bulur.

Isletmenin firettigi mamul gruplarinin tiirdes olmasi1 durumunda, mamullerin
ortalama maliyetini hesaplama yoluna gidilerek zaman ve maliyet tasarrufu
saglanir.

Diger maliyet sistemlerine gore, daha az maliyet ve emegi gerektirir. Sistem,
‘hesaplamalar1 tablolar dizisi olarak diizenleme olanag:1 verdigi i¢in,
goziimlemelerin bilgisayar tarafindan gergeklestirilmesi olduk¢a kolaydur.

2.2.2.2, Saftha Maliyeti Sisteminin Sakincalan

Verilerin, fiili maliyetlere gore belirlenmesi durumunda, maliyet hesaplamalari,
ancak dénem sonunda hesaplanabilir. Bu ise, ydnetimin bilgisine sunulmak
iizere hazirlanan maliyet raporlarinmn diizenlenmesinde, gecikmelere neden
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olabilir. Bu nedenle, hesaplamalarda tarihi maliyetlerin yerine, standart
maliyetlerin kullanilmas: sakincalarin giderilmesini saglayacaktir.

o Isletmenin tirdes (homojen) olmayan mamul gruplarimi iiretmek istemesi
durumunda, mamul gruplarinin ortalama birim maliyetinin hesaplanmasi
olduk¢a zordur ve hatali sonuglar elde edilmesine neden olabilir.!* Bu
durumda isletme, mamul grubunda olusan maliyetleri, her mamul igin farkli
yontemlerle dagitmak zorunda kalir. Mamullerin standart iretim siireleri
saptanarak dagitim katsayilari olusturulur ve ayni safhada iiretilen birden fazla
tiirdeki mamullere yiiklenerek hesaplama yoluna gidilebilir.'*!

e Ek isleme tabi tutulan kusurlu mamullerin, artiklarin, firelerin ve saglam
mamullerin, yart mamul stok miktarlarinin belirlenmesi asamasinda,
tamamlanma  derecelerinin  dogru  saptanamamasi, birim  maliyet
hesaplamalarin1 olumsuz yonde etkiler. Yar1 mamul stoklarinin tamamlanma
dereceleri, yonetim ya da standartlar komitesi tarafindan standartlastirilmas:
durumunda hatali maliyetlerin olusmas: 6nlenebilir.

e Fiziki Akim Tablosunda, tiretime giren ve ¢ikan miktarlarin ayni 6lgii birimini
ifade etmesi gerekir. Ancak, iiretim kayiplarimin tabloda farkli 6lgii birimleri ile
yer almalari durumunda, giren ve ¢ikan miktarlar birbirine esitlemek imkansiz
olacaktir. Bu durum ézellikle safha maliyeti sisteminin isletmelerde
uygulanmasinda sorunlarla karsilagilmasina neden olabilir.

e Ozellikle 1980 yilindan sonra iiretim sistemlerinde biiyik geligmeler
yaganmigtir. Mamullerin nitelikleri lizerinde yapilan ¢aligsmalar, direkt olarak
maliyetleri de etkilemektedir. Geleneksel iretim sistemleri i¢in 6n gorilen
safha maliyeti sistemi, bu gelismelerin digsinda birakilmigtir.

1% USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plami Uygulamaly, 5.293.
19 y(KCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Aqisindan, s.240-242.



UCUNCU BOLUM
URETIM KAYIPLARI KAVRAMI VE MUHASEBELESTIRILMESI

1. URETIM KAYIPLARI KAVRAMLARI
1.1. Uretim Kaybimmn Tanmimi

Uretim kayiplar1 genel olarak, yatinmin uygun ve karh bir sekilde geri
doniisiiniin saglanamamasi durumunda katlanilan maliyetlerdir.102 Bu durumda
iiretim kayiplarini; isletme i¢i ve igletme dist olmak iizere iki ana baghk altinda
toplamak miimkiindir: 103

e Isletme igi tiretim kayiplari,
Zaman kayiplari
Bozuk mamuller, kusurlu mamuller, artiklar ve firelerdir.
e Isletme dis1 iiretim kayiplari;
Muisteri kayiplar,
Hisse kayiplar,
Rekabette geri kalma,

Potansiyel ortaklarin ve misterilerin kaybidir.

Calismamizda iretim isletmelerinde ortaya ¢ikan kayiplarin fiziksel
miktarlarimin maliyetleri hesaplanarak, iiretim kayiplarimn igletmeye getirecegi zarar ya
da saglayacag katki incelenecektir. Bu nedenle iiretim kaybi daha dar bir kapsamda ele
almmigtir'®.

102 pesat KARCIOGLU, Sanayi igletmelerinde Uretim Kaywplan (Erzurum: Atatirk Universitesi
Yaynlart 759, 1993), s.4.

103" GRHAN, KARCIOGLU, “Maliyet Diisiirme Aract Olarak Kalite Kontrolii”, s.181.

104 gileyman YOUKCU, “Uretim Kayiplarmmn Kontrolii ile Verimliligin Artirilmast”, Verimlilik. C.15,
S.2, (1986), s.21; ORHAN, KARCIOGLU, “Maliyet Diisiirme Araci Olarak Kalite Kontrolii”, s.132.
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Uretim kayiplari, igletme yonetiminin mamuller igin belirlemis oldugu
standartlara uygun olmayan bir bigimde tretilmesi sonucunda, bozuk mamul, kusurlu
mamul, artik ve fire olarak ortaya ¢ikan kayiplar olarak tanimlanabilir.

Global pazardaki yanista yer alabilmek igin kalite gelistirmeye odaklanmig
yoneticilerin giiclendirilmesi gerekir. Yoneticiler gegmiste normal olarak gézoniinde
bulundurduklari tretim kayiplan oranim uzun siire gozardi edem'eyeceklerini
ogrenmislerdir.'* '

1.2. Uretim Kayiplariin Simiflandirilmas:

Uretim kayiplannin yitksek maliyeti ve kalite iizerinde 6nemle durulmasi,
yoneticilerin kari istenilen buayiklige ulastirabilmeleri ig¢in bu maliyetlere &zen
gostermelerini gerekli kilmugtir. Uretim kayiplan maliyetierini tammlamak ve
kaydetmek, yoneticilerin bilingli ve ussal kararlar almalarinda bilgi sahibi olmalanna ve
ozellikle de uretim sistemleri arasindan segim yapabilmesine yardimci olmaktadir.
Ornegin, tiretim kayiplani maliyetlerinde 6nemli bityiikliikte azalma saglayabilmek icin,
yoneticilerin, tam zamaninda iretim ve bilgisayar destekli yonetim gibi iiretim
sistemlerine yatiimlar yapmalarina neden olmugtur.'® Uretim siirecinde ortaya ¢ikan
kayiplarin tamami aymi Ozellikleri gostermemektedir. Bu nedenle, bu kayiplar
arasindaki farklihiklann ortaya konulmasi gerekmektedir.

1.2.1. Bozuk Mamuller

Uretim  igletmelerinin  amaci, yonetim tarafindan belirlenen kalite
standartlarinda mamul ireterek kir elde etmektir. Uretimin belirlenen kalite
standartlarinda olmasi, ancak mamullerin kalite kontrol islemlerinden gegmesi ile
saglanabilir. Uretim siirecinde ortaya ¢ikan kayiplarin, saglam mamullerden ayrilmasi
icin kalite kontrol iglemi son derece onemlidir. Kalite kontrol iglemi, Gretimin tamamen
sona ermesinden sonra, mamullerin stoga alinmasi agsamasinda ya da uretim islemi
devam ederken yapilabilir.'”” Bozuk ya da 1skarta (hurda) durumundaki mamuller, kalite
kontrol iglemi ile beklenen kaliteyi, fiziki ya da kimyasal ozellikleri saglamayan
mamullerdir. Bozuk mamulleri, tretim siirecinde yeniden isleyerek saglam mamul
durumuna getirmek, ancak ekonomik olmayan bir maliyet giderinin yapilmas: ile
miimkiin olabilir. Bazi durumlarda da, bozuk mamuller yeniden isleme tabi tutulsalar
da, bunlarin 1skartaya ayrilmasi gerekebilir.

Isletme, bozuk mamullere de belirli bir maliyet yitklemek durumdadir. Bozuk
mamulii hurdaya ayirarak gozardi etmek, saglam mamullerin maliyetinin bozuk mamul

1% HORNGREN, FOSTER, DATAR, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.652.
106 HORNGREN, FOSTER, DATAR, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.652.
197 y{JKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Aqisindan, s.326.
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i¢in yapilan maliyetler kadar artmasina neden olur. Isletme yonetimince, bozuk mamul
miktarn onemsenmeli ve olusma nedenleri aragtirilarak énleme g¢aligmalar: yapilmalidir.

1.2.2. Kusurlu Mamuller

Kusurlu mamuller; fiziki olgiiler, kimyasal ya da teknik ozellikler gibi
‘nedenlerle belirlenen kalite standartlarina ulasamayan mamullerdir.'® Bu
mamuller, saglam mamullere gore, baz1 kiigiik eksiklikler ya da hatalar igerir.
Bununla birlikte mamul lizerinde yapilan ek iglemlerle, birinci ya da ikinci kalite
mamul ya da yan mamul olarak satiga sunulabilir. Kusurlu mamuller ile bozuk
mamuller arasindaki temel farklilik; igletmenin ek maliyetlere katlanarak, kusurlu
mamulleri saglam mamul haline getirme olanaginin bulunmasidir. Bununla birlikte
bozuk mamuller igin bdyle bir olanak bulunsa da, yapilan ek maliyet ekonomik
degildir ya da imkansizdir.

TS 9005 (ISO 8402) Kalite Sozligi’nde kusur; “bir ya da birden fazla
kalite Ozelliginin mevcut olmamasi ya da amaglanan kullanim sartlaninin yerine
getirilememesi” seklinde tammlanmigtir.'®

Bazi igletmeler, iretiminde kusurlu mamulleri azaltma ya da tamamen
onleme c¢aligmalarinda basarili olmaktadir. Isletmenin iretim kontroliini,
planlanan diizeye getirmek icin harcanan emek ve katlamlan maliyet, kusurlu
mamullerin yeniden islenmesine gore daha maliyetli olabilir.''° Ancak,
denetleyiciler (i¢ kontrolorler) kusurlu mamulleri, bozuk mamul olarak iskartaya
¢ikarmak yerine, bunlarin islenmesini tercih etmektedir.'!!

1.2.3. Artiklar

Belirli bir iiretim siirecine ilk madde ve malzeme olarak giren, ancak
iretim islemlerinin kaginilmaz bir sonucu olarak ortaya ¢ikan ve mamuliin tretimi
icin gerekli olmayan kisimlardir. Artik; ana ya da yan mamuliin satiy degeri ile
karsilagtinildiginda ¢ok kiigiik bir satis degerine sahiptir.112
olgiilebilir, bununla birlikte nispeten geri doniigiimii az olan kahintilardir.

Artiklarin maliyetleri
113

Uretim siirecinde olusan metal yongalari, kumas pargalari, aga¢ islerinde
koseler, kiigiik pargalar ve talaglar, dokiim islemlerinde kalan curuflar, ¢apaklar,
kimyasal bilesimler elde ederken reaksiyon diginda kalan atiklar (isletmenin elden

1% YUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Aqisindan, s.306. _

199 Atilla BAGRIACIK, Belgelerle Uygulamah ISO 9000 Nedir? Nasi Kurulur?, (Istanbul: Bilim
Teknik Yaymnevi, 1995), s.25.

10 yUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Acismdan, s.307.

" Charles T. HORNGREN, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, (Fifth Edition. London:
Prentice-Hall, Inc.,1982), 5.608.

2 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.602.

13 HORNGREN, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, s.608.



50

cikartmak igin herhangi bir maliyete katlanmadig: atiklar) vb. gibi artiklar tartma,
sayma ya da diger uygun yoOntemlerle ayrintili olarak iiretim boélumlerinde
belirlenir. Artiklarin izlenmesinde en etkin yontem ise, bunlarin kaynaginda tespit
edilmesidir.

Artigin fiziksel miktarimn detayh kayitlani Uretimin tiim asamalarinda
raporlanmalidir.'* Yénetimin, artiklan kontrol altinda tutulabilmesi ve olusabilecek
hirsizliklarin 6nlenebilmesi amaciyla “Artik Raporu” dizenlemelidir.'*> Raporlama,
gerekli diizeltici islemlerin yapilmasina yardimci elmayacaktir. Raporlar yardimiyla
artifin olusma yeri, nedeni ve eger anormal artik olusmugsa sorumlulari belirlenebilir.
Artiklarin depolanabilmesi, depodan ¢ikiginin yapilabilmesi ve isletmenin basan
degerlemesi hakkinda verilerin elde edilebilmesi igin, her safhada yetkili bir kisi
tarafindan, bilgisayarda dizenlenmis “Artik Miktann Figleri’ne artik miktariarinin
girilmesi gerekmektedir (Cizelge 12). Arttk Miktan Fislerinde toplanan veriler;
muhasebe boliimiince izlenecek olan “Yardimci Artik Raporlar”nda (Cizelge 13)
bulunan tarih, olugsma nedeni, artik miktar: ve toplami siitunlarina bilgisayar tarafindan
iletilir. “Yardime: Artik Raporu™nda siniflandinilan verilerde, “Ozet Artik Raporu”nun
ilgili safhalarninda toplanarak tiim artiklarin toplam miktari ve maliyeti hakkinda 6zet
bilgi verir."*°

Kigiik olgekli isletmeler, raporlan detayli bir tabloda diizenlemek i¢in yeterli
zaman ve Ozene sahipken, gerekli teknolojik donanimin isletmede kurulamamasi bir
sorun olusturabilir. Bununla birlikte, biiyik ve orta oOlgekli isletmeler gerekli
teknolojik donanima sahipken, detayli bilgilere ulagmak igin yeterli zamana sahip
olmayabilir. Bayiik ve orta olgekli igletmeler, yeni iiretim ortamlarina uyum saglama
calismalarimi strdirdiklerinden ozellikle, tretim kayiplar1 gibi hassas bir konuda
detayli bilgilere ihtiya¢ duyacaklardir. Bu nedenle, teknolojik donamimla birlikte,
yetki ve belge sisteminin tim isletmeyi etkileyecek bigimde genisletiimesi ile bu
bilgilere ulagsma olanag: saglanacaktir. Ornegin; “Artik Miktan Fisi”, artik tespit
edildiginde yetkili kisilerce girilirken, “Yardimec: Artik Raporu”, yonetim tarafindan
belirlenen her bir artik tirti igin diizenlenmelidir. “Yardimc1 Artik Raporlari”nda
simflandinilan bilgiler, “Ozet Artik Raporu” igin veri olusturur. Boylece, “Ozet Artik
Raporu”nda tim artiklarla ilgili bilgiyi bulmak mimkun olur. Bununla birlikte,
“Yardimci Artik Raporu”ndaki “degerlendirme bigimi” ve “toplam satig degeri” ile
ilgili veriler, hazirlanacak yeni bir belgeyle depolama bolimiindeki bir yetkili
tarafindan bilgisayara girilerek elde edilebilecektir.

14 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.602.

15 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.602; USTUN, Maliyet
Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamah, s.332

16 jomail Hakkh ALBAYRAK, “Bozuk Uriin, Fire ve Artiklarla flgili Maliyet ve Kontrol
Sorunlari”, Muhasebe Enstitiisii Dergisi. $.30, (Kasim 1982), s.27.
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“Artik Raporlar1”, tahmini normlar ya da standartlarla karsilastirilarak fiili artik
miktarindaki ve maliyetindeki sapmalarin donemsel olarak gosterilmesine kaynak
olusturan belgelerdir. Artiklar, finansal raporlar i¢inde genis bir sekilde yer almalidir.'"’
Boylece, isletmenin elde etmis oldugu kir ya da zararm hangi kalemlerden olustugunu
gérme imkam bulunabilir.

ARTIK MIKTARIT FIST
Artin Tiri : 300 Vardiya : IKINCI VARDIYA
Biliim (Saflia)  : 3 e - 3%
AR ARTIGIN NEDEN] TKTAR R ARTIGIN NEDEN] T

02 Eyli1 93| Normal Kesim 18 kg
08 Eylul 98| Nommal Kesim 22 kg
17 Eglil 98| Makine Anzas: 37 kg
18 Eyliil 98| Kesim Hatas1 15 kg
22 Eyial98| Isgi Hatasix 11 kg
26 Eylil 98| OlgGm Hatast 5 kg
DUZENLEYEN : TOPLAM ARTIK MIKTAR 08 ke

Cizelge 12. Artik Miktan Fisi

Geleneksel yaklasimda; tek bir artik raporu ii¢ niisha diizenlenerek, birinci
niishast diizenleyen yetkili kiside, ikinci nlisha muhasebe kayitlarmin yapilabilmesi i¢in
muhasebe bolimiinde ve son niishada givenilir bir bolimde dosyalanmaktadir.!'®
Raporlarin diizenlenmesi ve muhasebe kayitlarmin bilgisayar yardimyla yapilmasi
durumunda, raporlarin tek bir niisha halinde diizenlemesi ve muhasebe boliimiinde
dosyalanmasi yeterli olacaktir. Bununla birlikte, yetkili kiginin girecegi veriler ile
muhasebe boliimiinde izlenen raporlar arasinda mutabakat saglayabilmek igin, “Artik
Miktar1 Figi”nin iki niisha olarak diizenlenmesi olusabilecek anlasmazliklarin Snlenmesi
saglayacaktir.

17 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.602.

"8 L. Gayle RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach (Sixth Edition.
Chicago: Irwin Inc., 1993), 5.469; USTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal,
s.332.



4 BATIR: -
ot * |KARIVEYA
PR A
01 Eylal 98 Normal Kesim 15 kg 210 TL 3150 TL 15 kg 214 TL! 3210 TLY -~ 60 TL {Satig (V A.3) 3.850 TL 700 TL
03Eytal98  |Normel Kesim 15 kg 220TL| 3300 TL 15 kg 247U  3210TL] - G0 TL)|Setis (V 4.9) 6100TL] 2800TL
10Eyiul 98 Hormal Kesim 15 kg 220TL 3300 TL 15 kg 214 TL 3210TL] ---- (@0 TL)|Petsonele Sosyal Yardsm O0TL{ (2300TD
11 Eylil 98 Kesim Hatast 29 kg 220 TL 6330 TL 30 kg 220 TL 6600TL] 220 O TL |Satig (Y A.$) - Nakliys | 6.000 TL (380 TL)
15 Eylul 98 Mekine Anzas: 26 kg 220 TL 5720 TL 23 kg 220 TL 5060 TL} (6560) OTL |Satig (VW AF) 6000 TL 280 TL
22 Eylul 92 Normel Kesim 15 kg 225 TL 3375TL 15 kg 20 TL 3300 TL] - @5 TL)|Setsp (V A.D 3.400 TL a5 TL
28 Eylui 98 Normel Kesim 15 & 225TL 3375 TL 15 220TL 3300TL] ---- F3TDISats FA D 3.400 TL 25 TL
) O
0TL| oTt] - - 0TL
OTL oTL] - — 0TL
0TL| OTL} .- - 0TL
0TL 0TL} - —— 0TL
0TL 0TL] - —— 0TL
0OTL : 0TL
0TL 0TL
-,Ue:;'.- 1 i EROREd 1 X ol I QTLE i 0T
0
02 Eyial 98 Normal Kesim 35 kg 58 TL 2030 TL 30 kg 57 TL 1710 TL] (235 (GB3TL) [Satts VA 1810 TL (220 TL)
08 Eyial 98 Normal Kesim 32 kg 60 TL 1920 TL 21 kg 57TL 1.197 TL] 627y (®6 TL) |Personsle Sosyal Yardim 1.460 TL (460 Ty
17 Eylul 98 Makine Arizast 50 kg 61 TL 3050 TL 27 kg 57TL 1.533 TL] (1.311) (200 TL) [Maldne temizleme 1920 TL| (1.130TL)
18 Eyltil 92 Kegim Hatast 20 kg 64 TL 1280 TL, 23 kg 57TL 1311 TL} 171 (140 TL) |[Sattg (F A3) 530 TL (730 TD)
22 Eytial 98 Isgi Hatasix 28 kg 64 TL 1792 TL) 16 kg 57 TL 912TL} (534 (196 TL) |Satis (VA S) 1.000 TL (792 TL)
26 Eylal 98 Olgizm Hatass 8 kg 66 TL 528 TL 3 kg 38 TL 174TL}  (290) (64 TL) |Oretim Sirecinds Kullanma 152 TL (376 TL)
) 0 TL OTL{ ---- —— OTL
47 173 e | 613 TL.| 10600 TL] 5120 ke| 870107 o 6843 Th] 3026y | rearmry Gt 6892 TL| (3.708 TL
2 : DECERLENDIRME BICIMLER] :
AU S Fiill Arhk Teplam Maliyeti 10,600 TL itk Madde ve Malzeme Olarak Uretimde Kullaiimas: 153 TL
A1 BN Standart Aviik Maliyetl (Normal Artik Maliyeti) 6843 TL Ariddenn Satimas: 3360 TL
Anormal Artikc Maliyeti 3787 TL Diger 3380 TL

Toplam Degerlendixme Hasilatr 6892 TL

548
Cizelge 13. Yardimce1 Artik Raporu
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1.2.4. Fireler

Fire; ilk madde ve malzemenin iiretim siirecine girmeden ya da iiretim siireci
icinde ¢ekme, buharlagma, erime, ¢iiriime, bozulma gibi nedenlerle ortaya c¢ikan
kayiplardir. Uretilen mamulde bulunmadig: i¢in, herhangi bir satig degerine de sahip
- degildir. Bu nedenle firelerin; bozuk mamuller, kusurlu mamuller ve artiklar gibi

fiziksel agidan tanimlanmas: olanaksizdir.'"’

Isletmeler igin firelerin maliyetinin hesaplanmasi son derece o6nemlidir.
Ornegin, altin egya liretimi yapan isletmeler igin fire 6nemli bir maliyete ulasabilir.
Istanbul Ticaret Odasi’nin yayinladif1 fire oranlarinda; altimin eritilmesi sirasinda
%2-3 ve damga vb. islemlerde de yaklagik %8—10 oldugu saptanmistir. Fire ile ilgili
diger bir ilging ornekte, duvar kagidi iiretiminde goriilmektedir.’*® Bu iretim
sektorinde toplam maliyetin hemen hemen %50’si, ilk madde ve malzeme
maliyetinden olusmaktadir. Bu nedenle, iiretim kayiplanimin denetim altinda tutulmas:
gerekir. Uretimin ilk safhasinda biiyiik toplar halinde baski makinesine verilen
kagitlar iizerine, genellikle birkag baskida, degisik renkler ve desenler basilir. Basilan
kagitlar kurutma safthasindan gegtikten sonra rulolar halinde kesilir ve ambalajlanir.
Uretim siirecinde, bask: makinesinde baskinin istenen kalite standartlarinda olmasinin
saglanabilmesi i¢in, deneme baskilan yapilir, ayrica kagida yapilan baskinin kurumas:
sirasinda kagitta gekmeler olugur.'*!

Gerektiginden fazla kullanilan ilk madde ve malzemelerde, fire olarak
nitelendirilmelidir. Ornegin; bir mobilya isletmesinde mamullere iki kat vernik
atilmasi yeterli iken, ikiden fazla atilan vernik igletme igin bir firedir. Ayrica, liretim
siirecinde olugan atiklar, satig degeri olmadig: ve elden ¢ikartmanin isletme agisindan
maliyetli olmas1 nedeniyle fire olarak kabul edilmektedir.'?*

2. URETIM KAYIPLARININ BELIRLENMESI

Uretim kayiplarimin degerlendirilme islemi iki basamaktan olusmaktadir.
Bunlardan birincisi; tiretim siirecinde olusan hatalarin belirlenmesi, digeri ise; hatalar
belirlendikten sonra, isletme agisindan en kérh olabilecek sekilde degerlendirilmesidir.

Uretim kayiplarinin belirlenmesi, ilk madde ve malzemenin satin alinmasindan
baglaylp miisteriye teslim edilme asamasina kadar yapilan tim faaliyetlerdir.

> HORNGREN, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.610.

120 A, Umit GOKDENIZ, “Isletmelerde Maliyetlerin Olusumu ve Vergi Yoniinden Denetimi”,
Muhasebe Dergisi: Marmara Universitesi Muhasebe Aragtirma ve Uygulama Merkezi. 8.2, (Aralik
1986), 5.176.

121 Nasuhi BURSAL, “Maliyet Hesaplarinda Fire ve Iskarta Uriinler Sorunu”, Muhasebe Dergisi. S.9,
(Agustos 1977), s.3.

122 ALBAYRAK, “Bozuk Uriin, Fire ve Artiklarla Ilgili Maliyet ve Kontrol Sorunlan”, s.22,23.
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Isletmelerde genellikle kalite kontrol ya da kalite giivencesi olarak adlandinilan diretim
kayiplarinin belirlenmesi, tiiketicinin gereksinimlerini en diigiik maliyetle karsilayan
mamullerin gelistirilmesi, tasarimi, iiretimi ve satiy sonrasi hizmetlerini igeren
etkinliklerin biitiiniidiir.'® Kalite kontrol faaliyeti isletmenin uyguladigy iiretim
sistemine gore degisiklik gostermekle birlikte; iiretim siirecinin sonunda, iiretim
siirecinde her safhanin sonunda ya da iiretim siirecinde kayip olustugu anda yapilabilir.

ilk iki yontemin uygulanmas: durumunda, isletmenin bir “kalite kontrol
bolimi” olusturmas: gerekir. Kalite kontrol boliimiince nihai mamuller, hesaplanan
omeklem biyiikligiine gore kontrol (muayene, ayar, test vb.) edilir. Boyle bir kontrol,
mamulin kalite standartlanina uygunlugunu % 100 saglayamaz ya da mamuli tahrip
etmeden hedeflenen kalite standartlarina ulasilamaz. Bir donemde iiretilen mamullerin
tamaminin kalite giivencesinin saglanmasi matematiksel olarak da olanaksizdir.'**
Kalite kontrol igleminden gegen nihai mamul depolanir, ancak kontroliin yeterli bir
bigimde yerine getirilememesi ya da deponun nihai mamulii muhafaza edebilecek teknik
yeterlilige sahip olmamast, son tiketicilere bozuk ya da kusurlu mamullerin ulagsmasina
neden olabilir.

Ozellikle yeni tretim sistemlerini uygulayan isletmelerde kullanilan son
yontemde ise, iiretim sirecinin bitiini kalite kontrolden sorumlu olan birer bolim
olarak gozoniinde bulundurulur.'®® Bu yontemde, iiretim siirecinde olusan normal ve
anormal kayiplar kaynaginda belirlenerek, tiretim stireci sonuna kadar yapilacak ek
maliyetlerden ve hatta bu kayiplarin son tiiketiciye ulasmasi halinde olugabilecek
zararlardan kagimlmay1 amaglanmaktadir. Boylece bir onceki siiregte ortaya ¢ikan kayip
mamule, bir sonraki siiregteki operasyonun yapilmas: 6nlenmis olmaktadir.

Uretim kayiplan olustuklan anda belirlenmesi durumunda iki farkli yaklagim
izlenebilir:
e Otomatik araglar yardimiyla iretim kayiplarinin saptanip, tretim hattini otomatik
olarak durdurulmasi,
e Isgorenlere gerektiginde hatti durdurabilme yetkisinin verilmesi.

Uretim hattinda iiretim kayiplarimin belirlenmesinde, isgorenlere yardimei
olmas1 amaciyla bazi mekanik araglar gelistirilmigtir. Bu mekanik araglar su sekilde
siralanabilir:

e Kontrol cihazlan (temasli, temassiz, basing, zamanlama ya da sicakhik gibi etkilere
duyarli cihazlar)
o Isikli ve sesli cihazlar (alarm zili, yanip sénen uyan lambalar gibi)

12 Nesime ACAR, Tam Zamaninda Uretim (Ankara: MPM Yayinlan 542, 1995), 5.110,114.

124 {prahim KAVRAKOGLU, Toplam Kalite Yonetimi, (Genigletilmis Yeni Basim. Istanbul: Kalder
Yayinlan 2, 1994), s.28.

123" ACAR, Tam Zamamnda Uretim, s.111.
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e Renk kodlann (ortak pargalara ortak renk uygulamalari, uyann renk kodlamasi
gibi)'%.

Tam zamaninda iiretim sisteminde de, iiretim siirecinde ortaya ¢ikan kayiplarin
tamamen ortadan kaldinlmas1 amaciyla “andon (gosterge lambasi)” adi verilen bir
yontem geligtirilmistir. Uretim siirecinde bir hata olustugunda; hatay: belirleyen isgoren,
“dur” diigmesine basarak hattin tamamen durmasim saglayabilir. Boylece denetgi,
hatanin hangi hatta oldugu belirleyebilir.’* Uretim hattinda olusan hatalarin
diizeltilmesine, analiz edilmesine ve istatistiksel bilgilerin raporlanarak tekrarlanmasini
onleyici ¢aligmalarin yapilmasina olanak saglanir.

Giinimiizdeki tiretim sistemleri, dretim kayiplarinin olusmadan kaynaginda
onlenmesi yoniindedir. Ancak, bu sistemlerin higbiri, kayip miktanimi sifira
indirememigtir. Uretim siirecinde olusan kayiplar; ister olustuklan anda c¢ahisanlarca
isterse olustuktan sonra denetgilerce belirlensin, igletmenin bu mamuller i¢in yaptig1 bir
maliyet vardir ve bu nedenle, bu kayiplarin igletmeyi mali, ticari ve teknik bakimdan en
az etkileyecek bigimde degerlendirilmesi gerekmektedir. %8

3. URETIM KAYIPLARININ OLUSMASINI ETKILEYEN FAKTORLER

Isletmelerde iist yonetimin ve teknik personelin maliyetleri diigiirmek igin
yaptiklar1 ¢aligmalara ragmen, dretim kayiplarinin kaginilmaz oldugu durumlarla
karsilagilabilir. Amerikan isletmeleri, bu kayiplar1 “gerekli seytan (zarar)” olarak
nitelendirirken, Japon igletmeleri, Amerikan isletmelerinin aksine, tiim iiretim
kayiplarindan kaginilmasi gerektigini savunur. Japonlara gore, higbir Gretim
kaybina izin verilmemeli ve olusan kayiplarin nedenleri tim ayrintilan ile
incelenmelidir. Bu durumda, tretim siirecinde olusan kayiplarin tamami anormal
dretim kaybi olarak kabul edilmelidir ve isletme karliligin1 haksiz yere azalttig1
icinde, iist yonetimin basarisizlig1 olarak nitelendirilmelidir.'?

Japon isletmelerinin gostermis oldugu hizli geligme, tim dinyadaki
rakiplerinin bu igletmelerin basar1 nedenlerini arastirmaya itmistir. Japon
isletmelerinin 1950°li yillardan itibaren kalite iizerine yaptiklar1 ¢aligmalar, 1979
yilinda Amerika ve cgesitli Avrupa ulkelerini biraraya getirerek, Uluslararas:
Standartlar Organizasyonu toplantisi ile ISO 9000 serisi olusturulmasina neden

126 EFIL, Toplam Kalite Yénetimi ve Toplam Kaliteye Ulasmada Onemli Bir Arac: ISO 9000 Kalite
Giivencesi Sistemi, s.184,185.

77 David J. LU, Kanban Just-In-Time At Toyota: Management Begins At The Workplace (Revised
Edition. Cambridge: Productivity Inc., 1989), 5.74,75.

12 URAGUN, Maliyet Muhasebesi ve Mali Tablolar, s.438.

12 HEITGER, OGAN, MATULICH, Cost Accounting, 5.263; RAYBURN, Cost Accounting: Using A
Cost Management Approach, s.228.229; Jack L. SMITH, Robert M. KEITH, William L. STEPHENS,
Management Accounting (New York: McGraw-Hill Book Company, 1988), 5.231.
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olmugtur. Iglerinde Tiirkiye’nin de bulundugu 64 iilkeye hizla yayilan ISO 9000,
Kalite Sozligii’nde (ISO 8402-TS 9005) kalite, “bir iiriin ya da hizmetin,
belirlenen ya da olabilecek ihtiyaglari karsilama kabiliyetine dayanan

1305,

ozelliklerinin toplami1 " olarak tamimlanmigtir.

Kaoru Ishikawa ise, kaliteyi; uriniin ya da hizmetin tiiketiciyi tatmin -
etmek igin sahip oldugu tiim 6zellikler olarak tanimlamigtir. '

Kalite kavrami daha genis bir yaklasimla, “miisteri isteklerinin tatmini,
operasyon performansinin iyilestirilmesi, maliyetlerin diigiiriiimesi amaciyla

kullamilan stratejik bir arag” olarak tanimlanabilir.*?

Uretim siirecinde, hedef kitleyi tatmin etmeyen her mamul, isletme igin
kalitesiz mamul olarak kabul edilmelidir. Bununla birlikte, bu tatminsizliklerin
nedenleri aragtinlarak, tretim kayiplarinin 6nlenmesi ya da olugmus kayiplarin
yeniden tiketiciye sunulabilecek duruma getirilmesi i¢in gerekli c¢aligmalarin
yapilmas: gerekir. Uretim siirecinde istenilen kalite standardinda nihai mamul
iiretilememesinin nedenleri iki baslik altinda simflandinlabilir;'*

o Isletme dis1 faktorler

o Isletme ici faktorler

3.1. isletme Dis1 Faktorler

Isletme dig1 faktorler baski gruplarindan kaynaklanan unsurlardir. Baski
gruplarinin igletmeler tarafindan denetlenebilmesi olduk¢a zordur. Bu nedenle
bircok isletme baski gruplar ig¢inde s6z sahibi olmak icin ¢aba gdstermektedir.
Bunlar iki ana baglik altinda incelenebilir:

3.1.1. Devlet

Isletmelerin icinde yasadiklari cevreden etkilenmemeleri olanaksizdir.
Isletmenin dig cevresinde onemli bir baski grubu olan devlet, ¢ikarmis oldugu
yasalar ya da uluslararas: anlagmalar geregince iiretilen mamullerin kalitesini de
direkt olarak denetim altinda tutar. Ozellikle kamu sagligini olumsuz yonde
etkileyecek durumlarin olugmasini 6nleyici 6nlemler alinacaktir. Tiarkiye’de de
1995 yilinda ¢ikanilan 4077 sayili “Tiketiciyi Koruma Hakkinda Kanun” ile

130 BAGRIACIK, Belgelerle Uygulamah ISO 9000 Nedir? Nasil Knrulur?, s.17.

31 Nimetullah BURNAK, Cok Degiskenli Kalite Kontroliinde Maliyet Analizi (Eskigehir: Anadolu
Universitesi Yayinlan No 259, 1988), s.10.

132 yYUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Aqisindan, s.333.

133 yUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Agisindan, 5.310-312.
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tikketici bir taraftan bilinglendirilirken, diger taraftan da uretilen mamullerde
belirli kalite standartlarin1 zorunlu kilinmigtir.

Ayrica uluslararasi1 anlagsmalar ya da iilkelerin kendi yasalari geregi,
ihracat yapan isletmelerin bu kurallar c¢ergevesinde tretim yapmalan
gerekmektedir. Ornegin, 1990’11 yillarin basinda Tarkiye’nin en biiyiik pazar
paylna sahip bir margarin isletmesinin kahvaltilik yaglari, Ingiltere’ye ihrag
edilmig, ancak saglia zararli oldugu gerekge gosterilerek giimriikten geri
cevrilmistir. Ingiltere Liman Saghk Miidurligi’nin yaptig: tahliller, bir kilogram
yagda 480 miligram benzoik asit igerdigini go6stermistir. Diinya Saghk
Tegkilati’nin ve Tiirkiye’nin izin verdigi Margarin Standardi, bir kilogram yagda
en fazla 1.000 miligram benzoik asittir. Ancak Ingiltere’nin, iilkeye giren yaglarda
higbir katk: maddesinin bulunmamas: yoniindeki yasalar1 nedeniyle giimriikten geri
donmesi ve basinda bu haberlerin ¢ikmasi, isletmenin diinya g¢apinda itibar
kaybetmesine neden olmustur.’* Isletmenin, baski (devlet, tiketiciler, dernekler,
belediyeler, saglik kuruluslar1 vb.) gruplarinin koymus oldugu yasa, tiizikk ya da
genel kurallara gore, normal ya da anormal tiretim kayip standartlann belirlemek
zorunda birakabilmektedir.

3.1.2. Satin Alinan Girdinin Kalitesi

Sanayilesmis bazi lilkelerde yapilan aragtirmalar, kalitesizligin
maliyetinin, isletmelerin, net satiglarinin % 8-10’u arasinda da oldugunu ortaya
koymustur.””> Bu oran bazi arastirmalarda %20-25 arasinda verilmektedir.'*®
Boylece kalite kontrol, iiretim siirecinin sonunda gergeklestirilen bir faaliyet
olmaktan ¢ikmig, kalitenin Uretimin her agamasinda birbirine eklenen zincirin

pargalar: olarak diigiiniilmeye baglanmigtir.

Uretim siirecine isletme disindan giren; enerjinin, ilk madde ve
malzemelerin ya da yar1 mamullerin kalitesi, nihai mamulin kalitesini dogrudan
etkilemektedir. Uretilen mamuliin bozuk ya da kusurlu mamule déniigmesinde ilk
etken olan girdinin, st yonetimin istedigi kalitede olmas: ¢ok biiyiikk bir 6nem
kazanir. Bu  nedenle satin alinan girdide olusabilecek anormal kayiplarin
nedenlerinin ortaya konulmasi gerekmektedir.

134 Ramazan GEYLAN, isletmelerde Halkla fligkiler (Eskischir: Birlik Ofset Yayincilik, 1994), s.129.
135 Serdar TAN, Nurettin PESKIRCIOGLU, Kalitesizligin Maliyeti (Uciincii Basim. Ankara: MPM
Yaymlan: 316, 1991), 5.28.

136 Donald A. SANDERS, Richard H. JOHNSON, ISO 9000: Nedir? Nicin? Nasil? (Ceviren: Goniil
Yenersoy), (Istanbul: Rota Yaymnevi, 1994), 5.59.
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3.1.2.1. Yan sanayi

Avrupa ve Amerika isletmeleri, genellikle, yan sanayi ile ana igletme
arasindaki uzakliklarin fazla olmasi, sik sik goriilen grevler, iiretim safhalan
arasindaki gegiglerdeki giigliikler, satin alinan triinlerin diisiik kaliteli ¢ikmasi ve
iade edilen mamuller nedeniyle ¢ok stok bulundurmaktadir. Japon isletmelerinde
Avrupa ve Amerika isletmelerine oranla stok diizeyi ¢ok daha disiiktiir."*” Stok
politikasinin olanaklar elverdigi 6lgiide digiik tutulmasi, satn alan isletme ile yan
sanayi arasindaki iligkilerin onem kazanmasina neden olmustur.

Japon iretim isletmeleri, Gretim maliyetinin ortalama %70’ini ilk madde
ve malzemeye ve diger isletmelerden sagladiklari yar1 mamullere yapmaktadir. Bu
nedenle de, bu iilke isletmelerine girdi saglayan yan sanayilerde uygulanan kalite
kontrol son derece onem kazanmigtir. Uretim maliyetinin biyiikk bir kismim
uzmanlagmig Greticilerden saglanan girdiye yapmak; maliyet, teknik know-how
birikimi ve kalite agisindan ana isletmeye ustintikler kazandirmistir."*® Ancak,
yan sanayinin istenilen kalite standartlarinda girdi iiretebilmesi i¢in, ana isletmenin
yan sanayiyi siirekli denetlemesi ve desteklemesi gerekmektedir. Ana isletme de
ybénetim anlayisindaki, teknolojisindeki, iuretim sistemlerindeki gelismeleri yan
sanayiye yansitmalidir. Eger yan sanayice iretilen girdide kullanilan ilk madde
malzemeler ve isletme malzemelerinde ana isletmenin istedigi kaliteye
ulagilmiyorsa, bu durumda bunlarin ana isletmece temin edilmesi yoluna
gidilmelidir.

Son yillarda Turk isletmelerinde yayginlasan, tam zamaninda iretim sistemi
ve ISO 9000 sistemi anlayigt ana ve yan sanayi arasindaki iligkilerin gelismesine
neden olmustur. Ozellikle tam zamaninda iiretim sistemindeki ‘“kanban™ sistemi, bir
isletmenin satin aldig1 girdileri “tam zamaninda” teslim almasint gerekli kilmistir.
Eger kalite kontroli ciddi bi¢imde ele alinmaz ve aym zamanda kanban sisteminin
uygulanmasi istenirse, tim tretim hatlar1 duracaktir. Yan sanayi tarafindan yeterli
kalite giivenligi saglanamamis bir igletmenin, teslim sistemi ylrimeyecektir.
Isletmenin bu sistemi uygulamakta direnmesi halinde ise, fabrikanin galigmasi
biitiinityle duracaktir.'®

Ginimiizde ana isletme ile yan igletme arasindaki iligkiler, yatay
birlesmenin felsefesini igermektedir. Iki isletme arasinda; iletisimin zayif olmas,
yonetimin ana igletmedeki gelismeleri yan isletmeye yeterince yansitamamasi,

137 [SHIKAWA, Toplam Kalite Kontrol, s.168,169.
138 [SHIKAWA, Toplam Kalite Kontrol, s.158,159.
135 ISHIKAWA, Toplam Kalite Kontrol, s.169.
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yapilan s6ézlesmedeki bosluklar, asiri giiven nedeniyle kontrollerin yeterli bigimde

yapilmamast, yanliy yan sanayi sec¢imi gibi nedenlerle iiretim kayiplan
olugabilmektedir.

3.1.2.2, Enerji Kaynaklarimn Kalitesi

Isletmelerin iiretimini siirdiirmesinde eﬁerji kaynaklar1 zoruniu bir
faktordir. Uretimin sirdiriilebilmesi igin; aydinlatma, 1sitma, sogutma ve
makinelerin c¢aligmasi gerekmektedir. Bu unsurlarin ¢alismasini engelleyen bir
aksakhk, tiim sistemin durmasina neden olacaktir. Ornegin; yiksek ya da algak
voltajda elektrik, igletmenin bilgisayarlarinin ve makinelerinin bozulmasina neden
olacaktir. Ana bilgisayarda veri ve bilgi kayb1 ya da bir pres makinesinin gerekli
basingla malzemeye istenilen bi¢imi verememesi dretim kayiplarinin olusmasina
neden olabilir.

Isletme tiretiminin siirekliligi igin gerekli olan; dogal gaz, komiir, elektrik,
su vb. enerjinin istenilen kalite diizeyinde olmasi saglanmalidir. Istenilen
niteliklerde enerjinin elde edilebilmesi iginde yeni yatinnmlar yapilmalidir.

3.2, Isletme ici Faktorler

Isletme igi faktorler, iist yonetimden, g¢alisanlardan ya da ¢aligma
kosullarindan kaynaklanan unsurlardir. Bu faktorler, isletmenin gesitli bi¢imlerde
alacagi onlemlerle duzeltilebilir.

3.2.1. Stok Politikasi

Isletmelerin stok politikalar1; biiyiikliiklerine, yonetimin yeniliklere karst
tutumuna, makro ekonomik kosullara, talepteki dalgalanmalara ya da
belirsizliklere gore farkliliklar gosterebilir.'®  Bu faktorler gozoniinde
bulundurularak disiik, yiiksek ya da sifir stok politikasi uygulanabilir.

Yiiksek stok bulundurma politikasinda, teklif iste-satin al yontemi
uygulanarak, buyiik partiler diisiik fiyatlarla satin alinabilir."*! Boylece isletmeler,
miktar ya da fiyat iskontolarindan yararlanir. Ancak, igletmelerin Gretimdeki gesitli
aksakliklari onlemek amactiyla yiiksek stok bulundurma politikasi uygulamasi,
gercek sorunlarin saklanmasina ve igletmenin bu sorunlari ¢ozmede en zay1f
oldugu anda ortaya gikarak zor durumda kalmasina neden olabilir. Depolama,
nakliye, koruma, iretimdeki dalgalanma, makro ekonomik kosullardaki

140 ACAR, Tam Zamamnda Uretim, 5.26.
14 SANDERS, JOHNSON, , ISO 9000: Nedir? Nigin? Nasil?, s.66.
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degismeler, isletmelerin ek maliyetlere katlanarak kéarliliklarinin azalmasina ve
caligma sermayelerinin de verimli bir sekilde kullanilamamasina neden olmaktadir.
Ayni zamanda bu politikanin izlenmesi, satin alinan ilk madde ve malzemelerin,
isletme malzemelerinin ya da yari mamullerin kalite kontro!l maliyetlerini de
artinnr. Depoya giris asamasinda girdinin muayene ve testi yapildiktan sonra,
uretim sirecine g¢ekilinceye dek korunmasi ve tretim siirecine ¢ekme asamasinda
da istenilen kalite standartlarina uygunlugunun siirekliliginin kontrol edilmesi
gerekir. Boyle bir stok politikas: uygulayan igletmenin, "¢op girerse ¢op c¢ikar"
anlayigini strekli gozéninde bulundurmasi gerekmektedir.

Isletmenin katlanmak zorunda kaldigi ek maliyetlere ragmen, girdinin
istenilen kalite standartlarina ulasamama olasiligimin  bulunmasi, pazar
kaybedilmesine neden olabilir.

Bu agiklamalardan da anlasilacagi gibi, isletmenin belirledigi stok
politikasi, satin alinan girdinin ve iretilen mamullerin nihai tiketicilere istenilen
kalitede ulagtirmasini dogrudan etkilemektedir.

3.2.1. Ust Yonetim Faktori

Isletmelerin temel amaci, isletmenin siirekliligini saglamaktir. Ford,
General Motors, Coco Cola gibi ¢ok uluslu isletmelerin ortak niteligi, kendilerini
her donemin kosullarina uydurabilmeleri ve kesinlikle kalite kavramindan taviz
vermemeleridir.

Kaliteyi st yoOnetimin gorevi olarak gormek, isletme bitiinligiinin
bozulmasina neden olur. Bu nedenle kalite anlayisinin yo6netsel boyutunu ve
sorumlulugunu, sadece bir boliime yiiklemek dogru degildir. Isletmenin iretim,
pazarlama, personel, planlama ve diger tim yoneticiler ayn: oranda sorumluluk
tasgimalidir.'*? Bununla birlikte, tretim faaliyeti ile ilgili tim planlar ve stratejileri
uygulayan alt birimlere de kalite anlayiginin verilmesi gerekir. Boylece alinan
kararlarin o6ziinde, kalite kavrami on planda yer alacaktir. Ornegin; “Brisa”
yonetiminin, ¢aliganlarini “siirekli iyilestirme” projesine katilimlan yoninde tesvik
etmesiyle, 1991-1996 déneminde, is kazalarinin, hurda miktarinin ve kayiplarin
azalmas: sonucunda %40 oraninda bir verimlilik saglanmigtir. “Brisa” yoneticileri
ile sendika yoneticileri arasinda periyodik toplantilar ve goriig aligverisleri,
isletmenin ve ¢alisanlarin sorunlarina ¢6ziim aranmasi, ¢alisma ortamindaki

12 Ali DAGDEMIR, “Toplam Kalite Yonetiminin Uygulanmasinda Basanyr Etkileyen Unsurlar ve
Tusas Motor Sanayi A.§. Toplam Kalite Modelinin Incelenmesi”, (Yayinlanmamg Yiiksek Lisans Tez,
Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, 1996), s.48.
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degisiklikler gibi siirekli iyilestirme ¢aligymalari sonucu ¢aliganlarin motivasyonunu
olumlu bigimde etkilenmistir.*

Ust yonetimin iretim kayiplarini degerlendirmede ya da 6nlemede yetersiz
kalmasinin nedenleri su sekilde 6zetlenebilir: '**

e Ust yonetimin sorunlar1 algilama hatalarinin olmas,
e Yeniliklere karg1 direnilmesi, |

e Orgit kiiltiiriine yeterli 6nemin verilmemesi,

e Bolumler arasinda hatali rekabetin yaratiimasi,

e Uretim kayiplarinin degerlendirilmesi ya da onlenmesi yoniindeki ¢aligmalarin,
kisisel ¢abalara dayandirilmasi.

3.2.3. insan Faktorii

Isletmeler; iiretim tekniklerine, teknolojiye ve standardizasyona biiyik
yatinnmlar yapmig olsalar da, insan faktoriinin dinamikligi tretim kaybinin
yiikselmesinde Onemli bir etkendir. Direkt ve endirekt iggorenlerin iiretimin
gerektirdigi teknik ya da teorik bilgi, beceri ve deneyime sahip olmamas:i, dretim
sirecinde olusabilecek kayiplarin artmasina neden olacaktir.'®  Sanayi
kuruluglarinda yapilan olgiimler ve arastirmalarda; hatalarin %90’ 1nin sistemden,
% 10 ‘unun ise ¢alisanlardan kaynaklandig: g('jrl'ilmiis'a'ir.146 Dr. Juran; hatalarin
%85’inin sistemden, % 15’inin ise c¢alisanlardan kaynaklandigin1 séylerken,
Deming, son yillarda bu oranin %98 ve %2 seklinde degistigini belirtmistir.'*’ Bu
oran %2’lerde de olsa, st yonetimin caliganlari diger uretim faktorleri gibi
degerlendirmesi, uretim kayiplarinin onlenememesinde etkin rol oynamaktadir.
Calisanlarin, isletmeden asagida belirtilen beklentileri de olabilir:

e Caligtiklari igletmenin amagclar ile kendilerini 6zlestirmek,

e Uygun ortam saglandig:i takdirde, kurulusun amaclarini gergeklestirmeye
katkida bulunmak,

143 Ahmet PIKER, “Brisa’nin is Miikemmelligi Yolculugu”, Verimlilik. S.102, (Haziran 1997), s.10.

1% DAGDEMIR, “Toplam Kalite Yonetiminin Uygulanmasinda Baganyr Etkileyen Unsurlar ve Tusas
Motor Sanayi A.S. Toplam Kalite Modelinin incelenmesi”, 5.48-51.

195 yUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Aqisindan, s.311.

196 Akin MARSAP, “Organizasyonlarda-Toplam Kalite Yénetiminin Basanlmas1”, Verimlilik. (Toplam
Kalite Ozel Sayist), (1995), s.140.

47 EFiL, Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Kaliteye Ulasmada Onemli Bir Arag: ISO 9000 Kalite
Giivencesi Sistemi, s.175.
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o Yoneticiler kadar yaptiklar1 iglere yonelik diisiinceler gelistirmek ve bu
diistincelerini uygulamak,

e Basarilarin odiillendirilmesi ve basarisizliklarin ise giderilmesi ig¢in zaman
ayirmak.

Bu istekler, c¢alisanlarin motivasyonunu ve ¢alisma sevkini artirici
unsurlardir. ISO 9001 ve 9002 standartlar1 isleri yapan kisilerin 6zel becerilere
sahip olmasini ya da belirli atamalarin,; igler igin gerekli egitim, 6grenim ve
deneyime gore degerlendirilmesi gerektigini belirtmektedir. Is atamalar ile egitim
gereksinmeleri arasindaki iliskinin iyi bir bigimde kurulmasi, igletmeye alinacak
kisilerin dogru kisilerr olmasin1 saglayacaktir. Bu kosullar;, is tammlan, is
mektuplan, uyarilar gibi kisitlamalarla kisiler ige alinirken saglanabilir. Egitim
programlari, calisanlarin rollerini Ogrenmelerini ve bu roller ¢ergevesinde
faaliyetlerini planlayabilmeleri i¢in gerekli olan ortam ve kosullarin: belirler.'*®

Calisanlarin egitimi, ise alinma asamasindan sonra da siirdirilmelidir.
Yeni elemanlarin ise uyumu, kisa kurslar, hizmet i¢i egitim, 6zel ekipman
kullaniminin 6gretilmesi gibi egitim programlan ile saglanarak c¢aliganlarin

eksiklikleri giderilmelidir.'*

Uretim béliimiinde calisanlar giivenilir hale gelirse, her ¢alisan kendi
iirettigi mamulii kontrol edebilir ve kalitesini garantileyebilir. Bu bir tiir “oto
kontrol” sistemidir.”®® Kalite aynintilardadir ve aynntilar, en iyi o isi yapan

tarafindan bilinir.'>!

Bu sekilde hatali mamuller ya da duzeltilmesi gereken
pargalar biiyiikk olgiide azaltilabilir. Bu sistem, kalite kontrol bolimiiniin hatal
mamulleri iiretim bélimiine birkag giin sonra bildirildigi geleneksel yaklasimla
karsilastirdiginda, geleneksel yaklasim yetersiz kalmaktadir. Aninda miidahale,

basaril1 bir kalite giivenligt programinin anahtaridir.*?
3.2.4. Uretimde Kullanilan Makine ve Techizatin Teknolojik Durumu

Makine, teghizat, donamim ya da yazilim gibi duran varliklardan
kaynaklanan teknik sorunlar, iiretim kayiplarinin olugsmasina neden olabilir. Duran
varliklar, isletme faaliyetinin sirekliligi acisindan Onemlidir. Bu nedenle
yonetimin belirledigi kalite standartlarinda tretim yapilabilmesi i¢in, duran

19 DAGDEMIR, “Toplam Kalite Yénetiminin Uygulanmasinda Basaryr Etkileyen Unsurlar ve Tusag
Motor Sanayi A_S. Toplam Kalite Modelinin Incelenmesi”, s.40.

149 SANDERS, JOHNSON, ISO 9000: Nedir? Nicin? Nasil?, s.141.

130 ISHIKAWA Toplam Kalite Kontrol, s.167.

151 PIKER, “Brisa’min Is Mitkemmelligi Yolculugu™, s.10.

152 ISHIKAWA, Toplam Kalite Kontrol, 5.167.
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varliklarin yeterli teknolojik yapida olmasi gerekir. Teknolojinin pazarda lider
olma savasinda onemli bir basamak olusturmasi, igletme planlarinda teknoloji
transferinin siirekli kilinmasim1 zorunlu duruma getirmigtir. Artik teknoloji;
isletmenin kiltiriini, vizyonunu ve itibarimi yansitmaktadir. Eskimis teknoloji
kullanimi, pazar ve liderlik kaybina yol agarken, aymi zamanda isletmenin verimli
caligmasimi da 6nlemektedir. Boylece yonetimin normal kabul ettigi kayiplar, yeni
teknolojilerle anormal kayiplar olarak nitelendirilmektedir. Ornegin; elle kesim
yapan bir tekstil isletmesinde olusabilecek normal kayiplarin, bilgisayar
destegindeki bir makine aracilifiyla yapilmasi durumunda, anormal kayip olarak
nitelendirilmesi kag¢iniimazdir.

Bazi sektorlerde, sektoriin Ozelligi nedeniyle teknolojinin eskime 6mirii
daha uzundur. Ancak bu tir isletmelerde karsilasilabilecek temel sorun,
kullanilmakta olan duran varliklarin ekonomik omriini tamamlamis olmasidir.
Ekonomik émrini tamamlamis bir duran varligin verimli ¢aligmasi beklenemez.
Bir iiretim hattinda en ¢ok karsilagilan durma nedenlerinin basinda makine
bozukluklar1 ya da hat tzerinde c¢alisanlarin kullandig1 aletlerdeki yetersizlikler

gelmektedir.!*?

Makinelere ve donanimlara diizenli olarak bakim ve onarim yapilarak;
paslanma, yaglanma, yipranan ve eskiyen pargalarin onarilmasi ya da yenileri ile
degistirilmesi, ayar ve olgiilerinin kontrolii saglanmig olur. Kitle halinde iretim
yapan bir igletmenin duran varliklarimi yirmi doért saat caligtirmasi bakim ve
onarimin 6nemini artirmaktadir.

Bakim ve onarimin yeterli siklikta ve uzman kisilerce yapiimamasi, tretim
kayiplarinin artmasina ve bazi durumlarda da sistemin tamamen durmasina neden
olmaktadir. Bir makinenin gercek degeri; kullanim siiresi ya da yas1 degildir,
isletmeye sundugu yararin fazlaligidir. Diizenli ve dogru bir bakim
uygulandiginda, eski duran varlik yenisine gore ¢ok daha fazla yarar
saglayabilir."**

Uretim yontemlerindeki gelismelerle; makine bakimi igin uzman kisilerin
gorevlendirilmesinden vazgecilerek, makinede bizzat calisanlara devredilmesi
yaklagimi tercih edilmistir. Bu durum ¢alisanlarin kullandiklar1 makinelerin bakimi
hakkinda egitim verilmesini gerektirmistir. Boylece; makinedeki ayar

153 Nesime ACAR, “Tam Zamanmmnda Uretim Ortaminda Satinalma ve Yan Sanayi”, Verimlilik. S.1,
(1993), 5.79. )
154 OHNO, Toyota Ruhu: Toyota Uretim Sistemi’nin Dogusu ve Evrimi, s.115.
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bozukluklan, ginlik bakimlar ve arizalar aminda fark edilerek ¢ozim
bulunabilmektedir.

Son yillarda bilgisayar teknolojisinin isletmelere girmesi ile iretim
hatlarinda da bilgisayarlarin kullanilmasina baslanmistir. Yanlis donanim segimi
ya da isletmenin gereksinmelerini karsilamayan bir yazilim programinin
kullanilmasi, diger unsurlara gore, {iretim kayiplarinin artmasina neden olur. Es
zamanli (on-line) bilgisayar sistemi ile igletmede tiim bilgisayarlarin, makinelerin
ve robotlarin ana bilgisayara bagli olmasi, donanim ve yazilimdan
kaynaklanabilecek tiretim ve bilgi kayiplarinin boyutlarini ortaya koymaktadir.

Isletmeye yan sanayiden gelen girdinin tasinmasi ya da iretilen
mamullerin son tiiketicilere ulastiriimas: sirasinda da, iiretim kayiplar1 olusabilir.
Ornegin, nakliye araglarmmin istenilen diizeyinde tasarlanamamasi 6zellikle gida
sektoriinde onemli kayiplara yol agmaktadir.

Makine, teghizat, donanim ya da yazilimlarda ortaya ¢ikan ariza, bozulma,
ayar bozukluklar: gibi nedenlerle yeterli bakimin yapilmamasi, iiretim siirecinde ya
da uretim sonrasinda ambarlarda yeterli koruma oOnlemlerinin alinmamasi
nedeniyle tretim kayiplan ortaya ¢ikabilmektedir.

4. URETIM KAYIPLARI MALIYETININ BELIRLENMESI VE
MUHASEBELESTIRILMESI |
4.1. Isletme Yonetimince Olusmasi Beklenen (Normal) Uretim Kayiplari

Olagan bir uretim siirecinde, iiretilen tiim mamulierin arzu edilen kalitede
olmasi beklenemez. Igletmenin; iginde bulundugu sektor, biyiiklik ve tiretim teknigi
kayip miktarn ve maliyeti farkhiiklannin olusmasina neden olabilir. Uretim
teknolojisinden, is gorenden, ilk madde ve malzeme vb. nedenlerden kaynaklanan

cesitli kayiplar ortaya ¢ikabilir.!’

Normal kayip birimler, isletme yonetimince
standartlar belirlenmis ve kontrol edilemeyen kayiplardir. Standartlarin dogru olarak
belirlenmesi, iist yonetimin bu konuya verdii onem ile dogrudan ilgilidir. Ornegin,
bir tavuk Uretim tesisinde; tavuk, kesim ve temizlenme safhalarini tamamladiktan
sonra tartiya girer. Tartidan sonra tavugun suyunu birakmas: igin, iki saat kadar soguk
hava deposunda dinlendirilir. Bu siire i¢inde, tavuk ortalama olarak agirliginin
%6’sin1 kaybeder. Bu standartta olugan fireler, isletme yonetimi tarafindan kabul

edilebilir ve normal uretim kayiplar olarak nitelendirilir.

155 HEITGER, OGAN ve MATULICH, Cost Accounting, s.250.
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4.2. Isletme Yonetiminin Istegi Disginda Gergeklesen (Anormal) Uretim
Kayiplan

Ust yonetimin belirledigi standartlarn tizerinde gergeklesen ve normal tiretim
kosullarinda olugmas: kontrol edilebilen kayiplardir. Bu tiir kayiplar, makine arizalar,
kalite standartlarina uymayan ilk madde ve malzemelerin iiretime girmesi, kazalar,
sel, yangin gibi olagan dis1 nedenlerden ortaya gikar. Ornegin; isletmenin- tasarruf
politikas1 nedeniyle bakim-onannm giderlerini azaltmasi, jeneratériin ihtiyag
duyuldugu zaman hizmet vermesine engel olabilir. Bir enerji kesintisinde soguk hava
deposunda bulunan mamullerde olusan kayip, anormal kayip olarak nitelendirilir.
Ciinkii bu kayip, st yonetimin hatasindan kaynaklanmaktadir.”® Bu nedenle, iist
yonetim anormal kayip birimlerin olugsma nedenlerini aragtirmalidir.

Ornek olarak ele alinan “Karavan Sanayi ve Ticaret A.S.”nin I¢ Montaj
Safthasi’nda, normal ve anormal iuretim kayiplann olusmugtur. Safha maliyeti
sisteminde iretim kayiplar, miktar ve maliyet olarak asagidaki tablolarda her iki
yonteme gore gosterilmigtir: ’

VERI CIiRISMENTIST
ONTEMI

III. SAFHA

Dinerabasi Yan Mamul Stol: Miktanr
Uretimine Yeni Baglanan Mamul Miktan

Uretimi Tamamlanan Mamul Miktan
Dénemsonu Yan Mamul Miktan
Normal Uretim Kayiplan Miktan
Anormal Uretim Kayiplan Miktan

Dénembas: Yar Mamul Stok Maliyeti
Dénem ici Maliyetler

21.436 156.121 78.300

15 HEITGER, OGAN ve MATULICH, Cost Accounting, s.258.
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AN Az A BB ] j = |BF] 'BG . |BH|. Bl - BK | BL
iC MONTAJSAFHASI |
1 FIZIKI AKIM T‘\BLOSU 2 BIRIM ESDEGER MAMUL MIKTARI
S 2| Miktariar | Devrabman | Dir. filc Md Mz} Direkt fseilil |-GG
Doxtemb1s1 Yart Mamul Stok l\hktall 4.0004 sl sl o
Tretimine Yeni Baslanan Mam DMiktar 15000
URETIME GIREN MAMUL MIKTARI 19,000
Tretivai Tam Mamol Mikan , 13.000 (300
Normal Tretir Kaviplan Mkt i 724 724100 724} 100 7241100 724
Anormal Uretim Kayplan Miktan 7% 2761100 1761100 1761100 2176
D.Sonu Yan Maruul Stok Milctan £.000 5.000; 44 2000 86 4300 84 2.700

JRETIBMDEN CIKAN MAMUL MIKTARL

19.600

19,000 16.000 18.300 16.700

i
i

3. TOPLAMN URETIM MAIJYETI

ETOPLAM |

ir fikc Md Mz}

Dinembast Yari Maraul Stok Klaliyeti

355313

299.456,0]  214360] 1561210

Dénem Ici Maliveder

2.401.798

1611.9882 128.7630} 4364220

TOPLAM URETIM MALIYETI

2957111

13114449 150.199.0 591 5430

4.BIRIM ESDECGER MAMUL MALIYETI

BIRIM ESDEGER MAMUL MALIYETT | 16050836 1E)0.$02;|r 9.387438 32.3?940!

S MALIYE

T DAGITIMI

Uretimg Tam Saglam Aamul Maliyetler

2.086 609

Normal Uretim Kaviplan Malivetler

11¢ 208

Tretinai T arnarn Mamul Mabvea

22023817

Anormal Uretim Kayiplan Malivet

+44.300

D.Sonu Yary Maaul Maliyet

709 994

2957111

DAGITILAN TOPLAM MALIYETLFR

Cizelge 14. i¢c Montaj Safhasimin Tartih Ortalama Maliyet Yontemine Gore Coziimii
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VERI CiIRISMENUSU
I11. SAFHA FIFO YONTEMI

Danembas: Yan Mamnl Stok Miktan
Uretimine Yeni Bashman Mamul RMiktan
D.Bayi Yart Mamul Tamamlanan Miktar
Uretindue Yeni Basl. Tam. Mamu! Mikear
Uretimi Tammmlanan Maud Miktan
Dénemsonu Yar: Mamul Miktin
Normal Uretim Kayiplar: Miktan
Anormal Uretim Kaviplan Kiktan

Dinembag Yar: Mamul Stok Malivet 535, 5 11434
Déanem I¢i Maliyetier j : 128.763

Dénembasi Yan LIamul Stok LhL1ax1
hretimineYem Baslanan Mara Miktan
URETIME GIREN MAMUL MIKTARI

Dinembast Yari Mamd Tam Miktan i i
{retimine Yen: Bash Tar Mam Blctan 9.000 $.000/100 9,000 100! $.000, 100 9.000
Normal vetim Kaviplan Mikean T 41100 724100 7241100 724
1 Anarmaal Uretim Kayiplan Mikran 276 2761100 2761100, 2761100 276
Denewsonu Yan Mamul Stok Mabitars <000 2.000; 40 2.000| 86: 4.300; 54 2.700

PRETIMDEN CIKAN MAMUL MIKTARI  19000] 15000 16000 | 18300 16.700
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Dénembas: Yar: Maraul Stok Maliyeti 555313

Dénem Ici Makivetler 2.416.688}1.626.878.6 128.763.0

TOPLAM URETIM MALIYETI 2972.001]1626878.6|  128.7630] 4

S.MALIYET DAGITIMI

Dénembasnt Yar1 Mamul Stok Mahyeti 555313

Dinembas: Yar1 Mam.St Taml. Maliveti 181.386

Uretimine Yeni Basl. Tam Mam Maliveti 1.384.243

Normal Uretim Kayiplan Malivetler 111358

TUretimi Tamam Mamul Maliveti 2232298

Anormal Uretim Kayiplan Malivet 42 450

D_Sonn Yan Mamul Maliyeti 697.252

AN 2.972.001

Cizelge 15. I¢ Montaj Safhasinin iIk Giren ilk Cikar Maliyet Yontemine Gore Cozimii
4.3. Safha Maliyeti Sisteminde Uretim Kayiplarinin Muhasebelestirilmesi

Normal ve anormal iretim kayiplan, tretim siirecinde igletmenin belirledigi
standartlara uygun olmadiklan i¢in saglam mamullerden aymlarak, farkhh bir hesap
altinda izlenmelidir. Ancak, uygulamada bir¢ok isletme, isletmenin dogrudan
basanisizligim gosterdigi disiincesiyle, bu tir kayiplarn “151 YARI MAMULLER-
URETIM” hesab1 altinda bir yardimci hesapta gizlemeyi tercih etmektedir.
Isletmelerin basansizliklarini gizlemek yerine, bu kayiplanim belirleyerek gerekli
onlemleri almas1 gerekmektedir. Ozellikle kusurlu mamullerin ve artiklarnin yeniden
islenmek ya da kullanilmak iizere uretim siirecine gekilebilecegi durumlar gdzoniinde
bulundurularak, tiretim kayb1 6zelligini kaybedinceye kadar “157 DIGER STOKLAR”
hesabinda izlenmesi daha uygun olacaktir. '*7 Tartih Ortalama Maliyet Yontemine

gore, Ic Montaj Safhasi maliyetleri agagida gorildigii gibi muhasebelestirilebilir:

157 Tekdiizen hesap plammin “Stoklar” bolimiinde, {iretim siirecinde olusan kayiplarin
izlenebilecegi bir hesap adi belirtilmemistir. Bununla birlikte tekdiizen hesap plam isletme
yonetiminin gereksinim duydugu bilgileri iiretecek sekilde genisletilmesine izin vermektedir. Bazi
kaynaklarda stoklar kalemi icinde bos birakilan 154, 155 ve 156 nolu hesaplar iiretim kayiplarina
ayrilmaktadir. Ancak hesap planinda “157 Diger Stoklar” hesabi, stok kalemlerinin higbirinin
kapsamina alinmayan iiretim kayiplarimn izlenmesine izin vermistir. [TURMOB, Muhasebe Temel
Kavramlan ve Tekdiizen Hesap Plam, (Ankara: TURMOB Yayinlan 18, 1995), 5.128.]
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10

11

wdod.....
710 DiR. ILK MD. MLZ. GiD. HS. 128.763
710 03 I¢ Montaj Safhas: .
720 DIREKT iSCILiK GIDERLERI HS. 436.422
720 03 I¢ Montaj Safhasi .
730 GENEL URETIM GIDERLERI HS. 224.624
730 03 I¢ Montaj Safhas: v .
150 ILK MADDE VE MALZ. ST. HS.
150 03 I¢c Montaj Safhas:
100 KASA HESABI
I¢ Montaj Safhasinda olugan (fiili) iretim maliyetleri.
dod...
151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 2.957.111
151 03 I¢c Montaj Safhas:
151 YARI MAMULLER-URETIM HS.
151 02 D1g Montaj Safhasi
151 YARI MAMULLER-URETIM HS.
151 30 Donem Sonu Yan Mamul Stok.
711 DIREKT LK MADDE VE
MALZEME GIDER. YANS. HS.
711 03 I¢ Montaj Safhas1
721 DIREKT iSCIiLIK GIDERLERI
YANSITMA HS.
721 03 I¢ Montaj Safhast
731 GENEL URETIM GiDERLERI
YANSITMA HS.
731 03 I¢ Montaj Safhasi
I¢ Montaj Safhasinda olusmas: beklenen standart iiretim maliyetlerinin
ve dnceki doneme ait yari mamul stoklar: maliyetinin yiiklenmesi.
dcd...
151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 709.994

151 30 Donem Sonu Yann Mamul Stoklan

151 YARI MAMULLER-URETIM HS.
151 03 I¢ Montaj Safhasi

I¢ Montaj Safhasinda iiretimi tamamlanamayan mamullerin
Yart Mamul Stoklart Ambarina devredilmesi.

el

128.763

661.046

1.611.989

555.313

128.763

436.422

224.624

709.994

Safha maliyeti sisteminde {iretim kayiplarinin muhasebelestirilmesi

asagida goruldiga gibidir.
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11 dod.....

157 DIGER STOKLAR HESABI 18 116.208

157 01 Normal Uretim Kayiplan 116.208
157 01 1 Bozuk Mamuller 35914
157 01 2 Kusurlu Mamauller 51.430

157 01 3 Artiklar 13.826
157 01 4 Fireler 15.038 |
151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 116.208
151 03 I¢ Montaj Safhas1

I¢ Montaj Safhasinda olusan normal kayyp mamullerin saglam
tamamlanan mamul maliyetlerinden ayrilmas:.

12 .../.../.....
157 DIGER STOKLAR HESABI 44,300
157 02 Anormal Uretim Kayiplart 44.300
157 02 1 Bozuk Mamuller 9,932
157 02 2 Kusurlu Mamuller 21.540
157 02 3 Artiklar 7.435
157 02 4 Fireler 5.393
151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 44.300
151 03 i¢ Montaj Safhas:

I¢ Montaj Safhasinda olusan anormal kayp mamullerin saglam
tamamlanan mamul maliyetlerinden ayrimas:.

13 ...

Normal ve anormal iretim kayiplar, farkli amaclar i¢in belirlendikleri igin
birbirinden farkli bi¢imlerde muhasebelestirilir. Normal tretim kayiplari, saglam
mamullerin elde edilmesinde igletmenin yetersizlikleri nedeniyle kaginilmaz olarak
ortaya ¢ikar. Bu nedenle de, bu tiir kayiplar “152 MAMULLER” hesabinda izlenmesi
ve satisa hazir durumdaki saglam mamullere yiklenerek mamul stoklar: ambarina
gonderilmesi gerekir.

Anormal uretim kayiplari ise, yonetimin basarisizhiklarini yansitir. Bu
nedenle anormal liretim kayiplari, saglam mamullerin maliyetinden ayrilarak “659
FAALIYETLERLE ILGILI DIGER OLAGAN GELIR VE KARLAR” hesabinda
gosterilerek donem sonunda diger gider hesaplari gibi “690 DONEM NET KARI
VEYA ZARARI” hesabina aktarilmasi gerekmektedir. Ayrica bu giderler
muhasebenin énemlilik kavrami geregi, igletmenin gelir tablosunun “Faaliyet Kér
veya Zaran” boliminde “Genel Yonetim Giderleri’nde gosterilir. Uretimi
tamamlanan mamullerin mamul ambarina devredilmesi ile normal ve anormal
iiretim kayiplarinin muhasebelestirilmesi asagida gorildiaga gibidir.

158 Normal ve anormal iiretim kayiplar, ¢alismanin Giclinci béliimiinde, “Bozuk Mamul Raporu”,
“Kusurlu Mamul Raporu” ve “Ozet Artik Raporu”da olugturulan verilerden yararlanarak elde edilmigtir.
Firelerin hesaplanmasinda ise, toplam iiretim kayiplarindan bozuk mamul, kusurlu mamul ve artiklarm
diisiilmesi yaklaginu izlenmistir.
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14 wdod,
152 MAMULLER HS. 2.202.817
152 12 Ev Tipi Karavan 2.202.817
152 12 01 Saglam Mamuller 2.086.609
152 12 02 Normal Uretim Kayiplan _ 116.208
151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 2.086.609
151 03 I¢ Montaj Safhasi
157 DIGER STOKLAR HS. 116.208
157 01 Normal Uretim Kayiplan

157 01 1 Bozuk Mamuller  35.914
157 01 2 Kusurla Mamuller 51.430
157 01 3 Artiklar 13.826
157 01 4 Fireler 15.038
I¢ Montaj Safhasinda iiretimi saglam ve iiretim kayb: olarak
tamamlianan mamullerin Mamul Stoklar: Ambarina gonderilmesi.

15 cdd....
659 FAALIYETLERLE iLGILi DIGER
OLAGAN GIDER VE ZARARI HS. 44.300
659 09 Anormal Uretim Kayiplarinin Maliyeti

157 DIGER STOKLAR HS. 44,300
157 02 Anormal Uretim Kayiplan

157 02 1 Bozuk Mamuller 9,932

157 02 2 Kusurlu Mamuller 21.540

157 02 3 Artiklar 7.435
157 02 4 Fireler 5.393
Anormal iiretim kayiplarimn gider olarak gosterilmesi.
16 wdod

5. SAFHA MALIYETI SISTEMINDE URETIM KAYIPLARININ VERIMLI
DURUMA GETIRILEREK DEGERLENDIRILMES]

Uretim siirecinde olusan iiretim kayiplar belirlendikten sonra, igletmede bu
kayiplarin olusma nedenleri ortaya konularak, isletmeye en kéarli bi¢imde geri donmesi
icin ¢alismalarda bulunulur. Uretim kayiplarinin olusma nedenleri, dnleme galigmalar
ve degerlendirilmesi isletmeden isletmeye farklilik gosterebilmektedir. Ozellikle iiretim
sistemlerinde ve ortamlarinda goriilen gelismeler, iiretim kayiplarinin degerlendirilmesi
kavraminda da biyiikk degisikliklere neden olmustur. Bu nedenle, degerlendirme
kavrami, iiretim sistemlerindeki gelismeye bagl olarak yeniden tammlanirsa; "Giretim
kayiplarinin olugmasinin 6nlenmesi amaciyla yapilan tim faaliyetler ile gozlem ve
kontrollere ragmen, ilk madde ve malzemenin mamul iretim siirecine g¢ekilmesinden
onceki asamadan baglanarak iretim siirecinin sonrasinda devam eden siirecte ortaya
¢ikan tiim kayiplar i¢in katlamlan gideri en aza indirilecek bigimde 6nlemlerin alinmasi
ya da olugmusg kayiplarin en ekonomik bigimde iiretime yeniden kazandirilmasidir™.
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Bu tanim goézoniinde bulundurularak, tretim kayiplarinin degerlendirilmesi iki
farkh yaklasima gore incelenebilir. Bunlar;

o Geleneksel tiretim sistemleri,

e Yeni uretim ortamlart’dir.

Geleneksel tiretim sistemleri, anormal iiretim kayiplarmi miimkiin oldugunca
azaltmayr ve Uretim sirecinin sonunda olusan kayiplann da isletmeye yeniden
kazandinlmasini amaglayan bir degerlendirme yaklagimim dikkate alir. Ancak bu
yaklagimin, uretim sistemlerinde kalite kavrammin 6n plina ¢ikmas: ile kapsamu
daralmistir. Bu durumda degerlendirme kavrami; anormal tretim kayiplarini tamamen
yok ederken, normal dretim kayiplannm da mimkin oldugunca azaltmayi
amaglamaktadir.

Giiniimiiz isletmelerinde; bozuk mamuller, kusurlu mamuller ve artiklar, her
iki yaklasimla da degerlendirilebilirken, fireler ancak ikinci yaklagimla
degerlendirilebilmektedir.

5.1. Geleneksel Uretim Sistemlerine Gore Uretim Kayiplarinin Degerlendirilmesi

5.1.1. Bozuk Mamullerin Degerlendirilmesi

Bozuk mamuller, ek islemlerle diizeltilerek saglam mamule doéntstiiriilmesi
olanaksiz ya da ekonomik olmayan mamullerdir."*® Bozuk mamuliin degerlendiriimesi,
mamuliin tiriine, biyiikligine ve satilabilir olmasina gore degisiklik gosterebilir.
Bununla birlikte, bozuk mamuliin uygun bir bigimde degerlendirilmesi, yonetimin
belirledigi politikayla da dogrudan iligkilidir. Bozuk mamullerin degerlendiriimesi iki
sekilde yapilabilir:
¢ Bozuk mamullerin, tretim sirecinde yeniden kullanilmak iizere, ilk madde ve

malzeme olarak kullanilmast,
e Bozuk mamullerin hurda degeri iizerinden satilmasi.

5.1.1.1. Bozuk Mamullerin ilk Madde ve Malzeme Olarak Kullanilmas

Uretim siirecinde olusan bozuk mamuller; piyasada talep edilmiyorsa ya da
isletme tarafindan herhangi bir talep yaratilamiyorsa bozuk mamuller pargalara ayrihir*®
ve iiretimde yeniden kullanilabilir. Bozuk mamuller, iskarta olarak aynldiklan ana

kadar uiretim maliyetlerinin bir unsuru olarak dikkate alimr,'®' bozuk mamul olarak

159 USLU, Maliyet Muhasebesi: Planlama ve Kontrol Agisindan, s.301.

160 Bozuk mamullerin ilk madde ve malzemeye doniistiiriilmesi firetilen mamuliin tiirime gore degisiklik
gosterebilir. Bunlar; sdkiilme, kesilme, eritme, pargalara ayirma, kimyasal ayngtirma ya da kirma seklinde
olabilir. Anlatmda biitinliigih bozmamak amaciyla, tim iglemler i¢in “parcalara ayirma” terimi
kullamimaktadir,

161 JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamali, 5.324.



belirlendikten sonra, saglam mamullerden ayrilarak sayim cetveline eklenir.'®® Bozuk
mamulleri ilk madde ve malzeme olarak kullanabilmek i¢in yapilan islemlerin tamamu,
isletmenin ek maliyetlere katlanmasini gerektirir.

Ozellikle, ilk madde ve malzemelerin ithal edilmesi durumunda, sozlesmedeki
kisitlayic1 hiikkimler, gimrikte kargilagilan zorluklar, giimriik vergilerinin yiiksek
olmasi, uluslararasi hukuksal sorunlar ya da uluslararasi ambargolarin uygulanmass,
bozuk mamulleri degerlendirme alternatiflerinin 6nemini kaybetmesine yol agar. Bu
nedenle, bozuk mamullerin ilk madde ve malzeme olarak kullanilabilmesi igin parcgalara
ayrilmak zorunda kalinabilir.

Bozuk mamullerin pargalara ayrilmas: ile elde edilen ilk madde ve
malzemelerin piyasa degeri; yapilan ek maliyetlerin toplamu ile degerlendirme kararinin
alinmamasi sonucunda bozuk mamullere yapilacak maliyetler arasindaki farktan
biiyiikse, pargalara ayirma karan alternatif olarak disiinilmelidir. Aksi taktirde, boyle
bir uygulama, isletmenin zarannin biiyiimesine ve iiretim kaynaklarinin israf edilmesine
neden olacaktir. Bu tiir kararlarda ekonomik bir iistiinliik saglanabilmesi igin, igletmenin
donem kérim en ¢ok yiikselten ya da zararim en aza indiren segenegin segilmesi
gerekir.163 Bu durum asagidaki sekilde formiile edilebilir;

Pa = Pargalara ayirma iglemi sonucu tiretimde kullanilabilecek itk madde ve malzeme
ile endirekt hammaddenin degeri.

Pa,, = Parcalara ayirma iglemi ile katlanilan toplam maliyetler

By = Bozuk mamulleri pargalara ayirma igleminin yapilmamas: durumunda isletmenin

katlanacag maliyetler olmak iizere;

Pa > Pa,, - B4 ® Bozuk mamullerin pargalara ayirma islemi maliyetleri digiiriir,
Pa <Pa,, - B« ® Bozuk mamullerin pargalara ayirma islemi maliyetleri arttirir.

Omek olarak ele alinan Karavan iretim igletmesinin bozuk mamulleri
parcalara ayirarak degerlendirme ya da degerlendirmeme kararlan kargilagtirilabilir. Bu
iki segenegin karsilastinimasinda isletmenin gelir tablosundan yararlamlmistir. Gelir
tablosunda, safha maliyeti sisteminde tartili ortalama maliyet yontemi gore bulunan
maliyet verileri kullanilmugtir. Karavan igletmesinin satis geliri ile ilgili veri, trettigi
mamullere toplam iiretim maliyetinin %30’u kadar kar ekleyerek hesaplanmustir.

162 Rafael AGUAYO, Dr. Deming: Japon Mucizesinin Miman (Ceviren: Y. Kaan Tungbilek),
(Istanbul: Form Yayncilik, 1994), s.25. o

163 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.473; USTUN, Yoinetim
Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal , .219,220.
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Cizelge 16. Bozuk Mamullerin Parcalara Ayrilmas) Kararimin Analizi

Ornekteki veriler formiilde yerine konulursa;
9.600 TL (Pa)> 16.650 TL (Pay) - 8.660 TL (By)
9.600 TL > 7.990 TL

Satis Gelirleri =
= 2957.111 TL +(2.957.111 TL x %30)
" Bozuk Mamuliin Toplam .
Maliyeti igindeki Pay1 Toplam Bozuk Mamul Maliyeti + Toplam Uretim Maliyeti

45.846 TL +2.957.111 TL
% 1,55

[35.914 TL +9.932 TL] +2.957.111 TL

; I.SECENEK | ILSECENEK
- I¢ Montaj Safhas: . Bozuk Mamuliin = Bozuk Mamuliin
i . Degerlendiritmemesi | Parcalara Aynlmas: |
 SATIS GELIRLERI * 3.844.244 TL 3.844.244 TL
' SAGLAM MAMULLERIN MALIYET] 2.086.609TL  2.086.609 TL
. DONEM SONU YARI MAMUL STOK MALIYETI 709.994 TL | 1709.994 TL.
~ SAGLAM MAMULLERIN TOPLAM MALIYETi 2.796.603 TL - 2.796.603 TL
NORMAL URETIM KAYIPLARININ MALIYETI 116.208 TL : 116.208 TL
ANORMAL URETIM KAYIPLARININ MALIYETI 44300 TL 44300 TL
TOPLAM URETIM KAYIPLARININ MALIYETI 160.508 TL | 160.508 TL
___ TOPLAM URETIM MALIYET] 2.957.111TL.  2957.111 TL
'BRUT SATIS KARI 887.133 TL | 887.133 TL
BOZUK MAMULUN DEPOLAMA MALIYETI (a) (4340 TL) | (4340 TL)
BOZUK MAMULUN ATILMA MALIYETi: () :
Degerlemeye Tabi Tutulmadan Atilma Maliyeti ' (4.320TL) (OTL)
Degerlemeye Tabi Tutulduktan Sonra Bozuk i :
Mamullerden Kullanilmayan Kisimlann Isletme 5 -_
Disina Atilma Maliyeti t (0TL) (2.064 TL)
ISCILIK MALIYETI [(Dsc.Gid+End is¢. Gid) x %1,55™] | '
[(436.422 +224.624 TL x %1,55)] (© (0TL) (10.246 TL) .
:BOZUK MAMULLERI DEGERLENDIRME , i
'MALIYETI (@+B)Hc) (16.650 TL)
'BOZUK MAMULLERI DEGERLENDIRMEME =~
'MALIYETI (@HB)H) (8.660 TL)
Art1 : URETIMDE YENIDEN KULLANILAN '
BOZUK MAMULLERIN DEGERI , 9.600 TL
URETIM SURECINDEKI BOZUK MAMULLERIN
TOPLAM MALIYETI (@)+b) (8.660 TL) (7.050 TL)
BRUT TOPLAM SATIS KARI ' 878473 TL | 880.083 TL

Toplam Uretim Maliyetleri + (Toplam Uretim Maliyetleri x Kér Oran1)



kullamlabilir duruma getirmesi ile asagidaki muhasebe kayitlarina yer verilebilir.
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Isletmenin pargalara ayirma islemi kararinin alinmas, bu islemin piyasa degeri
ile dogru orantilidir. Bozuk mamulleri pargalara ayirma karari, igletme igin bir firsat
maliyetidir ve bu firsat maliyeti, 6rnekte briit kdnn (9.600 TL ~ 7.990 TL) 1.610 lira
artmastm  saglamigtir.  Isletmenin bozuk mamulleri dretim siirecinde yeniden

720 DIREKT iSCILIK GIDERLERI HS. 6.785
720 03 f¢ Montaj Safhasi
730 GENEL URETIM GIDERLERI HS. 9.885
730 03 ic Montaj Safhasi 9.885
73003 1 Endirekt isc.Gid.  3.481
730 03 2 Depolama Gider.  4.340
730 03 3 Nakliye Giderleri 2.064
335 PERSONELE BORCLAR HS. 10.246
336 DIGER CESITLI BORCLAR HS. 6.404
Bozuk mamulleri ilk madde ve malzemeye doniigtiirme iglemi icin yapilan
maliyetlerin kayda alimnas:.
. 64/..../ .....
157 DIGER STOKLAR HESABI 16.650
157 01 Normal Uretim Kayiplarn  13.043
157 01 1 Bozuk Mamuller
157 02 Anormal Uretim Kayiplan  3.607
157 02 1 Bozuk Mamuller
721 DIREKT ISCILIK GID. YANSITMA HS. 6.785
721 03 i¢ Montaj Safhas:
731 GENEL URETIM GID. YANSITMA HS. 9.885
731 03 i¢ Montaj Safhas 9.885.
73103 1 End. Iscilik Gid.  3.481
731 03 2 Depolama Gid. 4.340
731 03 3 Nakliye Giderleri 2.064
Bozuk mamullerin parcalara aynb/na‘;mda olugmast beklenen maliyetler.
150 iLK MADDE VE MALZEME STOKLARI HS. 9.600
150 10 Direkt flk Md. Malz Stoklan
157 DIGER STOKLAR HESABI !° 9.600

157 01 Normat Uretim Kayiplan 7.520
157 01 1 Bozuk Mamuller
157 02 Anormal Uretim Kayiplan ~ 2.080
157 02 1 Bozuk Mamuller
Bozuk mamullerin pargalara ayrilarak iiretimde yeniden kullamlabilecek
ilk madde ve malzemelerin ambara gonderilmesi,

164

165

BirimBozuk Mamule Diisen _ Degerlendirme , ({ Normal Bozuk + AnormalBozuk
Degerlendirme Maliyeti ~ Maliyeti ) Mamuller Mamuller

= 16650TL + (35.914TL + 9.932TL)
= 0,363172359 TL

Normal Bozuk Mamullere Diisen Maliyet Pay1 = 35.914TL x 0,36317TL = 13.043 TL
AnormalBozuk MamullereDiisen Maliyet Pay1 = 9.932TL x 0,36317TL = 3.607 TL

Birim Bozuk Mamule Diisen _ Degerlendirme , ( Normal Bozuk + AnormalBozuk
Degerlendirme Geliri B Geliri ’ Mamuller Mamuller

= 9.600TL + (35.914TL + 9.932TL)
= 0,209396 TL

Normal Bozuk Mamullere Diisen Maliyet Pay1 = 35.914TL x 0,209396 TL = 7.520 TL
Anormal Bozuk Mamullere Diisen Maliyet Pay1 = 9.9327TL x 0,209396 TL = 2.080 TL



76

5.1.1.2. Bozuk Mamullerin Satilmas:

Bozuk mamullerin pargalara aynimamasi durumunda, igletme igin ikinci bir
secenek bozuk mamullerin hurda degeri ile satilmasidir. Bozuk mamullerin

satilabilmesi igin, pazardan talep edilmesi ya da isletmece satis talebinin yaratilmas:
gerekir.

Isletmenin satig talebini yaratmak zorunda kalmas: durumunda; tanitim, talep
edenlerce istenilen kosullara getirilme ya da nakliye maliyetine katlamlmasi gerekebilir.
Belirsiz bir pazarin bulunmas, isletmenin her safha sonunda olusan bozuk mamulii
pazarlamak i¢in pazar arastirmasi yapmasina neden olacaktir. Bununla birlikte
depolama maliyetlerinin yiikselmesini 6nlemek amaciyla, bozuk mamullerin hurda
degerinin altinda satilmas: yontemi izlenerek'®® birim mamul maliyetlerinin artmas
Onlenebilir. Bozuk mamullerin pazar talebinin yiiksek olmasi, genellikle mamuliin
uretimi sirasinda kullanilan ilk madde ve malzeme ile yakindan iligkilidir. Bozuk
mamuliin hurda degeri, igerdigi ilk madde ve malzemelerin toplam maliyetinden daha
disitk olmasi nedeniyle talep edilebilir. Bu durumda, bozuk mamuliin talep edilme
olasiig1 asagidaki formiilden yararlanilarak hesaplanabilir;

B:. = Bozuk mamuliin igerdigi saglam ilk madde ve malzemeler toplam maliyeti,
P, = Bozuk mamulii pargalara ayirma maliyeti (alici igletme tarafindan),
A = Alici isletmenin kullanacag: ilk madde ve malzemelerin maliyeti,

olmak tizere;

Bn +P,>A; = Bozuk mamul satin alinmayacaktir.
By, +P.<A; = Bozuk mamul satin alinacaktir.

Bozuk mamullerin satilmasi ile elde edilen gelirden; hurdaya ¢ikarnilincaya
kadar yiiklenen toplam maliyetler ¢ikarilarak, bozuk mamullerin net maliyet degeri
bulunur.’®” Bu durumda, saglam mamuller gibi diigiiniilemeyecegi ve satis siiresinin de
belirsiz olmasi nedeniyle,168 bozuk mamuller, mamul stok ambarindan gtkincaya kadar
«“157 DIGER STOKLAR” hesabinda gosterilir. Ancak bozuk mamullerin satilmasi
sonucu olusan maliyet fark: iiretim kaybinin gosterdigi 6zelliklere gore farkli muhasebe
kayitlarimin yapilmasina neden olur:

a) Bozuk mamuller dizenli olarak olusmast bekleniyorsa; -ki bu tiir kayiplar normal
iiretim kayb1 olarak nitelendirilir- bozuk mamullerin satis fiyat: ile maliyeti arasindaki
fark “730 GENEL URETIM GIDERLERI” hesabinda toplanabilir.'® Isletmenin

166 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.475.
167 (JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, s.324.
168 USLU, Maliyet Muhasebesi: Planlama ve Kontrol Agisindan, s.303.

169 R AYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.475.
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Eger omek olarak ele alinan Karavan iretim igletmesi, 45.846 lira maliyetli

bozuk mamullerin tamami 16.000 liraya satilirsa, satiy islemi su sekilde
mubhasebelegtirilir:
wdeod ...
100 KASA HESABI 16.000
: 649 FAALIYETLERLE ILGILI DIGER -
OLAGAN GELIR VE KARLAR HS. 16.000
649 09 Uretim Kayiplarmum Satiy Geliri
649 09 1 Bozuk Mamuller
Bozwuk mamullerin hurda degeri iizerinden satilmast.
k...
659 FAALIYETLERLE ILGILi DIGER
OLAGAN GIDER VE ZARARLAR HS. 175 45.846
659 07 Normal Uretim Kayiplarimn Maliyeti 23.380
659 07 1 Bozuk Mamuller 23.380
659 08 Anormal Uretim Kayiplarmin Maliyeti 6.466
659 08 1 Bozuk Mamuller 176 6.466
659 09 Satilan Uretim Kayiplannin Maliyeti 16.000
659 09 1 Bozuk Mamuller 16.000
659 09 1 1 Normal Bozuk Mamul Maliyeti 12.534
659 09 1 2 Anormal Bozuk Mamul Maliyeti _3.466
157 DIGER STOKLAR HS. 45.846
157 01 Normal Uretim Kayiplan 35.914
157 01 1 Bozuk Mamuller
157 02 Anormal Uretim Kayiplan1 _9.932
157 02 1 Bozuk Mamuller
Bozuk mamullerin maliyet kaydimin yapilmase.
k...

175
Bozuk mamullerin satis1 sonrasinda,isletmenin katlanmak zorunda kaldigr maliyetler:
KatlanilanMaliyetler = Toplam Bozuk MamullerinMaliyeti - Bozuk MamullerinSatis Degeri

= 45846 TL - 16.000TL

= 29.846 TL
rmal Normal B Toplam Bozuk
No Bozuk =0 OZ_Uk_ = oplam ? _ .| x KatlamlanMaliyetler
MamullereDiisen Pay MamulMaliyeti MamullerinMaliyeti
= (35.914’IL+45.846TL) x 29.846TL
=23.380 TL
1 An B Toplam Bozuk
AnormalBozuk = ormal ozuk + oplam (_) _ | x KatlamlanMaliyetler
MamullereDiisen Pay MamulMaliyeti MamullerinMaliyeti

=(9.932 TL +45.846 TL) x 29.846TL

= 6.466 TL
176

Normal Bozuk MamullereSatistan Diisen Pay = (35.914 TL +45.846 TL) x 16.000TL = 12.534 TL
Anormal Bozuk Mamullere Satistan Diisen Pay (9.932 TL +45.846 TL) x 16.000TL = 3.466TL
Bozuk MamullerinSati§ Fiyati.........cceviococeiiiiomirireciiinieemrsssestsmsee sttt s 16.000 TL
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Isletme bozuk mamuller i¢in diizenli bir pazar olusturma gabasi igine girebilir.
Boylece iiretim siirecinde zorunlu olarak ortaya gikan bozuk mamulleri hurda degeri
uizerinden satarak, bu mamuller i¢in yapilan maliyetlerin bir kismi karsilanms olacaktir.
Uretim sisteminde goriilen yeniliklerden bu konuda yararlanmak miimkiindiir. Bilindigi
gibi tam zamaninda Uretim sisteminin temel kosullarindan birisi de yan sanayilerle
yapilan 20-25 yil gibi, uzun siireli sozlesmelerdir. Bu sistemde amag; yar1 mamul, parga
ve malzemelerin dogru zamanda ve dogru miktarda ana sanayiye ulastiriimasinin
saglanmasidir.’”’ Yan sanayi ile diretim siirecindeki tiim faaliyetler paylasilmaktadir.
Yan sanayiden ¢ekilmis yart mamullerde olugsmus bir bozuk mamul iade edilebilecegi
gibi, ayn1 zamanda, ana isletme tarafindan tiretilen bozuk mamullerde yan sanayiye, bu
isletmede yeniden kullanilmasi amaciyla gonderilebilir. Yan sanayide degerlendirme
karaninin alinmasi, yan sanayinin ana igletmece mali ve teknik bakimdan
desteklenmesine de katkida bulunur. Boylece, istenilen kalite standartlarinda malzeme
ve yan mamuliin Uretimi i¢in kullamlan ve gesitli nedenlerle ana isletmenin tedarik
etmek zorunda oldugu ilk madde ve malzemelerin bir kism bu sekilde saglanmis olur.
Ana isletme bozuk mamulleri yan sanayiye degisik sekillerde verebilir;

e Bozuk mamuller hibe edilebilir,

e Nihai mamuldeki hatalar belirlenerek, bozuk olan yann mamuller ilgili yan
sanayilere yenileri ile degistirilmek sart1 ile geri iade edilebilir,

e Bozuk mamuller hurda degerinin altinda, iki igletme arasindaki anlagmaya gore
belirlenecek bir transfer fiyati ile satilabilir.

b) Bozuk mamuliin olustugu satha belirlenebiliyorsa; bozuk mamuliin satis fiyat: ile
maliyeti arasindaki fark, yalniz ilgili sathanin saglam mamul maliyetinde toplanmalidir.
Aym 6rnek bu yaklagim i¢in uygulandiginda su yevmiye kayitlari yapilir. 178

k...
100 KASA HESABI 16.000
649 FAALIYETLERLE ILGILi DIGER
OLAGAN GELIR VE KARLAR HS. 16.000
649 09 Uretim Kayiplarmin Satis Geliri
649 09 1 Bozuk Mamuller
Bozuk mamullerin hurda degeri iizerinden satilmas:.

O

177 ACAR, Tam Zamanmnda Uretim, s.34.
178 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.475.
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d

152 MAMULLER HESABI 23.380
152 99 Normal Uretim Kayiplan

659 FAALIYETLERLE ILGILi DIGER
OLAGAN GIDER VE ZARARLAR HS: 22.466
659 08 Anormal Uretim Kayrplarinin Maliyeti 6.466
659 08 1 Anormal Bozuk Mamuller 6.466
659 09 Satlan Uretim Kayiplanmin Maliyeti 16.000
659 09 1 Bozuk Mamuller
659 09 1 1 Normal Bozuk Mamullerin Maliyeti 12.534
659 09 1 2 Anormal Bozuk Mamullerin Maliyeti _3.466

157 DIGER STOKLAR HS. 45.846
157 01 Normal Uretim Kayplari
157 01 1 Bozuk Mamuller 35.914
157 02 Anormal Uretim Kayiplar
157 02 1 Bozuk Mamuller 9.932

Bozuk mamullerin maliyet kaydinin yapiimast.
...

Isletme yonetiminin, bozuk mamuller hakkinda detayli bilgi saglayabilmesi
icin olusan kayiplara iligkin raporlarin diizenlenmesi gerekir. Isletmenin olugturdugu
raporlama sistemi, igletmenin gereksinmelerine ve kosullarina gore farklihk gosterebilir.
Caligmada isletmenin iiretim kayiplan igin gereksinim duyabilecegi bilgiler en detayl
sekilde gosterilmigtir. Omek olarak verilen “Karavan Sanayi ve Ticaret A.$.” igin
“Bozuk Mamul Raporu”, “Kusurlu Mamul Raporu” ve “Ozet Artik Raporu”
diizenlenmistir. Tiim iretim kayiplan i¢in diizenlenecek raporlar “Uretim Kayiplarini
Degerleme Raporu”nda toplanarak, isletmenin uretim kayiplarimin miktarinin ve
maliyetlerinin 6zet olarak gorilmesi saglanmigtir. Bu yaklagim go6zoniinde
bulundurularak, her iretim kaybi igin hazirlanan raporlar ilgili konularda verilmigtir.
Bozuk mamullerin degerlendirilmesi ile ilgili rapor o6megi (Cizelge 17)’de
hazirlanmasgtir.



? : 52 el ! LT o
& . _ - BOZUK MAMUL RAPORU
% URETIM SURECINDE BOZUK MAMULLERIN OLUSMA NEDENLER}
BOLOM  I¢ MONTAJ SAFHASI [1] 1SCIHATASI [4] DEPOLAMA HATASI CARl DONEM Eylal 1998
> ARDLYA IKINCI VARDIIYA [2] TECRUBESIZ 1SCH [5] HAMMADDE TEDARIK HATASI DUZENLEYEN $ef, Ziya TALUN
16% . 23%) [31 MAKINE ARIZASI|[6] KALITE KONTROL HATALARI DENETLEYEN Mth. Murat SOMEL
B . e T T A BT I wm—— " r— E————————— e ——
H.MADDE BOZUK MAMUL FiiLt MALIYETLER STANDART MALIYETLER TOPLAM TOPLAM SATIS | BMAMULUN
PARCANO TORO BMAMUL | BiRiM | TOPLAM | BMAMUL| BIRIM | TOPLAM |MIKTAR| FYAT DESERLENDIRME | DEGERLENDIRME | DECERLENDIRME | KARIVEYA | OLUSMA
MALIYET | MIKTARI |MALIYET| MALIYET | FARKI | FARK! BiciMt TUTARI MALYETH ZARARD | NEDEN!
2 e e —— PE| E SR Qo myssinsss et nsarse i Ion g oty ST TR ST S BT RT PN oprr———
100  {Kirilan Camlar 6.896 TL| 18m’| 437TL| 7.866TL{ 874 | 15.520 |Degerlendirilemedi 0TL 0TL| (6.896 TLY [1]- [2] - [4]
101 |Tekerlek Yitilmalar 34 Ad.| 614TL]20.876 TL| 32 Ad] 626 TL{ 20.032 TL] 1.252 | (28.696)|Eritilmek igin Yan San, 2.186 TL 324 TL) a9.014 )] (41 16)
102 |Koltuk Derisinde Delikler| 13 Ad. | 1.341 TL| 17.433 TL 6 Ad} 1.336 TL] 8.016 TL| (2.672)] (122.421)|Pargalara Aynilds. 1.422TL 436 TL| (16.447 n,)l [4)
103 |Mamuldeki Cokmeler 1Ad | 641TL] 641 TL oTL| 0 (641) |Pargalara Aynilds, 135 TL 21| (38| 83]
] 0TL oTL| - — 0TL
88 0TL 01| e | oL
89 0TL OTL[ - —- 0TL
: 0TL OTL| - — 0TL
0TL OTL| - - 0TL
; OTL| o - 0 TL
OTL| o-- — 0TL
TOPLAM 64 Br. 45846 TL| 56 kg 35914 TL] (546)] (136.238) 3743 TL 792 TL| (42.103 TL)
DEGERLENDIRILEN KUSURLU MAMULLER: Malvet  Normal  Anomual
Degerlendirilemeyen Bozuk Mamuller 0TL 0 Br, 0Br,
Uretim Sitrecinde Yeniden Kullamiabilen Bozuk Manvaller 2.“6 TL 32 Br. 2 Br.
Par¢alara Aynlarak Uretimde Kullamlan ya da Satlan Boruk Mamuller 1.887 TL 6 Br. 8 Br.,

Cizelge 17. Bozuk Mamul Raporu
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5.1.2. Kusurlu Mamullerin Degerlendirilmesi

Uretim siirecinde iiretim faktérierinden saglam mamullerin kusurlu mamuliere
gore daha fazla yararlanmalan nedeniyle, kusurlu mamuller kalite standartlarina tam
uymayan mamuller olarak tammlanabilir.'” Kusurlarin olugmasini kontro! etmek igin,
maliyetlerini gosteren etkin bir bozuk ve kusurlu: mamul raporlama sisteminin
olusturulmas: gerekir. Boylece, yoneticilerin ve ¢alisanlanin kusurlan giderilecek
mantikli kararlarin alinmas: saglanabilir.'*

sekilde olabilir:'®!

Kusurlu mamullerin degerlendirilmesi iki

¢ Yeniden igleme tabi tutularak saglam mamul olarak satilmasi,

¢ Yeniden isleme tabi tutulmadan kusurlu mamul olarak satilmasi.

5.1.2.1. Kusurlu Mamullerin Yeniden Isleme Tabi Tutulmas:

Yeniden isleme maliyeti; kusurlu mamullerin, saglam mamuliin kalite
standardina ulagtinlmas: igin yapilan tiim faaliyetlerin maliyetidir.'®* Yeniden igleme;
uretilen mamuliin tiiriine, Uretim sistemine ve yonetimin karanna goére isletmeden
isletmeye farkhilik gésterebilir. Ornegin; bir dokum fabrikasinda, dokiimiin ¢evresindeki
capaklarin temizlenmesi torna makinesi yardimuyla gergeklestirilirken, bir mobilya
isletmesinde, tahta ya da sunta Gzerindeki piiriizler zimparalanabilecegi gibi dolgu
malzemeleri ile astar ¢ekilerek diizeltilebilir.

Isletme yonetimi kusurlu mamuller igin yaptign maliyetleri ve isletmenin
itibarim1 gozoniinde bulundurarak, genellikle yeniden isleme maliyetine katlanmayi
tercih eder. Bunun iki ana nedeni vardir; birincisi, kusurlu mamullerin yil sonunda
yitksek bir tutara ulagarak, Gist ydnetimin ve ortaklarin baskist ile kargi kargiya kalinmast
ve ikincisi de, bu tiir mamullerin ikinci kalite olarak satiimasinin igletmenin vizyonuna
getirecegi olumsuz etkidir. Bu nedenle, giinimiizde bir¢ok biyiik isletme, eger kusurlu
mamullerini yeniden igleme tabi tutmama karan almigsa, kusurlu mamulleri ikinci kalite
mamul olarak satmak yerine, hurda degeri ile gostererek, igletmenin belirli bir zarara
katlanmasini goze almaktadir. |

Kitle uretim sistemi, mamullerin yi18in halinde siirekli bir bigimde uretilmesini
gerektirmektedir. Bununla birlikte kusurlu mamullerin yeniden iglenmek {izere tiretim

" Ronald L.CLARK, James B. MCLAUGHLIN, “Controlling the Cost of Product Defect”,
Management Accounting. (August 1986), s.32.

120 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.477.

8 Riistem HACIRUSTEMOGLU, “isletmelerde Kalite-Kantite Konularina Maliyet ve Vergi
Yaklasimu”, Muhasebe Dergisi: Marmara Universitesi Muhasebe Arastirma ve Uygulama Merkezi.
(Haziran 1986), s.40.

152 GODFREY, PASEWARD, “Controlling Quality Costs”, s.49.
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hattina ¢ekilmesi, uretim siirecinin strekliliinde sorunlarin yasanmasina neden
olacaktir. Bu nedenle olusan gecikmeler, iretimi artirma baskisini ortaya ¢ikaracaktir.
Isletme iiretim hacminin artmasim engellemek amaciyla, iiretimi geciktiren faktorleri
arastrmak zorunda kalr. Iade ve yeniden isleme faaliyetleri tretim kalitesini
diisiirecektir.'®® Bu durumda mamul kalitesini artiric1 unsurlara oncelik verilir. (Sekil 3)

I >

~ Yeniden
Isleme ya da
Iadeler .

T Uretimi |
Arttirma
Baskast

Sekil 3. Uretim Siirecindeki Gecikmelerle Kusurlu Mamullerin Olusma iliskisi
Kaynak: GODFREY, PASEWARD, “Controlling Quality Costs™, 5.49.

Isletme yonetimi tarafindan diretim kayiplart igin standartlar belirlenmest,
isletmenin yapist ile dogrudan iliskilidir.'®* Yoneticiler isletme planlanmi ve
programlarinm1  hazirlarken, {iretim sirecinde ortaya ¢ikan kayiplanin kagmilmaz
oldugunu varsayarak, kusurlu mamul miktari i¢in kabul edilebilir (normal kayip) bir
tolerans: gozoniinde bulundurabilir. Boylece bu kayip oramyla isgorenlerin ¢alisma
stresinin ortadan kaldinilacag: diisiiniilir. Ornegin; yoénetim iiretim hacminin %2’si
oramnda kusurlu mamuliin olusmasini normal kargsiliyorsa, birgok isgoren bu orana
ulagtiginda kendini basarith sayacak ve kusurlu mamul oraninin azaltilmasi igin higbir

caba gostermeyecektir.'®®

Kusurlu mamullerin diizeltilmesi igin aynlan zaman, uretimin normal
kapasitenin altina diigmesine neden olur. Bununla birlikte yeniden isleme maliyetine
katlamlarak kusurlu mamulleri degerlendirme olanaginin bulundugu durumlarda da,
ileride karsilagilacak sorunlarin bityiikliigii, degerlendirme kararindan vazgegilmesine
neden olabilir. Ornegin; beyaz esya iireticisi bir isletmenin boyama safhasinda, kalite
standartlarina uygun olmayan bir boyanin kullamimas: nedeniyle, tiretim hattindaki tiim
beyaz egyalarin bu sekilde boyanmasi durumunda igletme ayni mamulleri tekrar boyama

183 GODFREY, PASEWARD, “Controlling Quality Costs”, s.49.
18 AGUAYO, Dr. Deming: Japon Mucizesinin Miman, s.52.
135 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.228.
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sirecinden gegirerek, saglam mamul olarak satiga sunulabilir. Ancak satigtan sonra,
yeniden boyanan beyaz egyalann ilk boyalarinin kabarmasi, ¢atlamasi vb. nedenlerle
misteri gikayetleri ile karsilagilmasi, marka imajimin ve pazar payinin diigmesine neden
olabilir. Bu durumda, kusurlu mamullerin bozuk mamul olarak degerlendirilmesi daha
akilci bir yaklasim olacaktir.

Kusurlu mamullerin yeniden iglenerek saglarh mamul durumuna getirilmesi,
farkh bir isletmeye de yaptirilabilir. Boylece ana isletmenin kusurlu mamulleri yeniden
islemek i¢in aywracagl zaman, saglam mamullerin tretilmesinde kullamlabilir. Yeniden
isleme durumunda, islemlerin ana isletme tarafindan yapilmas: ile farkhi bir isletme
tarafindan yapilmasi durumunda, olugan giderin karsilagtinlmas:1 gerekir. Kusurlu
mamuliin yeniden iglenmesinin bagka bir igletme tarafindan yapilmasi sonucunda
katlamlan gider, ana isletmenin kendisinin yapmasi durumunda olusan giderden daha
kiigiik ya da egitse, bu yaklagim tercih edilmelidir. Bu durumda, kusurlu mamullerin
yeniden iglem gérmesi durumunda ortaya ¢ikan ek maliyetlerin, toplam maliyete nasil
katilacag: sorunu ile karsilasgthr. Yeniden isleme ile olusan ek maliyetler toplam
maliyetlere iki sekilde aktarilabilir:'®°

a) Kusurlu mamuller diizensiz bir bigimde oluguyor ve ozel bir islem gerektirmiyorsa,
kusurlu mamulleri yeniden isleme maliyetleri boliimsel genel uretim giderlerine
yiiklenebilir."¥” Donem baginda genel iiretim gideri yiikleme oram belirlendiginde, bu
oran tahmini yeniden isleme maliyetini de kapsamalidir. Kusurlu mamullerin yeniden
islenmesi sirasinda olusan ek ilk madde ve malzeme ile ig¢ilik maliyetlerinin, genel
tretim giderleri hesabinda toplanmasi, bu giderlerin genellikle 6nceden saptanmig genel
uretim gideri yiikkleme orammmin bir pargasi olarak tim mamullere esit olarak
dagitildigim ifade eder. Bununla birlikte yeniden isleme maliyetlerinin, “730 GENEL
URETIM GIDERLERI hesabr ile “731 GENEL URETIM GIDERLERI YANSITMA”
hesabina kaydedilmesi, ek is¢ilik ve ilk madde ve malzeme maliyetlerinin de endirekt
maliyet olarak kabul edilmesine neden olur ve bu durum genel tretim giderlerinin
olusumunu zorunlu kilmayan tutarlarla doldurulabilir.'®®

Omek olarak ele alinan karavan iretim isletmesinin, kusurlu mamullerini
yeniden igleyerek saglam mamul olarak satma karar alirsa ve yeniden igleme i¢in 6.486
liraik maliyet yaparsa asagidaki muhasebe kaydina yer verilmelidir:

1% JSLU, Maliyet Muhasebesi: Planlama ve Kontrol Aqisindan, s.280.
'*” RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, 5.474.
188 (JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamah, s.328.
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N

730 GENEL URETIM GIDERLERI HS. 6.486
257 BIRIKMIS AMORTISMANLAR HS. 925
381 GIDER TAHAKKUKLARI HS. 4.056
150 ILK MADDE VE MALZEME STOK HS. 1.505

150 11 Endirekt Madde ve Malzeme Stoklar

Kusurlu mamullerin, saglam mamul niteligi kazandinimas: icin degisken
genel iiretim giderlerinin yapimast.

v,
157 DIGER STOKLAR HS. 6.486
157 01 Normal Uretim Kayiplan1 4.571
157012 Kusuqu Mamuller
157 02 Anormal Uretim Kayiplan 1.915
157 02 20 Kusurlu Mamuller .
711 DIREKT ILK MD. MLZ. GiD. YANS.HS. 1.505
711 03 Ic Montaj Safhas:
731 GENEL URETIM GIDERLERI YANSHS. 4.981
731 03 ic Montaj Safhas)
Yeniden igleme maliyetlerinin i;: Montaj Safhas iiretim maliyetlerine
yitklenmesi.
vdeoid ...
152 MAMULLER HS. 2.186.073
152 12 Ev Tipi Karavan 2.086.609

152 90 Yeniden Isleme Maliyeti 6.486
152 99 Normal Uretim Kayiplan 137.748

151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 2.086.609
151 03 i¢ Montaj Safhas:
157 DIGER STOKLAR HS. 144.234

157 01 Normal Uretim Kaviplan ~ 120.779
157 01 1 Bozuk Mamuller  35.914
157 01 2 Kusurlu Mamuller 51.430
157 01 3 Artiklar 13.826
157 01 4 Fireler 15.038
157 01 5 Yeniden isleme Mal._4.571

157 02 Anormal Uretim Kayiplani  _23.455
157 02 2 Kusurlu Mamuller 21.540
157 02 5 Yeniden Isleme Mal. 1.915

¢ Montaj Safhasinda iiretimi tamamlanan mamullerin mamul stoklarina
devredilmesi.

wd o

b) Kusurlu mamuller dretim sirecinde normal bir iglemin sonucunda olusmusgsa,
yeniden isleme maliyetleri o safhanin maliyetine direkt olarak eklenir.'® Boylece
yeniden igleme maliyetleri; direkt ilk madde ve malzeme, direkt isgilik ve genel tiretim
giderleri arasinda dagitilabilir. Ornegin, talebi yiiksek olan bir mamul istenilen miktarda
uretilememigse, isletme kusurlu mamullerini yeniden isleyerek degerlendirmek zorunda

¥ RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.474; HORNGREN,
FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.601; USLU, Maliyet Muhasebesi: Planlama
ve Kontrol Aqisindan, s.297; Osman ALTUG, Maliyet Muhasebesi (Dokuzuncu Basim. Istanbul: M.U.
Nihad Sayar Yayin ve Yarcim Vakfi Yayinlan 434-667, 1989), s.347.
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kalacaktir. Bu durumda yeniden isleme maliyeti, ilgili sathalarin maliyetine dogrudan
yuklenebilir ve asagida gorildugi gibi muhasebelegtirilebilir:

S A

710 DIREKT ILK MADDE VE
MALZEME GIDERLERI HS. 1.505

150 iLK MADDE VE MALZEME ST. HS. 1.505
150 10 Direkt ilk Madde ve Malzeme Stoklan
Kusurlu mamullerin yeniden islenme siirecinde gerekli olan ilk madde ve
malzemelerin stok ambarindan ¢ekilmesi.

wdeid.....
720 DIREKT ISCILIK GIDERLERI HS. 4.056
381 GIDER TAHAKKUKLARI HS. 4.056
Kusurlu mamullere, saglam mamul niteligi kazandirilmas: icin yapilan
iscilik giderleri.
dd.....
730 GENEL URETIM GIDERLERI HS ‘ 925
' 257 BIRIKMiS AMORTISMANLAR HS. 925

Kusurlu mamullere, saglam mamul niteligi kazandinlmast icin makine
yipranma pay giderlerinin yapumas:.

wdoid o -
157 DIGER STOKLAR HS. - 6.486
157 01 Normal Uretim Kayiplan
157 01 21 Yeniden Isleme Maliyeti 4.571
157 02 Anormal Uretim Kayiplan
157 02 21 Yeniden Igleme Maliyeti 1.915
711 DIREKT ILK MD. MLZ GIiD. YANS. HS. 1.505
711 03 i Montaj Safhasi
721 DIREKT ISCILIK GID. YANSITMA HS. 4.056
721 03 i¢ Montaj Safhas1
731 GENEL URETIM GID. YANSITMA HS. 925
731 03 I¢ Montaj Safhasi
Yeniden isleme maliyetlerinin I¢ Montaj Safhas: iiretim maliyetlerine
yiiklenmesi.
wdod....
152 MAMULLER HS. 2.186.073
152 12 Ev Tipi Karavan 2.086.609

152 99 Yeniden Isleme Maliyeti 6.486
152 99 Normal Uretim Kayiplan 137.748

151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 2.086.609
151 03 i¢ Montaj Safhasi
157 DIGER STOKLAR HS. 144.234

157 01 Normal Uretim Kayiplann ~ 120.779
157 01 1 Bozuk Mamuller  35.914
157 01 2 Kusurlu Mamulter 51.430
15701 3 Artiklar 13.826
157 01 4 Fireler 15.038
157 01 5 Yeniden Isleme Mal._4.571

157 02 Anormal Uretim Kayiplann  _23.455
157 02 2 Kusurlu Mamuller 21.540
157 02 5 Yeniden fsleme Mal. 1.915

I¢ Montaj Safhasinda éiretimi tamamlanan mamullerin mamul stoklarina
devredilmesi codod ..
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Yeniden islemenin ve saglam mamulierin maliyetleri standart tutarlar
tizerinden kayda alimir. Ancak fiili maliyetler ile standart maliyetler arasinda
olusan olumlu ya da olumsuz farklar donem (satha) sonunda, ilgili sonug
hesaplarina aktarilir. Daha once, anormal dretim kayiplarimin direkt olarak “690
DONEM KARI VEYA ZARARI” hesabina aktariimasi ve gelir tablosunda da,
Faaliyet Kari veya Zarari Bolumi’nde Genel Yonetim Giderleri iginde
gosterilmesi gerektigi belirtilmisti. Bununla birlikte anormal kusurlu mamuller
yeniden isleme tabi tutulduktan sonra iiretim kayb: 6zelligini kaybetmektedir. Bu
nedenle, anormal kusurlu mamuller i¢in yapilan toplam maliyetin, “620 SATILAN
MAMULLERIN MALIYETI” hesabinda izlenerek, gelir tablosunda Briit Satis
Kar veya Zarar1 Bolumii’nde yer almas1 daha uygun olacaktir.

5.1.2.2. Kusurlu Mamullerin Yeniden Isleme Tabi Tutulmadan Satilmas:

Kusurlu mamuller eksiklikleri ya da kiigiik hatalar1 giderilerek saglam
mamul olarak satilabilecegi gibi, yeniden igleme maliyetlerine katlanmadan ikinci
ya da ug¢iinci kalite mamul olarak da satilabilir. Kusurlu mamullerin yeniden
isleme tabi tutulmadan satilmasi; genellikle, ek islem maliyetinin, satistan elde
edilen kérdan biiyiik olmasi ya da isletme itibarini olumsuz etkilemesi nedenleriyle
tercih edilir. Bununla birlikte igletme;

e Saglam mamul ile ikinci kalite mamuliin satig fiyatlar arasindaki farkin kiigiik
olmasi,

e Ikinci ya da igiinci kalite mamuliin iyi bir pazara sahip olmast,
e Ozel bir mamul olmasi,

gibi nedenlerle de kusurlu mamulleri yeniden isleme tabi tutulmasindan
kaginilabilir.

Kusurlu mamuller yeniden igleme tabi tutulmadan satilmasi durumunda,
isletme belirli bir kar kaybina katlanmak zorunda kalacaktir. Yeniden isleme tabi
tutulmadiklan i¢in ikinci kalite mamul olarak satilan mamuller, saglam mamuliin
degerinden daha diigiik bir degerle satildiklarindan, isletme iki segenek arasindaki
fark kadarlik bir geliri kagirmakta ya da bu gelirden vazgegmektedir. Isletmenin
vazgectigi gelir bir tiir maliyet olarak kabul edilir ve firsat maliyeti adin1 alir.'*°
Formiil ile agiklamak gerekirse;

Zo = Kusurlu Mamul Olarak Satis Sonucu Olusan Kéar Kaybi
D = Toplam Kusurlu Mamul Miktan

Y = Yeniden Islenmis Birimlerin Miktar:

190 (JSTUN, Yonetim Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamaly, 5.220.
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P; = Saglam Mamullerden Elde Edilen Birim Kar
P, = Kusurlu Mamullerden Elde Edilen Birim Kéar

olmak uzere,

Zy=([D-Y)x@PrP)

Omegin, Karavan igletmesinde 280 adet karavanin kusurlu mamul olarak
iiretildigi belirlenmigtir. Isletme kusurlu mamullerini ikinci ya da ugiincii kalite
mamul olarak satma karari almigtir. Isletmenin saglam mamullerden elde ettigi
birim kéri (P;) hesaplayabilmek i¢in, karavanin satig gelirine ve saglam mamul
maliyetine gereksinim duyulmaktadir. Toplam liretim maliyetine %30 kir ilave
edilerek satis gelirinin olusturuldugu varsayilmistir. Bu durumda karavanlarin
birim satis fiyatimn (3.884.244 TL + 9.000 Birim) 431,58 lira oldugu
hesaplanabilir. Kusurlu mamullerin yeniden igleme tabi tutulmadan ikinci kalite
mamul olarak satilmasi durumunda, kusurlu mamulin birim maliyetinin 378 lira
oldugu varsayilirsa, kusurlu mamullerin satigindan elde edilen kar (P;) asagida
goruldiagi gibi hesaplanabilir:

(Saglam Mamulierin Satig Geliri — Saglam Mamullerin Maliyeti)

P =
Saglam Uretilen Mamul Miktan

Pi= (3.884.244 TL —2.086.609 TL) + (9.000 Birim — 1.000 Birim)
Py = 224,70 TL/Birim

P, = Kusurlu Mamullerin Birim Satig Fiyat: - Kusurlu Mamullerin Birim Maliyeti **!
378 TL — 260,61 TL
= 117,39 TL/Birim

Zy = (280 Birim - 0) x (224,70 TL/Birim — 117,39 TL/Birim)
=30.048 TL

Isletme kusurlu mamulleri ikinci kalite mamul olarak satmasi durumunda
30.048 liralik eksik gelir elde edilecektir. Isletmenin kusurlu mamulleri nasil
degerlendirecegi konusunda karar verirken, yeniden islem yapmasi durumunda
katlanacagi kar kaybi ile dogrudan satmasi durumunda katlanacag: ké&r kaybinin
karsilastiriimas: gerekir. Isletmenin kusurlu mamulleri yeniden degerleme islemine tabi

191

KusurluMamullerin  _ Normal Kusurlu + AnormalKusurlu . KusurluMamullerin
Birim Maliyeti ~ \ MamullerinMaliyeti MamullerinMaliyeti / Miktan
= (51.430T1+21.540 TL ) + 280 Birim

= 260,61 TL/Birim



89

tutmadan ikinci kalite mamul olarak satmasi durumunda yapacag: muhasebe kayitlari
asagidaki gibi olmalidir:

Y N
100 KASA HESABI 105.840
649 FAALIYETLERLE ILGILi DiGER
OLAGAN GELIR VE KARLAR HS. 105.840
649 09 Uretim Kayiplarinin Satis Geliri
649 09 2 Kusurlu Mamuller
(280 Birim x 378 TL)
Kusurlu mamullerin ikinci kalite mamul olarak satilmas:.
vd ...
659 FAALIYETLERLE ILGILI DIGER
OLAGAN GIDER VE ZARARLAR HS. 72.970
659 09 Satilan Uretim Kayiplarinin Maliyeti
659 09 2 Kusurlu Mamuller
157 DIGER STOKLAR HESABI - 72.970
157 81 Normal Uretim Kayiplani :
157 01 2 Kusurlu Mamuller 51.430
157 02 Anormal Uretim Kayiplan
157 02 2 Kusurlu Mamuller 21.540
Kusurlu mamullerin ikinci kalite mamul olarak satimasinda maliyet kayd.
A

Kusurlu mamuller, genellikle yeniden isleme tabi tutularak saglam mamul
olarak satilir. Parcalara ayirarak uretim siirecinde yeniden hammadde olarak
kullanilmasi bozuk mamullerin degerlendirilmesi i¢in daha uygundur. Ancak,
isletmenin kalite standartlari Gizerinde hassas davranarak tiim planiarin: genel kabul
gormiis yaklagimlara gore yapmasi durumunda, isletme bozuk ve kusurlu mamulleri
hammadde olarak degerlendirmeyi sececek ya da direkt olarak bu tir uretim
kayiplarim hurda olarak nitelendirerek bu kayiplardan kurtulma yollarim
arayacaktir. Kusurlu mamuller hakkindaki verileri ve degerlendirme bilgileri asagida
ornegi hazirlanan “Kusurlu Mamuller Raporu”nda gosterilmistir (Cizelge 18).
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Standart Dis1 Dekorasyon
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0TL
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0TL
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0TL

0TL

0TL

0TL
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0TL

0TL

0TL

0TL

0TL

0TL

0TL

0TL

0TL

0TL

Cizelge 18. Kusurlu Mamul Raporu
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5.1.3. Artiklarin Degerlendirilmesi

Artiklar, ana mamulin dretiminden arta kalan ve mevcut bi¢imiyle ana
mamuliin Gretiminde tekrar kullanilma imkam bulunmayan parcalardir.’® Artiklar
birgok tiretim igletmesinde standart maliyetin iginde yer almasina ragmen, yonetim
tarafindan degeri genellikle gozard: edilir.”® Bu durumu gelir tablosunun “briit
satig kar” bolimiinde gérmek miimkiindiir. Ornegin, iiretim sonunda 30 milyar
liralik direkt ve endirekt hammadde kullandig: saptanan bir igletmenin 250 milyar
lira net satig hasilat1 elde etmigtir. “Satilan mamuliin maliyeti” kaleminin yalnizca
direkt ve endirekt hammadde maliyetlerinden olustugu varsayilmistir.

OZET GELIR TABLOSU
NET SATISLAR 250.000.000.000
Eksi: SATILAN MAMULUN MALIYETI 30.000.000.000
Direkt Itk Madde ve Malzeme Gideri 28.500.000.000
Genel Uretim Giderleri 1.500.000.000

BRUT SATIS KARI 220,000,000,000

Isletme, gelir tablosunu bu sekilde diizenlemesi durumunda, tiretim siirecinde
ortaya ¢ikan artiklarin gosterilmemesi nedeniyle, yonetim eksik bilgilendirilmis
olacaktir. Isletme yonetiminin alacag: kararlarda ya da artiklarla ilgili alinacak
-dnlemlerde gecikmeler yasanabilecektir. Eger isletme artik standardim toplam
hammadde maliyetinin %2’si olarak belirlemigse, gelir tablosunu agagidaki gibi

dizenleyecektir:
OZET GELIR TABLOSU
NET SATISLAR 250.000.000.000
Eksi: SATILAN MAMULUN MALIYETI 30.000.000.000
DIREKT iLK MADDE VE MALZEME 28.500.000.000

Direkt Ilk Madde ve Malzeme Gideri  27.930.000.000
Artik Giderleri (28.500.000.000 x %2) 570.000.000

GENEL URETIM GIDERLERI 1.500.000.000
Endirekt Hammadde Giderleri 1.470.000.000
Artik Giderleri (1.500.000.000 x %2) __30.000.000
BRUT SATIS KARI 220.000.000.000

192 Ralph S. POLIMENI, Frank J. FABOZZI, Arthur H. ADELBERG, Cost Accounting: Concepts and
Applications For Managerial Decision Making (Third Edition. New York: McGraw-Hill, ¢1991),
$.299; Zeyyat HATI U, Maliyet ve Yonetim Muhasebesi (Istanbul: Temel Aragtirma A.S.
Yayinlan No: 12, 1987), s.127.

1% RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.468.
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Eger isletme yoOnetimi, artik gideri standartlarimi belirlememis olsaydi;
“620 SATILAN MAMULUN MALIYETI” hesabinda ve gelir tablosunun “Briit
Satiy Kéri”nda bir defiyme olmamasina ragmen, isletme yonetimi direkt ve
endirekt hammadde ile ilgili olarak dogru bilgilendirilmemis olacakti. Artiklarin
degerlendirilmesi durumunda ise blusacak anizi gelir, ana faaliyet geliri olarak
gorilecektir. |

Birgok muhasebe sisteminde, iist yonetimlerin artik standartlarini sadece
sapmalarin arastirilmas1 ve analiz edilmesi amaciyla belirlemeleri nedeniyle,
standart maliyetlerde artiklar gizlenmeye caligilir. Standart maliyet raporlarinda
artik giderleri ve farklar1 gosterilmez. Cokuluslu tiretim igletmeleri, artigin 6nemli
bir maliyet oldugunu kabul ederek; parga, bolim ve fabrika temeline gore tim
giderleri ayirmaktadir. Boylece, iist yonetim raporlarin timania birlestirerek
degerlendirme yapma imkani bulmaktadir. Bununla birlikte ¢ok az yonetici artigin
iiretim siirecinde yillik ne kadar kayba neden oldugunu farkedebilmektedir.'”*
Artigin olugma miktarinin belirlenmesi, tiretim siirecinde kullanilan hammadde
miktar1 iginde artifin miktarsal buyiikliigi ile oranlanarak bulunabilir. Bazi
isletmeler her ne sekilde ve hangi safhada ortaya ¢ikarsa ¢iksin tim artiklar,
degerleme alanlarina yeniden gonderme yaklagimini izlemektedir. Artiklar hig
kugkusuz bir problemdir, ancak, bazi isletmeler artiklari bir firsat olarak
dusiinmektedir. Birgok Japon igletmesi, siire¢ gelistirmede ve yeni mamullerin
tasarlanmasinda artigin bir firsat yaratmas: nedeniyle, arttk miktarimn yiksek

195

tutulmas: gerektigini savunurlar.”” Ancak asirt artik, gergekte finansal bir kayip

olmasinin 6tesinde, iretimde kullanilan iretim maliyetleri disunildigiinde,

isletme verimsizliginin bir gostergesidir.'*®

Isletme yonetimi artiklari degerlendirme kararimi verirken iki segenegi goz

oniinde bulundurmalidir: **7
e Artifin bir pazar degerine sahip olmasi,

e Artigin isletmede degisik amaglar i¢in kullanilma olanaginin bulunmasidir.

1% HOWELL, SOUCY, “Operating Controls in the New Manufacturing Environment”, .29.

19 HOWELL, SOUCY, “Operating Controls in the New Manufacturing Environment”, s.30.

1% HOWELL, SOUCY, “Operating Conirols in the New Manufacturing Environment”, s.29,30;
HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.602.

197 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, 5.468.
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5.1.3.1. Artigin Satilmasi

Artiklarin olugma agsamasindan sonra tabi tutulacaklar1 islemlerin
tasidiklari ekonomik deger nedeniyle, artiklar isletme ig¢in ayri bir onem tagir.
~ Uretim faaliyetleri sonunda olusan artiklarin ya da dokiintilerin; satilmak,
iiretimde yeniden ilk madde ve malzeme'*® olarak kullanilmak ya da isletmenin
uygulayacag: diger degerlendirme bigimleri nedeniyle, ilk madde ve malzeme
ambarina geri gonderilmesi gerekir.'® Artik, bir pazar degerine sahip olabilir ya da
olmayabilir, ancak, isletmelerin kér elde edebilmesi i¢in artiklari kontrol etmelidir.
Boylece, pazar degeri olan artiklarin tamam satilabilir. 2%

Artigin satilabilecegi fiyat, genellikle igletmenin bu maddeyi satin alirken
odedigi fiyatin olduk¢a altindadir.?® Ancak, bazi artiklar, yeniden
kullamlabilmeleri imkam olmas: nedeniyle, ¢cok degerlidir ve genellikle hammadde
maliyetine egit olur. Artik satist bir gelir saglar gibi gérinmesine ragmen, ashnda
sadece bir zaran kismen kargilamaktadir.?”? Boylece ana faaliyet kirinin azalmas:
ya da zararinin artmasi 6nlenmis olmaktadir.

Artik satiginda, isletmenin i¢inde bulundugu sektor ve tretti§i mamuliin
ozelligi son derece omemlidir. Baz: isletmelerde iiretim siirecinde ortaya ¢ikan
artiklarin satilmasi igin igletmenin herhangi bir ¢aba gistermesi gerekmemektedir.
Ozellikle ¢ok uluslu isletmelerde ya da iiretilen mamuliin belirli bir gizlilige sahip
oldugu isletmelerde bu durum goézlenmektedir. Ornegin; Tiirkiye Ugak Motor
Sanayi A.S. (TUSAS) ve ortag: General Elektrik Sirketleri arasindaki anlasma
geregince, iiretim siirecinde olusan tim artiklar General Elektrik’e
gonderilmektedir. Boéylece isletmenin artiklari degerlendirmek igin bir ¢aba
harcamasina gerek kalmamaktadir.

Baz: igletmeler artifin satisim daha cazip bir fiyata ulagincaya kadar
bekletme egilimindedir. Ozellikle metal artiklarinda gegici fiyat dalgalanmalan
goriiliir.”® Bu tir pazarlarda en uygun satis fiyatim elde ederken kazanilan ek
gelir, isletmeyi fiyat arastirmasi, depolama gibi maliyetlere katlanmak zorunda
birakabilir.?** Bu nedenle, isletmenin maliyet analizini sirekli bir sekilde
gozoniinde bulundurmas: gerekir.

1% HORNGREN, FOSTER, DATAR, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.664.

1% {STUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamal, .330.

20 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.468

21 HATIPOGLU, Maliyet ve Yonetim Muhasebesi, s.127.

202 (JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamah, s.333.

203 HORNGREN, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.609. ‘ i

24 Alparslan PEKER, Modern Ydnetim Muhasebesi, (Dérdiincii Basun. Istanbul: Istanbul Universitesi
isletme Fakiiltesi Muhasebe Enstitiisii Yayim 53, 1988), s.534.
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Artigin diizenli bir gekilde olugmasina ve olusan artifin maliyetinin
belirlenip belirlenememesine gore, artik satisinin muhasebe kayitlarinda farkli
yontemler kullanabilir;

S.1.3.1.1. Artigin Maliyet Degeri Bilinmiyorsa

Artik, mamulin Uretimi siirecinde zorunlu  olarak ortaya ¢ikan
dokintilerdir. Bu nedenle; artigin ilk madde ve malzeme, ig¢ilik ve genel iiretim
giderleri maliyet unsurlarindan hangi 6lgiide maliyet yiiklendiginin fiili ya da
tahmini olarak belirlenmesi gerekmektedir.®®> Bununla birlikte bazi isletmeler,
isletmenin belgeleme sisteminin yetersizli§i ya da bu tir kayiplarin 6nemsiz
miktarda olugmas: gibi nedenlerle, artigin maliyetini saptamaktan kaginabilir. Bu
durumda isletmenin artiklan satmasi sonucunda elde edilen satis geliri isletme igin
dogrudan kir olarak goriilecektir. Dénem sonunda gelir ve giderler kargilagtirilarak
dogru kir degerine ulasilabilmesine ragmen, yonetimin artiklarla ilgili dogru
maliyet bilgisine ulagilmasinda zorluklar ortaya ¢ikmaktadir. Bu nedenle artigin
satilmasi ile elde edilen gelirin, hammadde maliyetlerinden ya da artigin hangi
satha ile ilgili oldugu biliniyorsa o safhanin maliyetinden diisiilmesi yoluna
gidilmesi daha dogru bir yontem olacaktir 2%

Artik olustugunda, artik miktar fisine (Cizelge 12) aynntili bir sekilde
miktarin yazilmasi diginda, kanuni defterlere herhangi bir kayit yapilmaz, ancak
satig gerceklestiginde olusan faaliyet dis1 gelir muhasebelestirilebilir.207 Artigin
satisinin muhasebelestirilmesi ya olustugu safhanin maliyetinden ya da genel
dretim giderlerinden diistilerek yapilabilir:

Bunlardan ilki, igletmede olusan artifin maliyeti bilinmedigi i¢in,
dogrudan iiretime gonderilen “151 YARI MAMULLER-URETIM” hesabindan ya
da “157 DIGER STOKLAR” hesabindan diisilerek gerceklestirilir. Her safhada
olusan net maliyetin belirlenmesini sagladigi i¢in muhasebe teorisi bakimindan
gergekei bir yaklagim olarak goriilir. Bu yontemin uygulanmasinda, yonetimin
artik miktarin1 onemli goérilmemesi nedeniyle satig geliri, safhalarin toplam
maliyetinden diisiilebilir. Ornek olarak ele alinan karavan iiretim isletmesinin eylil
ayi iiretimi sonucunda ortaya gikan artiklari 17.100 liraya sattig1 kabul edildiginde
asagidaki muhasebe kayitlarina yer verilir:

205 pEKER, Modern Yénetim Muhasebesi, s.533; HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A
Managerial Emphasis, 5.602.

206 WACIRUSTEMOGLU, “Isletmelerde Kalite-Kantite Konularma Maliyet ve Vergi Yaklagimi”, 5.40.
207 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.470.
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d ..
157 DIGER STOKLAR HS. 17.100
157 01 Normal Uretim Kayiplan
157 01 3 Artiklar
151 YARI MAMULLER-URETIM HS. , 17.100
151 03 i¢ Montaj Safhast ‘
Artiklarin mamul stoguna ¢ekilmesi.
wd ...
623 DIGER SATISLARIN MALIYETI HS. 17.100
623 12 Artiklar
157 DIGER STOKLAR HS. 17.100
157 01 Normal Uretim Kayiplan
157 01 3 Artiklar
Satilan artiklarin maliyeti.
d ...
100 KASA HESABI 17.100
649 FAALIYETLERLE iLGILi DIGER
OLAGAN GELIR VE KARLAR HS. 17.100
649 09 Uretim Kayiplannin Satig Geliri
649 09 3 Artiklar
Artiklarin satihmasindan elde edilen gelir.
dod ...

Ikinci yontem ise, artifin satis fiyat1 iizerinden genel Gretim giderlerinin
alacaklandinlmasidir. Bu yontem safha maliyetinden artifin satis gelirinin
dogrudan ¢ikarilmasimi Onler. Boylece iiretim maliyetleri artiklarin tutar1 kadar
azaltilmis olur.?®® Yontemin basitligi ve kuramsal agidan yeterli dogrulukta olmasi
nedeniyle tercih edilir. Bununla birlikte, normal artik miktarinin tretim siireci
sonunda olugmasi kaginilmazdir ve bu nedenle de her safhanin artik satisindan ne
kadar pay aldi3: izlenemez*® ve iiretilen tim mamullere bu gelir paylastinlir. Bu
gibi durumlarda artiklarin satis degeri, 6nceden saptanmis genel iiretim giderleri
yitkleme oram hesaplanirken gozoniinde bulundurulur.*® Béylece tahmini genel
iretim giderleri yiikleme orani, genel turetim giderleri biitgesinin artiklarin satig
degerini igermemesi durumunda belirlenen yiikkleme oranindan daha diisitk olur ?!!
Bu yontemin kullaniimast ile; _ B
e ana mamul stoklarinda asin degerlemeden ileri gelecek fiktif yiiksek degerler

Onlenir,

e iiretim ve satig politikalarinda akilci kararlar alinmasina yardimci olur.*?

28 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.470.
2 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, s.603.
219 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.471.
21 (JSTUN, Maliyet Muhasebesi: Tekdiizen Hesap Plam Uygulamali, 5.331.
212 pEKER, Modern Yénetim Muhasebesi, s.536.
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Ikinci yontemin kullamlmas: durumunda asagidaki muhasebe kayitlan asagida
goruldiagu gibi yapilir:

dad....
151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 17.100
151 03 ic Montaj Safhasi _ . _
‘ 730 GENEL URETIM GIDERLERI HS. - | 17.100
Artik satig degerinin liretim maliyeti olarak yiitklenmesi.
S S
100 KASA HESABI . 17.100
649 FAALIYETLERLE iLGILI DIGER
OLAGAN GELIR VE KARLAR HS. 17.100
649 09 Uretim Kayiplarinin Satis Geliri
649 09 3 Artiklar
Artiklarin satilmasindan elde edilen gelir.
S A
5.1.3.1.2. Artigin Maliyet Degeri Hesaplanabiliyorsa

Isletme artigin maliyetini hesaplayabiliyorsa, arttk ambara gonderildiginde hem
artigin miktar: hem de parasal degeri kaydedilir. Bununla birlikte, satha maliyeti sistemi
yardimiyla hesaplanan arttk maliyetinden, her artifin ne kadar pay almis oldugunun
saptanmasi bazi durumlarda olanaksiz olabilir. Ornegin,; talas, ciiruf ve dokiimden kalan
pargalar hammadde 6zelligini kaybettikleri i¢in hammadde ile oranlayarak hesaplanmasi
da miimkiin degildir.

Bu gibi durumlarda Vergi Usul Kanunu’nda (VUK) belirtilen degerleme
yontemlerinden birisi kullanilir. 16.11.1996 tarih ve 12453 sayili Resmi Gazete’sinde
yaymnlanan 213 sayih V.UK.nun 267. Maddesi’nde “emsal bedeli” gercek bedeli
olmayan, veya bilinmeyen veyahut dogru olarak tespit edilemeyen bir mahn, degerleme
giiniinde satilmast halinde emsaline nazaran alacag degerdir” ifadesini kullamimigtir.
Kanun ayrica, emsal bedelinden sira ile @i¢ sekilden birisinin kullanilmas1 gerektigini
belirtmistir:

“Birinci sira (Ortalama Fiyat Esast) : Aym cins ve nevideki mallardan sira ile degerlemenin
'yapilacag1 ayda veya bir evvelki veya bir daha evvelki aylarda satis yapiinussa, emsal bedeli
bu satislarin miktar ve tutara gore miikellef tarafindan ¢ikanlacak olan “ortalama satig fiyati”
ile hesaplanir. Bu esasm uygulanmas icin ayhk satis miktanmn, emsal bedeli tayin olunacak
her bir mahin miktarina nazaran %25ten az olmamasi sarttir.

ikinci sira (Maliyet Bedeli Esasi) : Emsal bedeli edilecek malm maliyet bedel bilinir veya
¢ikanimas: miimkiin olursa, bu taktirde miikellef bu maliyet bedeline, toptan satislar icin %5,
perakende satglar igin %10 ilave etmek suretiyle emsal bedelini bizzat belli eder.
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Ugiincii sira (Taktir Esast) : Yukarida yazihi esaslara gore belli edilmeyen emsal bedelleri
ilgililerin miiracaat1 iizerine takdir komisyonunca takdir yolu ile belli edilir. Takdirler, maliyet
bedeli ve piyasa kiymetleri aragtinlmak suretiyle yapilir.”?'

Emsal bedeli 6l¢iisti ile yapilacak degerlemede once birinci siradaki esaslar
uygulanir. Bu sira ile emsal bedeli tesbit edilemezse ikinci siradaki esaslara bagvurulur.
Bu esaslar da yeterli gelmezse tigiincii siradaki esaslara gegilir. Vergi Usul Kanunu’nun
278. Maddesi’nde “Dogal afetler ve baz: haller sonucu iktisadi kiymetlerinde 6nemli bir
azali olan mallar ile maliyetlerinin hesaplanmasi aligkanligi olmayan hurdalar,
dokuntuler, ustupi, dese ve iskartalar” emsal bedeliyle degerlenebilecegi
belirtilmektedir.?'* Artiklarin stok degerlerinin belirlenmesiyle, artiklar ambar stok
kartina iglenir ve bu fiilli deger uzerinden muhasebelestirilir. Artitk ambara
gonderildiginde, “157 DIGER STOKLAR” hesabina borg kaydedilirken, ° “151 YARI
MAMULLER-URETIM” hesabina veya 730 GENEL URETIM GIDERLERI
hesabma?'® alacak kaydedilir.

vd ool
157 DIGER STOKLAR HS. 21.261
157 01 Normal Uretim Kayiplan 13.826
157 01 3 Artiklar 13.826
157013 00 Talas 6.843

157 01 3 11 Metal Parcalan 1.092
15701320 Kimas Parcalan ~ 3.335

15701321 Hah Parcalan 924
15701 3 22 Deri Pargalan 1632
157 02 Anormal Uretim Kayiplar _7.435
157 02 3 Artiklar 7.435
15702 3 00 Talas 3.757
15702 3 01 Tahta Parcalan 756
157023 10 Metal Tozu 395

157 02 3 11 Metal Parcalan 242
15702320 KumasParcalan 617

15702 321 Hah Par¢alan 192

157 02 3 22 Deri Pargalan 1.476

151 YARI MAMULLER-URETIM HS. 21.261

151 03 I¢ Montaj Safhas1

Artiklarin ilk madde ve malzeme stoklar: ambarina gﬁnderibne&i _
wdeide.

213 Resmi Gazete 16.11.1966-12453, Cilt 5/B, V.U X. Genel Tebligi 87.

214 Gabri BEKTORE, Yilmaz BENLIGIRAY, Nurten ERDOGAN, Envanter Bilanco, (Eskisehir: Birlik
Ofset, 1999), s.33.

215 RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.471.

216 Tekdiizen hesap plam; isletmenin ana faaliyetine iligkin satiglarda tek hesaph aralikh envanter
yonetime (tecriibi yontem) gére mubasebelestirmeye izin vermemektedir. Bu nedenle Tikiye’de bu
yontem uygulanamamaktadir.
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Boylece ikinci bolimde tamamlanan mamullerin tretim kayiplarindan
ayrilmas: ile ilgili maddelerinde (9. ve 10. maddeler) artiklarin kayda alinmas: detayh
bir sekilde tekrar gosterilmistir. Bununla birlikte isletme standart maliyetler iizerinden
kayit yapmiyorsa, bu durumda “151 YARI MAMULLER-URETIM” hesab: yerine
“730 GENEL URETIM GIDERLERI™ hesabin: kullanabilir.

od e ,
157 DIGER STOKLAR HS. 21.261
157 01 Normal Uretim Kayiplari 13.826
157 01 3 Artiklar 13.826
15701 3 00 Talas 6813

15701 3 11 Metal Parcalan 1092
15701320 KumasParcalan = 3335

15701 321 Hah Parcalan 924
15701 322 Deri Parcalan 1632
157 02 Anormal Uretim Kayiplan _1.435
157 02 3 Artiklar 7.435

157023 00 Talas 3757
157023 01 Tahta Pargalan 756
15702 3 10 Mietal Tozu 395
157023 11 Metal Parcalan 242
15702320 KumagParcalan 617
15702321 Hah Pargalan 192
15702 3 22 Deri Pargalan 1476

730 GENEL URETIM GIDERLERI HS 21.261

730 09 Degerlendirilen Artiklar
Artiklarin ilk madde ve malzeme stoklari ambarina gonderilmesi.
S A

Isletme artiklanmin 17.100 liraya satarak degerlendirilmesi durumunda

asagidaki gibi muhasebelestirilecektir:

cded

100 KASA HESABI 17.100
649 FAALIYETLERLE ILGILI DIGER
OLAGAN GELIR VE KARLAR HS. 17.1060
649 09 Uretim Kayiplarinmn Satig Geliri
649 09 3 Artiklar

Artiklarin satibnasindan elde edilen gelir;
wdod.

Tekdiizen muhasebe sistemi artik gelirlerini, “649 FAALIYETLERLE ILGILI
DIGER OLAGAN GELIR VE KARLAR” hesabinda izlenmektedir. Bu hesap dénem
sonunda “690 DONEM KARI VEYA ZARARTI” hesabina devredilerek kapatilir.
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5.1.3.2. Artigin Uretim Siirecinde Yeniden Kullanilmas:

Artiklarin dretim siirecinde yeniden kullanilmasi, ilk madde ve malzeme
maliyetinden tasarruf edilecegi anlamina gelmektedir. Belirli bir pazar degerine sahip

olmayan ya da isletme yonetimince satilmak istenmeyen artiklar, iki gekilde
degerlendirilebilir:

e Uretim siirecinde yeniden kullanilabilir

e Ana faaliyetin siirdirilebilmesi igin gerekli olan malzemelerin yerine
kullanilabilir.

Isletme, geri doniigimii olan ilk madde ve malzemeler icin ya da ana
mamuliin tamamlayici pargas: olarak tiretimde kullanilan mamullerde bu yaklasimi
izleyebilir. Geri doniisimii olan artiklara maden, plastik, kagit, cam ve toprak ornek
olarak gésterilebilir.mAC')zellik.lve maden sektoriinde olusan artiklar yeniden eritilerek
ana mamuliin iiretiminde kullanilabilmektedir. Boylece artiklar, satin alinmasi gereken
hammadde ya da enerji yerine kullamilabilir. Bu durumda artigin degeri, yerine gegtigi
hammadde ya da enerjinin satin alma ve igletmece kullamlabilir duruma gelinceye

kadar yapilmas: gereken giderlere esit kabul edilebilir.?'®

Ana mamuliin iretilmesinde katk: saglayan artiklara gida sektorinde tavuk
iiretim yapan igletmeler 6rnek olarak gosterilebilir. Bilindigi gibi tavuk sektoriinde
iiretim siireci giin gectikge kisalmaktadir. Bunun saglanabilmesi i¢in tavuklann
bilyiime hizinin artinlmas: gerekecektir. Bu iglem, genellikle tavuk yemlerine gesitli
ek maddeler katilarak yapilmaktadir. Bu maddelerden birisi de balik yagidir. Balik
yag tavuklar igin ¢ok besleyici bir madde olmasina ragmen, pahali olmas: nedeniyle
maliyetlerin yiikselmesine neden olur. Bu nedenle, isletme iiretim siirecinin sonunda
olusan artiklari gesitli iglemlerden gegirerek yeniden kullanmaktadir. Bu islem
“rendering” adi verilen bir makine aracihfiyla gergeklestirilmektedir. Kesim
safhasinda olusan tiim artiklar, belirli oranlarda, bu makineye atilmakta ve 18 saat
makinede islem gormektedir. Islemin sonunda ortaya ¢tkan yan mamul (yag ve
kiispe), belirli oranlarda yeme kanstinlarak tekrar tavuklara verilmektedir. Boylece
balik yagi ve birkag maddenin ikamesi olan artiklar igletmeye kazandirilmig
olmaktadir. Ayrica makine buharla caligmaktadir. Buhar isletmenin isitilmasi ve
tavuklanin yolunmas: igin gerekli olan sicak sudan temin edildigi icin, makinenin
calistiriimasinda ek bir gidere de katlanilmamaktadir.

27 BURSAL, “Yonetim Muhasebesinin Gelisme Asamalan ve Yeni Bekleyisler”, s.6.
28 pEKER, Modern Yénetim Muhasebesi, 5.539.
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Artiklarin yeniden ilkk madde ve malzeme olarak iiretimde degerlendirilmesi
ile elde edilen gelir, maliyet tutan tizerinden ya da piyasa fiyat: iizerinden®"” “649
FAALIYETLE ILGILI DIGER OLAGAN GELIR VE KARLAR? hesabinda

toplanabilir.

o

150 ILK MADDE VE MALZEME STOKLARI HS.
150 10 Direkt ilk Madde ve Malzeme Stoklan 10.630
150 11 Endirekt Hammadde Stoklan 4.092

157 DIGER STOKLAR HS.

15701 3 Artiklar 13.472
15701300 Talas 6592
15701311 Metal Parcalan  1.334
15701 3 20 Kumas Pargalan3.030
1570132 DeriParcalan 2216

157 02 3 Artikiar 1.250
15702301 TahtaParcalan 235
15702 3 10 Metal Tozu 395
15702321 HahPargalan 620

Artiklarin ilk madde ve malzeme stoklar: ambarina yeniden kullamilmak
iizere gonderilmesi.

deid..

157 01 Normal Uretim Kayiplan 13.472

157 02 Anormal Uretim Kayiplar 1.250

14.722

14.722

Bununla birlikte diger bir yontem olarak; iiretimin siirmesi igin gerekli olan ilk
madde ve malzeme tutarimn sonraki sathaya satigimin safhalar arasinda belirlenen
transfer fiyatlamasiyla yapilmasi 6nerilebilir. Isletmenin i¢ montaj safhasinda ortaya
¢ikan metal tozu ve pargalari, dis montaj safhasinda yeniden kullamilmak tuzere

¢ekilmistir. Bu durumda yevmiye kaydi asagida goriildiigi gibidir.

B

151 YARI MAMULLER-URETIM HS.
151 02 D1s Montaj Safhasi

157 DiGER STOKLAR HS.

157 01 3 Artiklar 1.729
157 01 3 10 Metal Tozu 395
157013 11 Metal Parcalan  1.334
Artiklarin ilk madde ve malzeme olarak iiretimde yeniden kullaniimas:.

wd oo

157 01 Normal Uretim Kayiplar 1.729

1.729

1.729

219 K ARCIOGLU, Sanayi Isletmelerinde Uretim Kayiplary, s.89.

220 AKDOGAN, SEVILENGUL, Tekdiizen Muhasebe Sistemi Uygulamasi: Muhasebe Sistemi

Uygulamalari Genel Tebligi’ne Gore, 5.456.
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Isletmede ortaya ¢ikan her bir artik icin diizenlenen “Yardimci Artik
Raporlari”ndan elde edilen veriler yardimiyla, artiklara iligkin tiim bilgiler “Ozet Artik
Raporu™nda (Cizelge 19) toplanir. Boylece isletme, artiklara iliskin degerlendirme
tutari, satig kar1 veya zarar ile artiklarin olusma nedenleri hakkinda bilgi elde edebilir.



IC MONTAJ SAFHASI [ATISCT HATAST [4] OLCUM HATASI CARI DONEM : Eylil 1998
IKINCI VARDIYA [7] MALZEME KUFLENMESI [5] KESIM HATASI DENETLEYEN Miih Aydn ONURCAN
(16%-23%) [6] ENERJI KESINTISI

o DR
H. MADDE STANDART MALIYET TOPLAM
l PARCANO BIRIM | TOPLAM DEGERLENDIRME
MIKTARIMALIYET| MALIYET

RO SR TS & NFAr LIS 5 ST 54 Wt PR ek KPR &

TALAS 173 61,27 TL| 10. 6.843TL| (3. (731 IL) ) (3.708 IL)
TAHTA PARGALARI 126,00 TL 0L 0TL 0TL
METAL TOZU 79,00 TL 01L 01L 01L
METAL PARGALARI 16300 TL| 1. 1.092 TL (242TL) . 140 TL

KUMAS PARCALARI 26,00 TL] 3. 3335 TL (161)] (456 TL) . (922 1L)
HALI PARCALARI GO0 TL] T, 24T oo TZTL (@96°TT)
DERI PARGALART TITO0TL 3. T62TL (1.0%) (@201

Clzelge 19. 6zet Artik Raporu
KAYNAK : RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.469.’dan yararlanilarak diizenlenmigtir.
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Bozuk mamuller, kusurlu mamuller ve fireler iginde benzer bir 6zet rapor
hazirlanmalidir. Alternatif olarak tim kayiplan kapsayan bir konsolide ©zet rapor
221 Konsolide ozet rapor, maliyet hesaplamalarinda kolaylik saglarken,
dikkatli kaydedilmemesi durumunda da ilgilileri yanlis sonuglara yoneltebilir. Bozuk

diizenlenebilir.

mamul, kusurlu mamul ve artiklara iligkin raporlarda veriler gésterilmesine ragmen,
firelerin belirlenmesi ancak toplam ¢ikti ile girdi arasindaki farkin alinmas: ile elde
edilebilmektedir. Isletmenin iiretim kayiplan ile ilgili bilgileri birlikte gorebilmesi
amactyla, “Uretim Kayiplarrm Degerlendirme Raporu” diizenlenebilir. Bu rapora iliskin
bir ornek asagida dizenlenmigtir (Cizelge 20).

EYLUL 98
Degerlendirme Degerlendirme
Bicimi Geliri

. Pargalara Aymma
. Hurda Degeriile Satdmas:

. Diger

Toplaxe

4. Yeniden Ipleme Tabi Tutulmasy 66.484 TL
260,607143 . 2.ye da 3. Kelite Olarsk Satdmas: 0TL
. Parcalara Aynimasi 0TL

Toplaxe 66.484 TL

. Ik Madde ve Malzeme Olerek
212061 TL| Oretimde Kultanulmas: 2.501 TL
. Astiklenn Satidmast 6.825 TL
. Diger 5596 TL
14.722 TL

20.431 TL| 10 Firelerin Onlenmesi

Cizelge 20. Uretim Kayiplarim Degerlendirme Raporu

Isletme tiretim kayiplarini deZerlendirmesi durumunda da, mamullerin
maliyetini hesaplamak igin safha maliyeti sistemini kullanabilir. Bunun yapilabilmesi
icin, degerlendirme raporlarinda olusan veriler safha maliyeti sisteminde ilgili hiicrelere
formiiller yardimiyla aktanlarak, mamuliin birim maliyetinin gercek¢i bir bigimde
hesaplanmasi saglanabilir. Bu durumun gosterilmesi amaciyla saftha maliyeti sistemi
tablolar1 her iki yonteme gore (Cizelge 21 ve Cizelge 22)’de yeniden diizenlenmistir.

22! RAYBURN, Cost Accounting: Using a Cost Management Approach, s.477.



II1l. SAFHA

Dinembast ¥an Mamul Stok Miktan

Uretimine Yeni Baglanan Mamnl Miktan

Uretimi Tamambman Mamul Miktan

Dinemsomnn Yarx Mamml Miktan

Dinemban Yan Mamul Stok Miktan

UretimimeYeni Baslanan Mam Miktan
DRETIME GIREN MAMUL MIKTARI

Tretimi Tam. Mamul Miktan
Dinemsonu Yan Mamul Stoklann Miktan
Net Tiretim Kayiplan Miktan
Normal Uretim K ayiplan Miktan
{-) Degerlendirilen Uretim Kaybs Miktan
Anormal Uretim Kayiplan Milctan
(-) Degerlendirilen Uretim Kayb: Miktan

URETiMDEN CIKAN MAMUL MiKTARI

FIZIRY AKINL TABLOS!

219

108

104

" TARTILI ORTALAMA YONTEMI

BIRIM ESDECER MAMUL MIKTARE -

4.000

13.328 100] 13328|100] 13.328|100] 13.328

5 5.000| 40 2.000{ 86 4300 34 2.700
672 672{100 672|100 672|100 672

19.000 19.000 16.000 18300 16.700
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3. TOPLAM URETIM MALIYETL :

Dénembagp Yan Mamul Stok Maliyeti 555313 299.4560 214360 1561210 78300,0
Dinem 1¢i Maliyetler 2.401.798|1.611.988.9 128.763,0] 4364220 2245240
Tretim Kaymplanm Dejerlendirme Maliyeti 7278 48847 3902 13225 680,
Fksi: Dretim Kaymplarm Degerdendirme Geliri . 849491 570143 45542 15.4358( 7.944,
TOPLAM URETIM MALIYETL . 2.879.440|1.859 315 146.035 578429,71  295.6600

70 1 7.70419

S MALIYET DAGITIMI::

Uretimi Tam.S Mamml 2.083.143
Normal Liretim i 78.931] 454186 46092 159621 8.940,
Tretimi Tamamlanan Mamnl Maliyeti 2.162.074 :
Ancrmal Tretim Kaymplan Maliyeti 26102 163424 15242 5.278.6 2.956.6
Dénemsonu Yann Manwml Maliyeti 691.264] 489.2935 18.254.4 135.915.2 47.801,3
DAGITILAN TOPLAM MALIYETLER 2379440

Tartih Ortalama Maliyet Yéntemine Gore Coziimi

I11. SAFHA

Diinembas: Yan Mamul Stok Miktan

Cizelge 21. Uretim Kayiplarimn DeBerlendirilmesinden Sonra I¢ Montaj Safhasinin

Uretimine Yeni Baglnan Mamul Miktan

D.Bay Yann Mamul Tamamlanma Miktan

Uretimine Yeni Basl. Tam. Mamml Miktan

Uretimi Tamamlanan Mamul Miktan

Dénemsonn Yan Mamul Miktm

armal Oretim Kaymplan

Dénembagn Yan Mamul Stok Maliyeti

Dinem Ici Maliyee




Dénembapn Yann Mamml Stok Miktan

UretimineYeni Baslanan Mam Miktan
ORETIME GIREK MAMUL MiKTARI

Dinemhast Yann Mamnl Tam . Miktan
Tretimine Yeni Bagl. Tam Mam Miktan
Net Uretim Kayiplan Miktan
Normal Uretim K applan Miktan
(-) Degerendinlen Uretirn Kaybs Miktan
Anormal Uretim Kayiplan Miktar:
() Degerendirilen Uretim Kaybi Miktan
Dinemsonu Yan Mamul Stok Miktan

ORETIMDEN CIKAN MAMUL MIKTARI

Dimembas: Yann Manmmul Stok Maliyeti

218

108

ZBIRIM ESDECER MAMUL MK TARL

106

4.000]
4.000 4.000 4.000 4.000
9328 9328(100] 9.328{100; 9328/100] 9.328
672 672(100 672|100 6721100 672
5.000 5000 40| 2.000{ 86 4300] 54] 2.700
19.000 15.000];:; 16.000}:-=::{  18300|::24 16.700

Dinem Igi Maliyeter

16268786

4364220

Tiretim Kayiplanmi Degerlendirme Maliyeti

48994

13143

Eksi: Tretim Kayiplarmm Degerlendirme Geliri

571864

15340,7

15745916

4223956

Mam.St.Taml. Maliveti

31.156,2

92.326 3

i Bagl Tam Mam.Maliyeti

Normal Uretim Kayiplan Maliyeti

53.011,3

3.933,5

11.656,3

Tiretimi Tamamlanan Mamnl Maliyeti

Anormal Uretim Kayrplan Makiyeti

17.530,5

1.300,8

3.8546

Dinemsonu Yan Mamul Maliyeti

674.843

524.863,9

15.578,1

99.2514

Cizelge 22. Uretim Kayiplarinin Degerlendirilmesinden Sonra I¢ Montaj Safhasmin fik
Giren Ilk Cikar Yontemine Gore Coziimii
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5.2. YENI URETIM ORTAMLARINDA URETIM KAYIPLARININ DEGERLENMESI

Kiiresel rekabet ortaminda, yoneticilerin giincellestirilmig, 6zhi ve alinacak
kararlarda kendilerine rehber olabilecek bigimde yapilandinlmis bilgilere duyduklan
gereksinim, her gecen giin artmaktadir. Yeni tiretim ortamlarinda tretim kayiplarinin
degerlendirilmesi geleneksel iretim sistemlerinin aksine, iiretim kayiplar1 olugmasinin
ya da eger olusmugsa bu kayiplarin nedenleri arastinlarak tekrarlanmasinin énlenmesi
i¢in gerekli faaliyetlerin yapilmasim1 amaglamaktadir.

Isletme igin “zaman” rakipleri kargisinda bir istiinliik yaratmasi nedeniyle son
derece onemlidir. Uretim siirecindeki her iglemde standart siirelerin disina gikilan her
an, isletme maliyetlerinin artmasina neden olmaktadir. Uretim kayiplarinin iiretim
sirecinde yeniden islenmesi, bozuk mamullerin hurdaya ¢ikarilmasi veya iiretimde
hammadde olarak yeniden kullamlmasi, miigterilerin iadeleri sonucu yapilan iglemler,
anormal fire ve anormal artiklar igletmenin belirledigi standart siirelerin agilmasinda
etken rol oynamaktadir. Zaman kavrami, 6zellikle tam zamaninda dretim sisteminin
geligmesi ile Uist yonetim tarafindan 6zen gosterilen bir unsur durumuna gelmigtir.
Bilgisayar destekli tiretim sistemlerini etkin sekilde uygulayan tretim isletmeleri;
yiiksek kalite, daha iyi teslimat kosullan ve iretim siireclerine getirdikleri esneklikle,
~ icinde bulunduklan pazarda rakipleri karsisinda ustiinlik saglayabilir. Biitiinlesme
duzeyindeki artislarla, tasarirm ve mamuliin fiili olarak sunuma hazir hale gelisi igin
gerekli siirenin giderek kisaldig1 goriilmektedir.??

Tam zamaninda Uretim sistemi felsefesinin temelinde, duretimin tim
asamalarinda mamule deger katmayan unsurlarin tamaminin 6nlenerek mitkemmellige
ulagabilme diigiincesi yatmaktadir.’*> Bu nedenle bu sistem igin; “gerektigi kadar
hammadde ve malzeme” (MAN-Materials as Needed), “en az stok miktanyla iretim
sistemi” (MIPS-Minimum Inventory Production System) ve “sifir stokla tliretim sistemi”
(Z1IPS-Zero Inventory Production System) terimleri de kullamilmaktadir.*** Geleneksel
uretim sistemlerinde yiitksek stok bulundurulmasimin nedenleri; kot kaliteye karst

iiretim kesintileri ve zaman kayiplarindan korunma, hazirlik siirelerinin uzunlugu ve
iiretilen mamullerin saticilara teslim tarihinin belirsizligi olarak saptanmigtir. Eger tam
zamaninda iiretim sistemi unsurlaninin tamam geregi gibi dazenlenir ve isletilirse,
(Cizelge 23)’de goriildiigii gibi tam zamaninda iretim sistemi bir tekerlek bigimini
olusturacaktir. Tam zamaninda {iretim sistemi birgok unsurdan (ispitden) olusan bir
mildir ve ispitlerin her biri igletmenin ileriye dogru gelismesini saglamaktadir. Bu

22 PINAR, “imalat Sektorinde Otomasyon ve Bilgisayar Temelli Yeni Uygulamalar”, 5.78.

3 EFIL, Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Kaliteye Ulagmada Onemli Bir Arag: ISO 9000 Kalite
Giivencesi Sistemi, 5.206.

24 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.620.
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tekerlegin tam zamamnda uretim felsefesinden olusan bir yolun tizerinde yuridigi
dusiiniilmektedir. Eger tekerlegin ilerlemesi engellenmezse, bir isletmede asagidaki

basan diizeylerine ulagilabilir:**

Uretim Parti Biyiikliigii
Istasyonlar Arasinda Bekleme Siiresi :
Hazirlik Siiresi

Stok Seviyesi

Uretim Kayiplant Miktan
Misteri Hizmetlerinde Hatalar

S O O O O =

SATINALMA

“x

TAM ZAMANINDA RS

(&
%,
“,

3. Yiiksek Bir
Kalite Diizeyini
Devam Ettirmek
ve Baganh Olmak
Icin Taahhiit

1. Deger Katmayan
Tim Faaliyetlerin
Yok Edilmesi
I¢in Taahhit

. Siirekli Bir Gelisme
Program igin
Taahhiit

TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMi FELSEFESI
URETIM KAYIPLARININ YOK EDILMESI VE BASITLESTIRILME

Cizelge 23. Tam Zamamnda Uretim Sistemi Felsefesi
KAYNAK :GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning,
Control, Decision Making, s.185.
Hewlett-Packard iiretim igletmesi, bilgisayar ve yan triinlerini iireten ve tim
diinyaya pazarlayan bir isletmedir. Hewlett-Packard isletmesinde, tam zamaninda

25 GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision
Making, 5.185.



109

iiretim sistemini uygulamaya gegcirildikten iki yil sonra, konuyla ilgili raporlar
incelendiginde asagidaki sonuglara ulagilmigtir; 226

Yari Mamul Stoklarinin Maliyeti %82  Diigti
Fabrikada Yer Kullanimi %40  Dusti

=

Lty

yiégoren Vé;{;n]lllgl %50  Arttr
Gonderilen Siparis %20  Artt1

Uretim kayiplaninin énlenmesi ve sonucunda bir daha tekrar etmemesi igin
yapilan g¢aligmalarnn saglanabilmesi i¢in (Cizelge 23)’deki tiim kosullarin olusturulmasi
gerekmektedir. Bu faktorlerin birisinde goriilebilecek bir aksaklhik tiim faydalarnin
olumsuz yonde etkilenmesine neden olacaktir.

Tam zamamnda iretim sistemini gerceklestirebilmek igin bir iiretim
agamasindan digerine hatasiz pargalarin akmasi ve bu akigin kesintisiz olarak yapilmasi
gerekmektedir. Hata bir siiregtir ve sonunda iiretim kayiplanm ortaya c¢ikanr. Bu
nedenle tam zamaninda turetim sistemi; kargilikli giiven ve kayiplarni 6nleme esash ve
sifir hata hedefli bir bireysel sorumluluga dayandmlmalidir.®®’ Bu amagla Japonlarnn
“Poka-Yoke” (otonomasyon) olarak adlandinlan hata yalitimi sistemi ile, hatamin
tizerinden siire gegtikten sonra saptanmasi yerine, kaynaginda ve anminda saptanarak
o6nlenmesi ve hicbir hatali mamuliin iretilmemesi hedeflenmektedir. Makinelerin
herhangi bir hatah islemi, otomatik olarak saptanan ve bu durumda makineleri otomatik
olarak durduran cihazlar yerlestiriimektedir. Boyle bir sistemin istenilen basariya
ulagabilmesi igin “toplam kalite kontrol™iin geligtirilmesi gerekir.

Bir iretim isletmesinde toplam kalite kontrol sorumlulugu iggorenlere verilir.
Uretim hattinda hammaddeler ve yan mamullerin kalitesinin denetgiler tarafindan
kontrol edilmesi yerine, tim denetimler isgorenler tarafindan yerine getirilir.?®
Siireclerin otomatiklestirildigi bir esnek uretim sisteminde, denetimler sayisal makineler
ve robotlar tarafindan yerine getirilebilir. Donanim, iretim streglerinin rutin islemleri
icin belirlenen hata payt g6zoninde bulundurularak kontroller yapilmas: igin
programlanabilir. Malzeme gereksinim planlamasiyla, talebin degisken oldugu
durumlarda da stoklar yok edilebilir. Malzeme gereksinim planlama sisteminin bir
isletmede kurulmas: sonucu, donammin iggérenlerden ¢ok daha giivenilir ve tutarh
olmasi nedeniyle, otomatik bir ortamda hatalar genis bir gekilde ortaya gikanlabilir ve

26 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, s.652.

21 ACAR, “Tam Zamanmda Uretim Ortammda Satnalma ve Yan Sanayi”, s.79; EFIL, Toplam Kalite
Yonetimi ve Toplam Kaliteye Ulagsmada Onemli Bir Arag: ISO 9000 Kalite Giivencesi Sistemi, s.178.

22 GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision Making,
s.181.
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toplam kalite kontrol olduk¢a kolay siirdiiriilebilir.**® Boylece hatali pargamin bir
sonraki siirece gegmesi %100 onlendigi gibi, hata nedeni de ortadan kaldinlarak bir
daha tekrar etmemesi saglamr.”®® Bununla birlikte sistemin teknolojik yaplsi iyi
dizenlenmemis ya da bilgisayarlara yiiklenecek olan standartlarin dogru ve tam
olarak belirlenmemesi durumunda, makinelerden kaynaklanan uretim kayiplarinda
bir azalma meydana gelmeyebilir.?*’

Tam zamaninda iretim sisteminin basariya ulagabilmesi i¢in toplam kalite
yonetimiyle desteklenmesi gerekmektedir. Toplam kalite yonetiminin amaci; tiretim
siirecinin sonunda ¢iktilarin kontroliinii yapmak ya da kabul edilebilirlik sinirlan iginde
kalmasini beklemek yerine, tiim kayiplarin ortadan kaldinlmasidir.®*? Bu amagla kalite
maliyetlerinin belirlenmesi ve raporlanarak st yonetiminin gerekli 6nlemleri alabilmesi
icin imkan tanminmalidir. Kalite maliyetlerinin simiflandinlmas: dretim kayiplarinin
degerlendirilmesinde birgok yarar saglamaktadir. Ornegin, 6nleme maliyetleri ile
hatalanin iiretim stirecinde Onlenmesi nedeniyle, 6nleme maliyetlerinin saglam mamul
iretiminin kalitesinde artig sagladign varsayilmaktadir.”® Degerleme faaliyetlerinin
yerine getirilmesi, isletmede hatali durumlanin tekrarlanmayacagi anlamina
gelmemektedir. Ne kadar ¢ok test ve denetim yapilirsa, o kadar ¢ok hata bulunmus
olacaktir. Bununla birlikte yoneticilerin, kayiplarin 6nlenmesi amactyla sirekli denetim
yapmasi, isletmede maliyetli ve verimsiz bir kalite kontrol yaklagtmini ortaya
gikaracaktir ®* Bu nedenle denetim faaliyetinin iiretim siirecinin bir pargast olarak
uretimin her asamasinda ¢alisanlarca yapilmasi gerekmektedir. Mamulde i¢ basarisizlik
uygulamas: uretim siirecinde kegfedilebilir ya da kusurlu maddeler miisteriye ulagtiktan
sonra ortaya ¢ikabilir. Kuskusuz uretim sirecinde ne kadar ¢ok iretim kaybi
saptanmigsa, i¢ basansizhk maliyeti de aym oranda artacaktir.®’ Kusurlu mamuliin
yeniden islenmemesi durumunda, i¢ bagarisizlik maliyeti yeniden isleme maliyeti kadar
diigecektir.

2% GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision Making,
5.182.

2% SEDAROGLU OKUR, Yalm Uretim: 2000°li Yillara DoBru Tiirkiye Sanayii igin Yapilanma Modeli,
8.72,77.

#1 ACAR, Tam Zamanmda Uretim, 5.97.

#2 William J. KOLARIK, Creating Quality, (New York: McGraw-Hill, 1995), 5.173; BANAR, “Tam
Zamaninda Uretim Sisteminde Uygulanan Maliyet Muhasebesi ve Basanm Degerlemesi”, 5.30,31.

23 Robert S. KAPLAN, Anthony A. ATKINSON, Advanced Management Accounting (Second Edition.
Englewood Cliffs, N.J.: Prentice Hill, Inc., 1989), s.380; SAKRAK, Maliyet Yinetimi: Maliyet ve
Yonetim Muhasebesinde Yeni Yaklagimlar, s.129,131; FARGHER, MORSE, “Quality Costs: Planning
the Trade-off Between Prevent and Appraisal Activities”, s.16.

24 James T. GODFREY, William R. PASEWARK, “Controlling Quality Costs”, Management
Accounting . (March 1988), 5.50,51.

5 GARRISON, NOREEN, Management Accounting: Concepts For Planning, Control, Decision
Making, 5.878; HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, s.913; FARGHER,
MORSE, “Quality Costs: Planning the Trade-off Between Prevent and Appraisal Activities”, s.17.
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Kalite isletme gevresiyle kurdugu iliskilerde de dogrudan etkilidir. Iyi kalite,
isletmenin ¢evresi nazarindaki itibarimi yiikselterek iligkilerin olumlu geligmesine
katkida bulunurken, isletme i¢inde de verimliligin artirilmas: ile tretim kayiplarimn
onlenmesi saglanir. Boylece, igletmenin etkin bir bigimde caligmasi, isletmeye daha
fazla kazang saglama firsatt verirr Mamuliin daha az iiretim kaybi ile tretilmesi
isletmeye daha az maliyet yiikii getirecektir. Uretim kayiplarinin degerlendirilememesi,
saglam mamullerin maliyetinin artan oranh olarak yiikselmesine neden olacaktir. Bu
iliski su sekil formiile edilebilir: >

M = Toplam Uretim Maliyeti
U = Uretim Miktan
P = Uretim Kayiplaninin Yiizdesi

M N 1
U (1-P)
Bu formiil, ornek isletmemizdeki verilerden yararlanarak su hesaplamalar
yapilabilir.
2.700.000 X 1 - 33333
9.000 1_( 270.000 )
2.700.000
2.700.000 X 1 - 375
9.000 1_( 540.000 )
2.700.000

1/1-(1/P), birim maliyetlerin artig katsayisini gostermektedir. Bu durumda
P’nin degeri %10 oldugunda birim maliyetin 1,11 kat1, %20 olmasi durumunda ise 1,25
kati artiy goriilmektedir’ Bu nedenle, iiretim kayiplanmn azaltilmass mamul
maliyetlerinin azaltilarak kar yiizdesinin artinimasina neden olmaktadir.

Toplam kalite yonetiminde, Uretim kayiplarimn olugsmasim1 6nlemek ve
isletmenin verimli bir sekilde ¢aligmasini saglamak amaciyla yiritilen tim faaliyetlerin
sonucunda kalite maliyetleri olusur.*® Bir igletmenin kalite maliyetleri incelendiginde,
iretim kayiplannin onlenmesi igin harcanan zaman ile iiretim kayiplanmn miktan
arasindaki iligki analiz edilebilir. Ust yonetim, iiretim kayiplanmn sifir yiozde ile
olusacagim varsaydiinda, toplam kalite maliyetleri hizli bir sekilde artmaktadir.

26 {prahim LAZOL, “Kalite Maliyetlerinin Analizi ve Kontroli”, Uludag Universitesi Iktisadi ve idari
Bilimler Dergisi. C.6, S.1, (1995), 5.174.

7 LAZOL, “Kalite Maliyetlerinin Analizi ve Kontrolii”, s.174.

28 SAKRAK, Maliyet Yénetimi: Maliyet ve Yonetim Muhasebesinde Yeni Yaklagimlar, s.120.
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Ornegin; tretim kayiplant %6’dan %5’¢ indirildiginde yapilan kalite maliyetleri,
kayiplarin %2’den %1’e indirilme caligmalarinda olusan kalite maliyetlerinden ¢ok
daha diisiik olmaktadir. >’

Kaliteye yonelik tasarim; mamul tasariminda kalite sorunlarimin en aza
_indirilmesine ya da 6nlemesine yonelik 6nemli bir miihendislik fonksiyonudur. Kaliteye
yonelik tasarim; bilgisayar destekli tasarim, bilgisayaf destekli test, siire¢ planlamasi,
mamuliin yagam Omriiniin analizi ve yapay uzman sistemlerin kullamldig: ileri bir
tretim teknolojisidir. Boylece mamuliin tasanmi asamasinda yapilan hatalar nedeniyle
nihai mamulde ortaya c¢ikabilecek kayiplarda 6nlenmis olacaktir. Ozellikle tam
zamaninda iretim sisteminin temel felsefesini olusturan tiretim kayiplarinin 6nlenmesi
ve Dbasitlestirilmesi, geleneksel tretim sistemlerinde gozardi edilen firelerin
degerlendirilmesimi 6n pldna ¢ikarmaktadir. Firelerin, kusurlu mamuller, bozuk
mamuller ve artiklar gibi, fiziksel nitelikleri bakimindan tamimlanmasi olanaksiz olmasi
nedeniyle?* ve diger iiretim kayiplarinda uygulanabilecek degerlendirme yontemlerinin
kullaniimasi miimkiin olmamaktadir.

Geleneksel tiretim sistemlerinde, st yonetimin tiretim siirecinde olusan fireleri
normal iiretim kaybi olarak nitelendirmesi ya da firelerin belirlenmesi siirecinde
kargilagilan  giiclikler nedeniyle firelerin  degerlendirilmesinden  kagimldig:
goriilmektedir. Bununla birlikte, yeni iiretim ortamlaninda firelerin iretim siirecinin bir
pargas: olarak gorilmemesi nedeniyle, tiim iiretim kayiplarinin ortadan kaldirlmasina
yonelik uygulamalarla, tiretim siirecinde olusan fire miktan azaltilarak degerlendirilme
faaliyeti gerceklestirilebilir. Boylece, isletmenin yeterli teknolojik donamima ve
egitilmig iggorenlere sahip olmamasi nedeniyle ortaya ¢ikan anormal firelerin 6nlenmesi
saglanabilir. Omegin, ‘“Dupont”, kimyasal maddelerin ve iriinlerin iiretimini
gerceklestiren bir igletmedir. “Dupont” tiretim kayiplanim fire olarak adlandirmaktadir.
“Dupont”™un Teksas Beaumont’ta bulunan tesislerinde “akrilonitril” maddesi
iiretilmektedir. Isletme akrilonitril maddesinin tretimi sonucunda ortaya cikan yaklagik
50.000 tonluk “amonyak siilfat” maddesinden derin kuyulara bosaltilmak suretiyle
kurtulmaktadir. “Dupont” fireden daha gevresel bir bigimde kurtulma planlan
hazirlarken, “Amerika Cevre Kurulu” ¢evreyi kirleten zehirli maddeler arasina amonyak
siilfat maddesini de ilave etmistir. “Dupont” yoneticileri; fire maliyetlerinin azaltilmasi,
cevre kirliliginin Onlenmesi ve igletmeye karsi olusabilecek olumsuz tepkilerin
onlenmesi amactyla miihendislerden olugan bir takim kurmugtur. Takimin ¢aligmalar
sonucunda akrilonitril’in kullanilabilecegi yeni mamuller gelistirilmis ve boylece
amonyak siilfat miktar1 32.000 tona disgiiriilmiigtir. Akrilonitril maddesine yeni

2% GODFREY, PASEWARK, “Controlling Quality Costs”, 5.50,51.
24 HORNGREN, FOSTER, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, 5.610.
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Isletmeler, hizla degisen ve kendi kurallarini koyan rekabete dayali bir cevreyle
kars1 karstyadir.>*? Boyle bir ortamda kusurlu mamullerin ikinci kalite mamul olarak
pazarlanmasi; isletmenin misgteri, pazar, itibar ve giiven kaybetmesine neden olacaktir.
Genellikle bu durum, olumsuz etkilerinin uzun bir dénemde ortaya ¢ikmasi nedeniyle
buz daginin su altinda kalan kiitlesine benzetilmektedir.>® Bu nedenle giiniimiizde
birgok igletme, kusurlu mamulleri ikinci kalite mamul olarak pazarlamay: tercih
etmemektedir.

Yeni iiretim ortamlarinda, Gretim kayiplarinin azaltilmas: ya da olugmamasinin
saglanmas1 yeg tutulmaktadir. Geleneksel tiretim sistemlerinde kusurlu mamullerin
yeniden iglenmesi ya da bozuk mamullerin pargalara aynlmasi, degerlendirme
yaklagimlan olarak nitelendirilirken, yeni iiretim ortamlar i¢in isletmenin tretim hizi
ve kalitesini diisiiren bir etkiye neden oldugu varsayilmaktadir. Ust yénetimin
belirledigi standartlardan sapmanin en biiyiikk nedeninin, isletmede galisanlann belirli
miktarda tiretim kayiplarim1 normal kargilamalarina baglanmaktadir.

Kalite ve zaman yeni iiretim ortamlan i¢in 6nemli bir silahtir. Bu nedenle,
normal bozuk ve kusurlu mamullerin yeniden igleme tabi tutulmast ya da parcalara
ayrilarak hammadde olarak kullamlmas: yerine, bu tiir kayiplann yan sanayi
isletmelerine yiiklenerek isletme disinda degerlendirilmesi tercih edilmektedir. Bununla
birlikte, Gretim kayiplan, isletmede ortaya ¢ikan sorunlann da ifade etmektedir. Bu
nedenle, iist yonetimin kayiplari degerlendirme yontemlerini arastirmak yerine,
sorularin nedenleri ve ¢oziimlerine yonelik ¢aligmalara 6nem vermesi gerekir. Ornegin,
toplam kalitenin saglanabilmesine yardime: olan istatistiksel araglardan “hata sekilleri
ve etkilerinin analizinde” her mamuliin olas1 hata gekilleri, misteriye olan etkisi ve
hatanin olusmasim yaratan olasi nedenler aragtinilir. Boylece, hata istatistikleri
belirlenerek, siklik gosteren kritik hatlani yok edecek ya da azaltacak iyilestirme
yontemleri gelistirilebilir.>**

Isletmenin katlanmak zorunda kaldig: artik maliyeti wretim miktan ile dogru
orantili olarak degiskenlik gostermektedir. Yeni tiretim ortamlarnimin amaci, geleneksel
iiretim sistemleri gibi, anormal artiklan standartlara uygun olmamasi nedeniyle
olugsmamast i¢in galigmalarin yapilmasi yerine, normal artik miktan icinde bulunan hata
paym teknolojideki geligmelerle 6nleyebilmektedir. Teknolojideki yeniliklerin
kullanilmas;, mamul tasarimi ve miihendislik ¢aligmalarinda hata payinin en aza
indirilmesi, hammadde ve malzemelerin kalitesi ile ihtiya¢ duyulan miktann tretime
cekilmesi gibi faktorlerle, artiklar azaltilabilir.

Bir mamuliin tasarlanmasinda yapilan hatalar ya da belirlenen hata paylan
anormal arttk miktarimin artmasinda ilk asamay: olusturmaktadir. Bilgisayar destekli

242 SAKRAK, Maliyet Yonetimi: Maliyet ve Yonetim Muhasebesinde Yeni Yaklagimlar, s.52,53.

24 yUKCU, Maliyet Muhasebesi: Yonetim Aqisindan, s.341. }

24 EFiL, Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Kaliteye Ulasmada Onemli Bir Arag: ISO 9000 Kalite
Giivencesi Sistemi, 5.189,190.
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indirilmesi, hammadde ve malzemelerin kalitesi ile ihtiyag duyulan miktann tretime
cekilmesi gibi faktorlerle, artiklar azaltilabilir.

Bir mamuliin tasarlanmasinda yapilan hatalar ya da belirlenen hata paylan
anormal artik miktanmn artmasinda ilk asamayr olusturmaktadir. Bilgisayar destekli
tasarim yardimiyla yapilacak mamul tasanimlari, basitlik ve maliyetler agisindan
karsﬂastmlabilmektedir. Tasarlanan mamuller bilgisayarlarin destekledigi ortamlarda
iretilmektedir. Uretim siirecinde basit ve tekran gerektiren islemlerde robotlar
kullamlabilmektedir. Isletmelerde mamuliin iiretimi igin gereksinim duyulan hammadde
ve malzemenin ihtiya¢ duyulan miktardan daha fazla olmasi durumunda, fazla olan
hammadde ve malzemenin iglenmesi arttk miktarim artiracaktir. Eger bir mamuliin
tasarimi iyi yapilmigsa, gereksinim duyulan miktar kadar hammadde ve malzeme
iiretime gekilecektir. Ornegin, tekstil isletmelerinde kesme safhasinda kumas toplan iist
iiste konulur ve elbise patronlan en uygun sekilde bu kumaglann iizerine yerlestirilerek
cizilmektedir. Elbise pargalan bilyiikk makaslar yardimiyla kesilmektedir. Makasa yeterli
hareket alaminin saglanabilmesi igin, pargalar arasinda belirli araliklar birakmak
zorunlulugu vardir. Giiniimiiz tekstil isletmeleri aym iglemi yapmak igin bilgisayardan
yogun bir gekilde yararlanmaktadir. Bilgisayara tiim pargalarin modelleri yiiklenerek,
kumag topu lzerine yerlestirme iglemi, kombinasyonlar arasindan en uygun olani.
segilerek ekranda gosterilmektedir. Sorumlu kiginin bu segenegi onaylamas: durumunda
bilgisayarla bitiinlesik olarak ¢aligan bir testere yardimiyla, geleneksel yonteme gore
daha fazla parga ve top kumas bir arada kesilebilmektedir. Boylece, artik miktart da en
az diizeye dustirilmektedir.

Isletme de tam zamamnda iretim sistemi tekerleginde gorildiigii gibi bir
butiinlegik sistem yaratabilir. Eger butinlegik sistem gelismis bir teknoloji ile
desteklenirse, anormal artiklar onlenebilecegi gibi aym: zamanda geleneksel dretim
sisteminde katlamlmak zorunda kalinan normal artik miktani igindeki hata payr da
mamul tasariminda yok edilebilir.



DORDUNCU BOLUM
TURK ELEKTRIiK ENDUSTRISI A.S. ESKISEHIR

ISLETMESI’NDE URETIiM KAYIPLARININ
DEGERLENDIRILMESI UYGULAMASI

Bu ¢aligma, iiretim igletmelerinde ortaya ¢ikan {iretim kayiplarmnin, g¢egitli
yontemler uygulanarak Onlenmesi ya da Onlenememesi durumunda isletmeye
yeniden kazandirilmasi amaciyla yapilan faaliyetleri kapsamaktadir. Bu
yaklasimla, ¢alismanin bu béliimiinde Tiirk Elektrik Endiistrisi (TEE) A.S.’nin
Eskisehir Isletmesi (Eskom) ’nde {iretim kayiplarinin belirlenmesi ve

degerlendirilmesine iligkin uygulama incelenmektedir.

1. Tiirk Elektrik Endiistrisi A.S. (TEE)’nin ve Eskisehir Isletmesi A.S.
(Eskom)’nin Tanitilmasi

73 yillik bir gegmise sahip olan Ko¢ Toplulugu; otomobil, otomotiv yan
sanayi, dayanikh tiikketim mallari, gida, perakendecilik, enerji ve maden, turizm ve
hizmetler, dis ticaret, bankacilik, sigorta ve ingaat sektorlerinde faaliyet gésteren
98 sirketinde 45 bini askimn ¢alisani, 10 bini agkin ortag: ve 10 binin i{izerinde bayi
ve yetkili saticisiyla Tirk ekonomisinin ve 6zel sektoriiniin geligmesinde nemli
bir yere sahiptir. Kalite, teknoloji, verimlilik ve fabrikalarin &lgekleri itibariyle
diinya devleriyle rekabet edebilecek diizeydeki Dayanikli Tiikketim Grubu, alaninda
diinyanin 6nde gelen gruplarindan birisidir ve uluslararasi boyuta ©Onemli
gelismeler kaydetmigtir. Ko¢ Toplulugu’nun; Argelik, Ardem, Beko Elektronik ve
Tiirk Elektrik Endiistrisi’nden olugan Dayamkli Tiiketim Grubu iretici girketleri,
1997 yili itibariyle %38 fiziki biiyiime gerceklestirmis ve bOylece satiglar1 fiziki
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olarak %31 oraminda artmustir. Grup ihracati, 1997 yilinda %53 oraninda artarak
250 milyon dolara ulagmustur.

Dayanikli Tiiketim Grubu i¢inde 6nemli bir yere sahip olan Tiirk Elektrik
Endiistrisi, sermayesinin %51'i General Elektrik, %37'si Arcelik ve %12'si Is
Bankas: tarafindan taahhit edilerek, Bakanlar Kurulu Karariyla “Tiirk General
Elektrik Endiistrisi” ismiyle 1965 yilinda kurulmustur. 1979 yilinda General
Elektrik hisseleri Arcelik’e devredilmesiyle ad: “Tiirk Elektrik Endiistrisi A.S.”
olmustur. 1986 yilinda Is Bankasi'nin hisselerinin Argelik tarafindan alinmasiyla,
Argelik Tirk Elektrik Endiistrisi'nin %99,9 hissesine sahip olmustur. Kog¢
Holding'in yeniden yapilanma siireci iginde 1989-1992 yillar1 arasinda, sirasiyla
Sultangiftligi Isletmesi (Sutem), Topkap Isletmesi (Topem) ve Eskisehir Isletmesi
(Eskom) Tiirk Elektrik Endiistrisi'ne devredilmistir.

Tiirk Elektrik Endiistrisi A.S. kuruldugu yildan itibaren siirekli geligerek
uzmanlagmistir. Isletmenin ana amaci, elektrik enerjisini mekanik harekete
cevirmek yoluyla, motorlarm ve kompresorlerin elektrikli ev aletlerinde ve
endiistriyel mamullerde kullanilmasiyla kaliteli mamuller sunmaktir. Bu felsefeyle,
Tiirk Elektrik Endiistrisi'nin ti¢ fabrikasinda da iiretim kapasiteleri son birkag yildir
siirekli bir sekilde artmaktadir. Topkap: Isletmesinde yillik iiretim kapasitesi 3,5
milyon beyaz esya motoruna, Eskigehir Isletmesinde 2,5 milyon hermetik
kompresore ve Sultangiftligi Isletmesinde 600.000 adet i¢ fazli ve tek fazli sanayi
elektrik motoruna ulagmistir. Isletmenin 1996 yil1 itibariyle toplam satis hasilatinin
165 milyon dolara ulagmasi, Ko¢ Grubu’nun endiistri igletmeleri arasinda 7. ve
Tiirkiye'deki 500 biiylik endiistri isletmesi arasinda 50. sirada yer almasim
saglamigtir.

Kaliteli mamulleri, diigiik maliyet yapisi ve yurtdiginda da taninmaya
baglayan markalar1 ile uluslararasi pazarda yerini almaya ¢alisan Tiirk Elektrik
Endiistrisi, Tiirkiye pazarinda konuxhunu korurken, biiylimesini dis pazarlar
agirlikli olarak gelistirmeyi, Avrupa'da edindigi yeri gelistirmeyi, dagitim
tecriibesini  yurtdigmna tasimay: hedeflemektedir. Tiick Elektrik Endiistrisi
yurticinde Argelik A.S. ve diger ana miisterilerinin ihtiyaglarim1 karsiladiktan
sonra, yurtdiginda da 35 iilkeye ihracat yapmaktadir. Almanya, Hollanda, Fransa,
Ingiltere, Portekiz, Litvanya, Makedonya, Giiney Kore ve Giiney Afrika Tiirk
Elektrik Endiistrisi'nin ihracat yapti31 ana pazarlardir.
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Eskom A.§.’nde, son yillarda 6nem kazanan az enerji harcayan verimli
kompresorleri  tretilebilmektedir, =~ Yeni  mamullerin  tasariminda  ve
degisikliklerinde ana miugterisi olan Argelik A.S.’nin istekleri ©nemli rol
oynamaktadir.

- Eskom A.§.’nde tam zamaninda iretim felsefesi uygulanmaktadir. Bu
yaklagimin bir geregi olarak ana isletme ile yan sanayi arasinda iyi iligkiler
kurulmugtur. Eskom A.§. yan1 mamul saglayan 65 yerli ve 16 yabanci olmak tizere
toplam 81 yan sanayiyle ¢aligmaktadir.

1991 yilinda AZ Modelleri, 1994 yilinda ozon dostu kompresor serileri ve
1995 yilinda sessiz ve yiksek verimle caligan R 600a kompresorleri pazara
basaniyla sunulmustur. 1999 yil: itibariyle Eskom A.S.’nde AE ve AZ modelleri
olmak iizere iki model kompresor iiretilmektedir. Eskom A.S$.’nde iiretilen
kompresorler gesitli voltajlarda ¢aligmaya elverigli olarak tasarlanmigtir. Boylece
diinyanin bir¢ok iilkesine ozellikle de tropikal iklimlerde yiiksek sicakliklarda ve
digik voltajlarda calisabilen kompresorler pazarlanabilmektedir. Ayrica iretim
asamasinda kullanilan ve ozon tabakasina zarar veren CFC gazlan yerine, zararsiz
olan gazlarin kullanimi %100 kapasiteyle baglamigtir. Uretilen mamulleri asagida
goriildigu sekilde siralanabilir:

R 134a AZ Modeli : Yiksek verimlilik, diisiik ses diizeyi ve yiiksek giivenilirlik

saglayan bir mamuldir. Ki¢ik muhafazasina tim aksami kolayca montaj
yapilabilmesi temel &zelligini olusturur. Digiik basing saglamas: amaciyla ince
borular kullanilmigtir.

R _134a AE Modeli : Cevreci kompresér sogutucularda, yaygin olarak da
buzdolaplarinda kullanilir. AE modelinde diisiik basing (LBP), orta basing (MBP)
ve yiiksek basing (HBP) kullanilabilmektedir.

R 600a AE ve AZ Modelleri : Diinya ylzeyindeki sicaklik degigsmelerin bir ¢oziim
olarak ve ozon tabakasina zarar verilmemesi amaciyla gelistirilmistir. Bu

kompresorler degigik sicakliklarda kullaniimas: amaglandig ig¢in, AE modelleri 40
kcal/hr ile 75 kcal/hr arasindaki sofutucular igin, 90 kcal/hr ile 121 kcal/hr
arasindaki sogutucular igin ise AZ modelleri iiretilmektedir.

R 12 AZ ve AE Modelleri : AZ tipi kompresorler ozellikle ev tipi buzdolaplan ve
derin dondurucular igin tasarlanmistir. AE modelleri ise ev ve ticari amach iiretilen

sogutucular igin geligtirilmigtir.
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1993 yilinda Tirk Elektrik Endistrisi A.S., ISO 9001 Kalite Yénetim
Sistemi sertifikasin1 almigtir. Tirk Elektrik Endiistrisi'nin orgitlenme kiltiri
toplam kalite yonetimi felsefesine uyum saglamig ve boylece ISO 9001 sisteminde
tammlanmig olan kalite ve iiretim sistemi standartlari her birimde basariyla
uygulanabilmistir. Ayrica Tiirk Elektrik Endiistrisi'nin Eskisehir Isletmesi diinyada
yalnmz birka¢ kompresor fabrikasinda mevcut olan ISO 14001 Cevre Yonetimi
Sistemlerine Ekim 1997 yilinda sahip olmustur. 1998 yili itibariyle bu standard:
diinyada alan isletme sayisi ise 800 civarindadir.

Tiirk Elektrik Endistrisi mamulleri CE damgasint ve VDE (Almanya),
BEAB (Ingiltere), UL (Amerika), NF (Fransa) ve TSE (Tiirkiye) kalite onaylarini
tasimaktadir.

Tiirk Elektrik Endiistrisi ve Eskisehir Isletmesi’ne birgok yerli ve yabanci

kurum tarafindan 6diiller verilmistir. Bunlar;

e 24 Haziran 1998°de Istanbul Sanayi Odasi tarafindan verilen “Cevre Biiyiik
Odily~,

e 21 Temmuz 1998°’de Elektrik ve Elektronik Miihendisleri Enstitiisii (IEEE)

tarafindan verilen “Egitime Katk1 Odiilii”,

e 11 Eylal 1998°’de Amerikan Kalite Demnegi (ASQ) tarafindan verilen “Cevre Kalite
Odiili”,

e 12 Kasim 1998°de Tisiad/Kalder Odiillerinden Biyiik Olgekli Kuruluglar

kategorisinde “Basar1 Odiiliinii almistir.

2. Eskom A.S.’nin Uretim Sistemi

Tirkiye'de birgok ilke imza atan Kog¢ Holding, 1955 yilinda kurulan
Argelik A.S.’ne yar1 mamul Gretmesi amaciyla Tirk Elektrik Endiistrisi A.$.’ini
kurmustur. Tirkiye’nin tek kompresor ireten fabrikasi olma ozelligine sahip olan
Tirk Elektrik Endustrisi A.S. 1966 yilindan itibaren seri Uretime gegmistir.
Bununla birlikte kurulma amaci Argelik A.S.’nin sofutma sistemlerini en iyl
bigimde karsilanmasi1 olmasi nedeniyle, iiretim miktarima Argelik A.S. ve pazardaki
diger migterilerinden gelen talebe gore belirlemektedir. Tiirk Elektrik Endiistrisi
A.S.’nde toplam kalite felsefesini ve tam zamaninda tiretim sistemini benimsemis
bir kurum olarak yan sanayileri, miisteri isletmeleri, satis ve servis

organizasyonlari ile bir bitinlik iginde c¢aligmaktadir. Mamul tasarimi ve
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gelistirilmesi, Uretilen mamuliin hangi miktarda ve hangi modellerin uretilecegi
dogrudan misterilerine bagli olmasi, Eskom A.S.’nin siparig tretim sistemini
uygulamasina neden olmustur. Siparis iiretim sisteminin uygulanmasinin bir bagka
nedeni olarak da ana miisterisi olan Argelik A.S.'nin siparig iretim sistemini
uygulamas gosterilmektedir.

Eskom A.S., i¢ iiretim birimi ve montaj iiretim birimi olmak iizere iki
bolimden olusmaktadir. I¢ iiretim biriminde AE ve AZ modelleri iki hatta seri
olarak iiretimi gergeklestirilmektedir. Iki modelde de, kompresoriin igine konulan
gazin ve kullamlacaklar1 cihazlarin 6zellikleri gozoniinde bulundurularak mamul
gesitlendirilmesine gidilmektedir. Uretim miktar1, tam zamaninda retim
sisteminin bir 6zellifi olan kanban sisteminin geregi olarak, Argelik A.$.’nin
iiretmeyi planladig1 modellerdeki mamullere uygun kompresorler siparis etmesi
sonucu belirlenmektedir. Eskigehir Isletmesine siparis edilen mamuller, cari dsnem
icinde miisteri igletmenin istekleri dogrultusunda degisiklik gosterebilmektedir.
Omegin, Eskigehir Igletmesinin ocak ay1 i¢inde programlanan iiretim miktar
(siparis edilen mamuller) miisterilerin ihtiyaglarinda degisiklikler gorilmesi
sonucunda artabilmekte ya da azalabilmektedir. “ Kompresoér retildi raporu ”
(Ek: 3)’nda musterilerin sipariy miktarlar1 ve uretilip teslim edilen mamul

miktarlar: goriilmektedir.

Uretim birimi siparis istek figi yardimiyla iiretimde kullanilacak ilk madde
ve malzemeleri Gretim siirecine ¢ekmektedir. Ayn1 zamanda mamul igin gerekli
olan yar1 mamullerde yan sanayiden talep edilmektedir. Ilk madde ve malzemeler
ile yar1 mamullerin ilk madde ve malzeme ambarina gonderilmeden 6nce,
laboratuarlarda standartlara uygunlugu denetlenir. Giris kontroli olarak
nitelendirilen bu islem ii¢ sekilde yapilmaktadir. Yan sanayiden gelen 780 kadar
par¢a tek tek incelemeden gegirilir. Bununla birlikte bazi pargalar “sigrama kontrol
yaklasimi” kullanilarak kontrolii yapilirken, bazilari da isletmenin giivenini
kazanmas: ya da isgoren tarafindan kolaylikla kontrolii yapilabilmesi nedeniyle
dogrudan ambara teslim edilir. Laboratuarlarda ya da isgoérenler tarafindan
pargalarda standartlara uygun olmayan malzemeler tespit edilirse, kalite giivence
birimine rapor edilmektedir. Kalite giivence birimi, standartlara uygun olmayan
malzemeler hakkinda “uygunsuzluk bildirim raporu (UBR)” (Ek: 4) diizenleyerek
malzeme birimine génderir. Yar1 mamullerin ya da ilk madde ve malzemelerin

tedarik edildigi isletme ile malzeme birimi iligkiye gecerek, malzemeyi geri



120

gonderme, yan sanayiden iggoren isteyip standart dig1 malzemeyi ayiklatma ya da
malzemenin miktar1 az ise hurdaya atma yontemlerinden birisi uygulanir.
Uygunsuzluk bildirim raporu tekrar kalite giivence birimine geri gonderilerek
malzemeyi gonderen isletme ile ilgili uyariy1 igeren bir rapor diizenlemesi saglanir.
Ayrica, isletme iginde standartlara uygun olmayan malzemelerde iggorenler,
miihendisler ve kalite gﬁvence takimlar1 tarafindan tespit edilerek benzer bir
isleme tabi tutulur.(Ek: 5)

Ilk kalite kontrol yapildiktan sonra, kompresérlerin pargalarinin tretilmesi
amaciyla ambardan ilk madde ve malzemeler ile yart mamuller, pres birimi,
mekanik imalat birimi ile krank ve govde birimi tarafindan ¢ekilir. Enjeksiyon
preslerinde ve preslerde laminasyon saclarina kompresor muhafazalan basilir.
Govde ve krank hatlarinda talagli iretim yapilarak montaj hattina gonderilir.
Ayrica, motorun i¢inde manyetik bir alan olusturulmas: amaciyla, laminasyon
saclarinin firinlarda tavlanmasi gerekmektedir. Boylece karbon miktar: da istenilen

seviyeye disiiriilebilmektedir.

Montaj iiretim birimi, i¢ montaj ve dis montaj olmak iizere iki boliimden
olugsmaktadir. I¢ montajda diger birimlerden gelen yar1 mamuller birlestirilerek
stator sargist da yapilarak mamul haline dénustirilir. Dis montajda ise,
kompresoriin i¢ takimi muhafaza igine yerlestirilir, yag: basilir ve kaynag
yapilarak muhafaza kapatilir. Son iglem olarak boyasi yapilir ve satilmak iizere

mamul ambarina gonderilir.
3. Eskom A.S.'nde Maliyet Muhasebesi

Eskom A.S.’nde sube ve merkez iletisiminin saglanabilmesi igin i¢
raporlama 6nemlidir. Eskom A.S.’nde diizenlenen raporlar; ginlik faaliyetlerin
strdurtlmesi Tirk Elektrik Endistrisi A.S.’nin konsolide raporlarinin hazirlamasi

ve Eskom A.$.’ne iligkin stratejik kararlarin alinmasinda kullamilmaktadir.

Eskom A.§. siparig tretim sistemini uygulamasina ragmen, maliyetlerini
belirlerken tamamuiyla siparis maliyeti sistemini kullanmamaktadir. Bilindigi gibi
siparig maliyeti sistemi, igletmede iiretilen her bir mamul ya da siparise iligkin her
maliyet unsurunu ayr ayri belirleyen siparis ya da mamul maliyetini 6zel olarak
hesaplamaya olanak saglayan bir maliyet hesaplama sistemidir. Eskom A.§. tiretim
miktarin1 misterilerinden gelen talebe goére belirlemesine ragmen, mamul

maliyetlerini aylik olarak hesaplamaktadir. Bunun en onemli nedeni olarak
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mamullerini seri bir bigimde iiretmesi ve miigterilerinden aylik olarak siparig
almas: gosterilebilir. Bu nedenle mamullerin maliyetlerinin hesaplanmasi safha
maliyeti sisteminin 6zelliklerini de tasimaktadir. Mamullerin maliyetlerinin aylik
donemler itibariyle hesaplanmasi nedeniyle dénem bas1 ve déonem sonu yart mamul
stoklar1 bulunmaktadir. Bu veriler isletmenin karma maliyeti. sistemini

uyguladiin gostermektedir.

Eskom A.$.’nde ilk madde ve malzeme maliyetleri “aylik yiiriiyen
ortalama yontemi” ile olusturulan birim fiyatlarin “mamul agaglari”’ndaki (Ek: 6)
sarf miktarlar ile ¢arpilmasiyla hesaplanmaktadir. Direkt is¢ilik maliyetleri, cari
ayda gergeklesen toplam direkt ig¢ilik tutarinin, toplam iretim saatine
oranlanmasiyla bulunan “birim is¢ilik saat tcreti” yardimiyla bulunmaktadir.
Genel uretim giderleri, cari ay i¢inde olusan toplam iretim giderlerinin, toplam
direkt ig¢ilik tutarina oranlanmasiyla bulunan “genel imal gider katsayist”
kullanilarak hesaplanmaktadir. Isletme mamullerin maliyetlerini fiili maliyetlerden

yararlanarak hesaplamaktadir.

Isletmede kullanilan tekdiizen hesap planinda serbest birakilan “800” nolu
hesap grubu “masraf hesaplarina” ayrilmigtir. Masraf hesaplarinda toplanan
giderler; “710 DIREKT HAMMADDE GIDERLERI”, “720 DIREKT ISCILIK
GIDERLERI” ve “730 GENEL URETIM GIDERLERI” hesaplarina fiili
maliyetlere dayanilarak muhasebelestirilmektedir. Aym zamanda isletmede

yansitma hesaplar: da fiili maliyetler tizerinden kayda alinmaktadir.

Isletmede kullanilan SAP isimli bilgisayar programi, mamul maliyetlerinin
hesaplanmasinda da kullanilmaktadir. Siparis edilen her mamul i¢in kullanilmasi
gereken “hammadde tutar1”, “iscilik tutar1” ve “imalat tretim maliyetleri”
toplamlar1 “mamul ambar satig icmali”’nde toplanmaktadir (Ek: 7). Boylece ilgili
siparisin maliyeti hesaplanmis olmaktadir (Ek: 8)’de iretim raporlarinda ayni

mamullerin satig miktarlar1 ve tutarlari gorilmektedir.

Yari mamul durumuna gelen mamuller “790 IMALAT” hesabinda
izlenmektedir. TEE A.S.'nin hesap planinda iretim ile ilgili kayitlar ilk once
700°1ii hesaplarda izlenmektedir. Bu nedenle imalat hesabi1 daha sonra “151 YARI
MAMUL STOKLARI” hesabina devredilerek kapatilmaktadir. Uretimi
tamamlanan mamuller ise, “152 MAMULLER” hesabina aktarilmaktadir.
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4. Eskom A.S.’nde Uretim Kayiplar

Isletme iretim kayiplarimi belirli bir simiflandirmaya tabi tutmamaktadir.
Tim kayiplar fire olarak isimlendirilmektedir. Mamul gelistirme asamasinda, bir
mamul i¢in kullamlacak olan tiim ilk madde ve malzemeler ile yar1 mamuller
belirlenmektedir. Bu agsamada isletmenin kabul ettigi fire miktarlari da mamul
sarflar1 iginde diisiinilmektedir. Igletmenin yetkili kisilerinin verdigi bilgilerde
mamul agacinin “gereken miktar” siitununda bulunan verilerde, virgiilden sonraki
kismin standart fireyi (teoride normal fire ya da normal iiretim kayiplari
kullanilmaktadir) olusturdugu belirtilmistir. Boylece standart fire ilgili oldugu
mamule ya da siparislere dogrudan yiiklenmektedir. Isletmenin kabul ettigi
firelerin disinda olusan fireler “standart disi fire” olarak adlandiriimaktadir.
Isletmede olusturulan takimlarin diizenledigi raporlarla fire miktarlari, SAP isimli
program yardimiyla bilgisayara girilmektedir. Ay sonlarinda takimlar tarafindan
toplam standart dis1 fire “Uretim Takimi Fire Takip Formu” (Ek: 9) ile mali isler

birimine rapor olarak sunulmaktadir.

TEE A.$.’nde uretim kayiplarinin en etkin bigimde isi yapan kisi
tarafindan belirlenebilecegi digiinilmektedir. Isletmede her takimin bir sonraki
takim1 son migteri olarak gormesi nedeniyle, olusan firenin bir sonraki asamaya
gegmesi Onlenmeye caligilirken, bir sonraki takimda hatali yann mamuli ya da
mamuli kabul etmemektedir. Bu nedenle, wretilen mamulde herhangi bir kusur
belirlenirse, her takimda kurulmus olan tamirat hattina gerekli diuzeltmeler
yapilmak tzere gonderilmektedir. Boylece yeniden isleme tabi tutulmus kusurlu

mamuller tretim siirecine yeniden sokulmaktadir.
5. Eskom A.S.’nde Uretim Kayiplarinin Olusmasm Etkileyen Faktorler

5.1. Isletme Dis1 Faktorler
5.1.1. Devlet ve Diger Baski Gruplan

Eskom A.S$.’nde iiretilen kompresorlerin standartlar:  belirlenirken,
Tiirkiye’deki ve ihracat yapilan iilkelerdeki kanun, yonetmelik vb. ya da diger

baski gruplar tarafindan yapilan onerilerin dikkate alinmasi gerekmektedir.

Eskom A.S. 35 iilkeye ihracat yapmaktadir. Ulkelerin elektrik voltajlarinin
ve iklimlerinin birbirine goére degisiklik gostermesi nedeniyle, mamul

standartlarinin bu kriterlere gore belirlemesi gerekmektedir.
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Kog¢ Toplulugu’nda gevresel konulara iligkin ¢aligmalarin baglangic1 1984
yilina dayanmaktadir. Bu baslangicin altinda yatan temel etken; toplum, ¢aliganlar
ve hissedarlarda global kaynaklarin korunmasina yénelik bilinglenme hareketidir.
Avrupa Birligi standartlar1 arasinda olan ¢evre mevzuatindaki hukuki
- diizenlemelerin Tirkiye’de yurirlige girmesiyle bagslatilan ¢aligmalar atik su, hava
kirliligi, tehlikeli atiklar basta olmak iizere, giirilltii, kat1 atik gevresel etki
degerlendirmesi ve benzeri diger konularda toplanmaktadir. So6z konusu
¢aligmalan yiiritmek i¢in Kog¢ Holding biinyesinde, 1985 yilinda Enerji ve Cevre
Boliimii kurulmugtur. Hava kirliligi agisindan ise tim sirketlerde periyodik olarak
hava kirliligi denetim ve analizleri yapilmaktadir. Hava emisyonlarinda ilgili
yonetmelik limitlerinin saglanmasi i¢in gerekli énlemler alinmaktadir. Igletme
mamul standartlarin1 belirlerken yonetmelik kriterlerini gézoniinde bulundurmak
zorundadir. Bu standartlara uygun uretilmeyen mamuller iretim kaybi olarak

nitelendirilmektedir.
5.1.2. Uretimde Kullanilan Girdinin Kalitesi

Toplam kalite yonetimi ve tam zamaninda iiretim sistemi anlayisina gore
isletmeye girdi saglayan tedarikgilerle iligkilerin ¢ok yakin iligkiler i¢inde olmasi
gerekmektedir. Isletmenin belirledigi standartlara uygun kalite dizeyinde, talep
edilen miktarlarda ve zamaninda iretim yapabilmesi igin, yan sanayiyle arasinda
“uzun donemli sézlesmelerin yapilmas: gerekmektedir. Boylece, isletmeye gelen
girdilerin anlagmaya uygun olmamasi durumunda, isletme gesitli yaptirimlar1 da
uygulayabilmektedir. Eger girdinin kalitesi standartlara uygun degilse; isletme tiim
girdiyi tedarik ettigi igletmeye geri gonderebilmektedir. Boylece, isletmenin iiretim
hedeflerini gosteren Toplam Verimli Bakim (TVB) da uygulanma olanag:
bulmaktadir.

5.1.3. Enerji Kaynaklarimin Kalitesi

Temiz enerji kaynagi olarak to_p'luluk isletmelerinde dogal gaz, LPG ve
disiik kiikurtli 6zel kalorifer yakit1 kullanilmaktadir.

Isletmede makinelerin ve finmin galistirilmasi i¢in elektrik enerjisinden
faydalanilmaktadir. Ozellikle Tirkiye nin enerji dar bogazinda oldugu bu gunlerde
siirekli yasanan elektrik kesintisi iiretim kayiplarinin artmasina neden olmaktadir.
Bu nedenle, isletme, kesintisiz gii¢ kaynagini iiretimin aksamamasi amaciyla bazi

makineler ve bazi durumlarda da firin igin kullanmayi tercih etmektedir.
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5.2. isletme i¢ci Faktorler

Eskom A.S.’nde personelin geligmesini, mesleginde ilerlemesini ve
gorevini daha iyi siirdirebilmesi igin, yaraticiligi gelistirmeye, Onerileri
degerlendirmeye ve seffaflifa dayali bir egitim politikast uygulanmaktadir.
Personelin egitim ihtiyaglarn her yil basinda ilk amirinin, kendisinin 4ve egitim
sorumlusunun talebi ve ust amirinin onayt ile planlanir. Bu egitimlerin
gergeklestirilmesinde IDEA (inceleme, Damsmanhk, Egitim Arastirma), Ozel
Egitim Kuruluglani, Universite vakiflarindan yararlanilmaktadir. Saat iicretli
personelin egitim ihtiyacinin giderilmesinde 6zellikle MESS Egitim Vakfi ile
calisilmaktadir. Isgorenlerin egitilmesinde 6zellikle isbasi egitimlerine onem
verilmektedir. Bunun yam sira Ko¢ 2000, Toplam Kalite, oryantasyon gibi ¢esitli
konularda isletme ig¢inde diizenlenen egitimlere personelin aktif katilim
saglanmaktadir. Personelin yararlanabilmesi amaciyla kitap, dergi, gazete gibi
cesitli yayinlar takip edilmektedir.

6. Eskom A.S’nde Uretim Kayiplarinin Belirlenmesi

Uretim kayiplar1 isletme i¢i ve dist olmak iizere iki bigimde
belirlenmektedir. Isletme iginde bozuk ve kusurlu mamullerin belirlenmesi ya
iiretim sirecinde isgorenler tarafindan ya da uretim siirecinin sonunda kalite
kontrol asamasinda gergeklestirilmektedir. Uretim hat tizerinde gergeklestigi igin
girig kontroli sirasinda sigrama kontrol nedeniyle kontrolii yapilmayan pargalar ya
da kusurlu oldugu gorillen pargalar iggbrenler tarafindan belirlenebilmektedir.
Montaj1 tamamlanan mamuliin istenilen standartlara uygun olup olmadig: da gesitli
6l¢iim aletleriyle kontrol edilmektedir. Ancak bundan sonra satiimak iizere mamul
ambarina gonderilmektedir. Ayrica iretim siirecinde her birim siire¢ iginde tespit
ettii hatalar1 detayli olarak toplayarak aylik hata raporu diizenlenmektedir.
Ornegin, montaj birimi'nde ortaya ¢ikarilan hata detaylart “....Ay1 Hata Detaylar
FLC” (Ek: 10) tablosu yardimiyla kalite giivence birimine gonderilmektedir.
Boylece yil iginde hata degisimleri izlenebilmektedir.

Isletme icinde mamul kontrolii kalite giivence birimi tarafindan da
yapilmaktadir. Kalite giivence biriminde olusturulan bir takim, sigrama kontrol

yaklagimiyla yari mamulleri ya da mamulii test iglemlerine tabi tutmaktadir.

Isletme disindaki kalite kontrol, genellikle satisi gergeklegen mamulin

miisteri igletmenin girdinin standartlara uygunlugunu test etmesi bigiminde yerine
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getirilmektedir. Misteri isletme, standartlarina uygun olmayan mamulleri

isletmeye geri gondermektedir.

7. Eskom A.S.’nde Uretim Kayiplarinimn Degerlendirilmesi

7.1. Bozuk Mamullerin Degerlendirilmesi

Garanti siresi igindeki ya da garanti siiresi gegmis mamullerde ortaya
cikan arizalar, hatali1 ya da standart dis1 ¢alisan mamuller igletme tarafindan geri
alinmaktadir. Satilan mamullerin geri alinmasinin iki temel nedeni vardir.
Bunlardan birincisi mamuliin taklitlerinin iiretilmesine olanak saglayacak bir
ortamin ortadan kaldinlmasidir. Ikinci 6nemli neden ise, isletme itibarimin
zedelenmesinin  Onlemektir. Boylece miisteriden geri alinan mamuller
degerlendirme dairesinde incelemeye alinir. Degerlendirme dairesine gelen her
mamuliin Uzerinde “ariza etiketi” bulunur. Bu etikette, misteri isletmenin
mamuliin arizalanma nedeni ile ilgili yaptigi tahmin, mamuliin tlkenin hangi
bolgesinde kullamildig1 gibi konularda bilgiler yazilidir. Boylece degerlendirme
dairesinde mamul hakkindaki sikayetleri toplayarak istatistiki sonuclar elde

edilmesi saglanir.

islgtme icinde ortaya ¢ikan ya da misteri isletmelerden gelen bozuk
mamuller?ﬁ’aégerlendirme dairesine gonderilmektedir. Uretim siirecinde ortaya
cikan ve tretimde yeniden kullanilma olanagi bulunmayan mamul ya da yan
mamuller degerlendirme dairesine gonderilir. Ornegin, montaj biriminde ortaya
cikan bozuk mamuller 1skartaya ayrilir ve degerlendirme dairesinde mamul
pargalara ayrilarak degerlendirilir. Montaj biriminde olusan tim fireler “Dis
Montaj Imalat Raporu™nda (Ek: 11) listelenir. Boylece bozuk ve kusurlu mamul

miktan aylik olarak belirlenmis olmaktadir.

Degerlendirme dairesinde, isletme iginde ve disinda olusan bozuk
mamulleri pargalara aynlir ve tretim siirecinde ilk madde ve malzeme olarak
kullanilabilecek malzemeler ambara gonderilir. Degerlendirme dairesi, isletme
icinden ve digindan gelen bozuk mamulleri nasil degerlendirdigine iliskin
“Degerlendirme Dairesi Is Raporu” (Ek: 12) diizenlemektedir. Is raporunun itk
bolimiinde degerlendirme dairesine gelen bozuk mamullerin miktan
belirtilmektedir. Bozuk mamul pargalara aynildiktan sonra, raporun “yapilan isler”
bolimiinde yer alan ve iiretimde yeniden kullanilabilecek durumda olan
malzemeler ambara iade edilir. Ambar tarafindan dizenlenen “Ambar Iade

Belgesi” (Ek: 13) ile ambara gonderilen malzemelerin miktar: mali isler birimine
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bildirilir. Mali isler birimi, kompresér degerlendirme dairesinden ambara
gonderilen malzemeleri asagidaki gibi kayda almaktadir (Ek: 14):

1500101.0.0.0.90997 HAMMADDE MALZ. STK. AL. HS. XXXXX

_ 791.710.3351000 IM.YANSITMA HS. XXXXX
Ocak 1999°da Degerlendirme Dairesinden Ambara fade. ’

1500101.0.0.0.90997 HAMMADDE MALZ. STK. AL. HS. XXXXX

791.710.00 IMALAT YANSITMA HS. XXX
Ocak 1999°da imalattan Ambara fade.

Degerlendirme dairesinde parcalara ayrilan malzemelerden iretim
sirecinde yeniden kullamlamayaf‘}/aﬁ pargalar i§ raporunun “ambara teslim edilen
fire ve hurdalar” bolimiine miktarsal olarak kaydedilir. Ayrica iiretim birimlerinde
olusan 1skartalarda ambara gonderilir. Ornegin, montaj biriminde diizenlenen “Ig
Montaj Imalat Raporu”nun (Ek: 15) “iskarta ve imalat hattina iﬁgg\;ﬁ?lﬁmﬁnde
belirlenen 1skartalar, hurda olarak satilmak iizere ambara gonderilit. Isletme iiretim
sirecinde kullanamadigi bozuk mamulleri hurda olarak satmaktadir. Mali isler
birimi,l;urda satiglarim1 olagan dig1 gelir olarak gostermektedir ve asagidaki kayda

yer vermektedir (Ek: 16):

19107.093 DIGER IND. KDV HS. XXX
32002.0.206029 KOC GRP. DISI SATICILAR HS. XXXX
60003.003012.0.0.90997
DIGER SATISLAR. ESKOM HS. XXXX
39101.093 MAL&HIZMET STS KDV HS XX
39104.093 HESAPLANAN DIG.KDV HS XX
CAN CONTA LTD. STI. (30.1.30935 TEE FT) Hurda Satist.

7.2. Kusurlu Mamullerin Degerlendirilmesi

Isletme, kusurlu mamulleri iretim siirecinde yeniden degerlemeye tabi
tutarak bir sonraki takima sunulmasini onlemeye ¢aligmaktadir. Bu amagla her
takimin i¢inde tamir hatt: bulunmaktadir. Isgoren herhangi bir malzemenin ya da
islem yaptigi yarn mamulin standartlara uygun olmadigini tespit ederse,
dizeltilmek iizere tamir hattina gondermektedir. Ornegin, montaj biriminde

diizenlenen i¢ montaj imalat raporunda “iskarta ve imalat hattina iade” bolumiinde
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goriilen “imalat hatt1 iade” kisminda montaj birimi tarafindan kusurlu mamuller
tespit edilmektedir. Boylece kusurlu mamuller diizeltilmek iizere ilgili birimlere
gonderilmektedir.

Turkiye’de tek kompresor fabrikas: olarak faaliyet gosteren Tirk Elektrik
Endiisrisi’nin Eskigehir Isletmesi kompresér pazarinda kazandigi hakli itibarimi
koruyabilmek ve st yonetimin politikasi geregi kalitenin O6nemsenmesi
nedenleriyle kusurlu mamuller ikinci kalite mamul olarak satilarak

degerlendirilmemektedir.
7.3. Artiklarin Degerlendirilmesi

Artiklar, ana faaliyetin devamliliginin saglanabilmesi igin Uretim
siirecinde zorunlu olarak ortaya gikan malzemelerdir. Isletmede olugan artiklar iki
grup altinda toplanabilir. Bunlardan birincisi tretim sirecinde yeniden
kullanilabilecek nitelikteki artiklar, diger grup ise uretimde yeniden
kullanilamayacak kadar kiigiik ¢apak, metal tozu ve sac pargalar1 vb. artiklardan
olugmaktadir.

Pres biriminde, kompresériin muhafazalar1 basilmaktadir. Sac tabakalar
muhafazanin ¢ap1 bilyiikligiinde seritler halinde kesilmektedir. Seritler iizerinde
daire seklinde muhafazalar basildiktan sonra kalan sac pargalar: iiretimde yeniden
kullamlmaktadir. Isletme yan sanayisine hurda degeri iizerinden sac pargalannin
satigim1 yapmaktadir. Yan sanayi sac parcalarindan kompresoriin pargalar olan

“stop braketi”, “susturucu kapagi” ve “aski braketi”ni basmaktadir ve bunlari
Eskom A.S.’ne satmaktadir.

Eskom A.S. kompresorlerinin muhafazalari igin 6zel bir sac
kullanmaktadir. Bu nedenle de, sac yiiksek bir maliyete sahiptir. Yan sanayinin
ayn1 hammaddeyi kullanmaktan kaginarak daha disik kaliteli hammaddeler
kullanmasini 6nlemek amaciyla, Eskom A.S. tarafindan sac pargalar hurda olarak
yan sanayiye satilmaktadir (Ek 17). Boylece Eskom A.$. istedigi sac kalitesinde
ara mamullere sahip olurken, yan sanayi de mamul elde ettikten sonra kalan saclarn
hurda olarak satmas: nedeniyle hammadde i¢in bir maliyete katlanmamig

olmaktadir. Boylece yan sanayi ana igletme tarafindan korunmus olmaktadur.

Yan sanayiye gonderilen artiklar muhasebe birimi tarafindan hurda degeri

iizerinden asagidaki sekilde kayda alinmaktadir (Ek: 18):
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8001.0.3311100 ILKMADDE SARFIYATI HS.
Laminasyon Hatti

623.003010.0.0.00 DIGER SATIS GELIRL. MAL. HS.
19802.00 DIGER CESITLI DON. VARLIKLAR HS.

7300323.141.3311100 DIGER GIDERLER HS.
' Laminasyon Hatt1
7300323.141.3311100 DIGER GIDERLER HS.
Laminasyon Hatti
7300323.141.3311200 DIGER GIDERLER HS.
Rotor Hatti
7300323.141.3311300 DIiGER GIDERLER HS.
Alt+Ust Mahfaza Hatt
7300323.141.3311300 DIGER GIDERLER HS.
Alt+Ust Mahfaza Hatti
7300323.141.3312100 DIGER GIDERLER HS.
Govde Hatti
7300323.141.3312100 DIGER GIDERLER HS.
GOvde Hatta
7300323.141.3312200 DIGER GIDERLER HS.
Piston Hatt1
7300323.141.3312200 DIGER GIDERLER HS.
Piston Hatt1
7300323.141.3313100 DIGER GIDERLER HS.
Krank Hatt1
7300323.141.3313100 DIGER GIDERLER HS.
Krank Hattt
7300323.141.3313200 DIGER GIDERLER HS.
Biyel+Valf Tablasi
7300323.141.3321200 DIGER GIDERLER HS.
AE Sarg1 Hatt1
7300323.141.3321200 DIGER GIDERLER HS.
AE Sargi Hatt1
7300323.141.3321300 DIGER GIDERLER HS.
AZ Sargy Hat
7300323.141.3323100 DIGER GIDERLER HS.
Termostat Hatt1
7300323.141.3323100 DIGER GIDERLER HS.
Termostat Hatt1
7300323.141.3322100 DIGER GIDERLER HS.

15001.04 AMBAR CIKISI
Uretimde Olugan Artiklann Hurda Degeri Uzerinden Yan Sanayiye Satilmak Igin

Ambardan Cikigmnin Yapilmasi,




SONUC VE ONERILER

Kiresellesen diinyada, isletmeler arasinda, rekabetin acimasizlastigi,
iletisim aglarinin etkin bir gekilde kullanildig1 ve misteri isteklerinin son derece
onem kazandifi uluslararast bir pazar olugmugtur. Isletmelerin boyle bir pazarda
rekabet edebilmesi igin; teknoloji ve yonetim alanlarindaki geligsmeleri siirekli bir
bicimde takip etmesi gerekmektedir. Birgok sektorde fiyatlar sirekli diigsmekte ve
pazara daha diisiik maliyet yapisina sahip yeni isletmeler girmektedir.

Migteri tatminin 6n plidna ¢ikmasi, igletmelerin kalite anlayiglarinda
onemli degisikliklerin yasanmasina neden olmustur. Miisterinin tatmin
edilebilmesi i¢in, yeni mamul gelistirme ve pazara sunma orani yiikselmistir. Aym
zamanda, pazar paylarinda ortaya gikan degisimlere cevap vermek ya da hata
yapabilmek i¢in zamanda ¢ok kisalmistir. Kér ve maliyet yonetimi, kisalan mamul
yasam Omiirlerinin yonetimi igin zorunluluk haline gelmistir. Cagdas tiketici, daha
kaliteli ve daha o6zellikli mallari karsilanabilir fiyatlardan talep etmektedir.
Isletmeler boyle bir pazar yapisinda yasamlarim siirdiirebilmeleri i¢in kaynaklarin
verimli bir bigimde kullanmak zorundadir. Uretim kayiplarimin; iiretim siirecinde
ya da miisteriye ulagtiktan sonra belirlenmesi, isletmenin ek maliyetlere
katlanmasina neden olacaktir. Ayrica miisterinin tatmin edilememesinin sonuglari,
daha sonraki donemlerde satig gelirlerinde goriilen azalma ile ortaya ¢ikmaktadir.
Uretim siirecinde olusan kayiplarin énlenmesi ya da olugmus ise isletmeye en kérh
sekilde geri donmesinin saglanmasi, miisteriye ulagtirilan saglam mamullerin

sayisini ve igletme verimliligini artiracaktir.

Geleneksel yonetim anlayisinda; iist yonetimin belirledigi normal tretim
kayiplari  oranlarinda  iiretim  yapilmasi  yalmz  dretim  bdlimiiniin

sorumlulugundadir. Uretim kayiplan, isletme gevresinde itibar kaybina yol agmasi
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nedeniyle gizlenmeye c¢alisilmaktadir. Bu durum ise, isletmede varolan sorunlara

¢Oziim aranmasini engelleyici bir unsurdur.

Giinimiz isletmeleri, iiretim siirecinde olusan kusurlu mamulleri,
genellikle, yeniden isleme tabi tutmay: ya da iretim siirecinde yeniden hammadde
olarak kullanmay: tercih etmektedir. Isletmenin itibarim1 olumsuz yonde etkilemesi
nedeniyle, kusurlu mamullerin ikinci kalite mamul olarak satilmasindan
kaginmilmaktadir.

Isle_tmeler bozuk mamullerini, genellikle iiretim siirecinde hammadde
olarak kullanarak ya da yan sanayilerine hurda degeri tizerinden satarak veya hibe
ederek degerlendirmektedir. Bu mamullerin saglam mamul durumuna getirilmesi
ya da satma gabalar, isletme bakimindan ekonomik olmayan ve zaman kaybettirici

unsurlar olarak gorilmektedir.

Uretim sistemlerindeki ve bilgisayar teknolojisindeki gelismelerle;
tasarim, mithendislik, kalite kontrol konularinda daha esnek bir iiretim sistemini
uygulanma olanag: bulunmustur. Boylece Uretim siirecinde olugsmasi beklenen
kayiplarin, ilk madde ve malzeme alig1 ve yar1 mamul girigi agamalarindan itibaren
onlenmesi saglanabilir. Uretim kayiplarinin énlenememesi durumunda, isletmeye

en az maliyet ve en ¢ok kar saglayacak bir yontemle degerlendirilmelidir.

Tirkiye’nin tek kompresor ve elektrik motoru iireticisi olan Turk Elektrik
Endistrisi A.S., Ko¢ 2000 projesiyle 1992 yilinda yeniden yapilanma siirecine
girmigtir. Turk Elektrik Endistrisi’nin geng o6rgiitlenme kaltirii, toplam kalite
yonetimine ve tam zamaninda uretim sistemine kisa siirede uyum saglamstir. Kit
kaynaklarin en verimli sekilde kullanilmasi, Tiirk Elektrik Endistrisi A.S.’nin
“Kalite Politikasi” ve “Cevre Politikasi”nda en 6nemli yeri almaktadir. Igletme,
tiretim siirecinde siirekli iyilestirme galigmalarini siirduiriirken, her gesit hurda ve
fireyi azaltmay: ve miimkiinse yok etmeyi de igletme politikas: olarak belirlemistir.
Isletmede politikalarin bagariyla uygulanmasi sonucunda, iretim kayiplarinin
toplam iretime oranmi 1994 yilinda %1,5 iken 1998 yilinda %1’ lerin altina
indirilmistir. Bu geliyme; tam zamaninda iiretim sistemi, toplam verimli bakim
(TVB) ve toplam kalite yonetimi kapsaminda gergeklestirilen; personel egitimi,
kalite gemberleri ve iyilestirme proje ekipleri, bireysel 6neri sistemi ve israftan
kaginma gibi unsurlarla saglanmistir. Ayrica ISO 14001 Cevre Yonetimi Sistemi

de tiretim kayiplarinin azalmasinda etkin rol oynamistir. Tasarimindan misteriye
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teslim edilinceye kadar tiim mamullerde kullanilan malzemeler en verimli sekilde

kullanilmaya 6zen gosterilmektedir.

Turk Elektrik Endiistrisi A.S.'nin bir kolu olan Eskisehir Isletmesi’nde de
mamuliin kalitesi igletmenin temel hedefini olusturmaktadir. Bu amagla kurulan
Kalite Guvence Birimi'nde, uretim strecinin her asamasinda yapilan kontrollerle,
iretim kayiplarina neden olan unsurlar yok edilmeye calistimaktadir. Toplam
kalite felsefesinde olusturulan takimlar birbirlerini nihai miisterisi olarak gérmesi
nedeniyle, iggorenler bir sonraki agsamaya hatali mamuller teslim etmemektedir ve
temlim almamaktadir. Isletmenin iiretim kayiplarim1 6nleme g¢alismalarinin her

birimde uyumlagtinimas: sonucunda da, miisterilerin tatmini saglanmis olmaktadir.

Kalite Yonetimi Sisteminin isletmede basanyla uygulanmasina ragmen,
isletmenin  toplam kalite yonetimi felsefesini ortaya koyan Kalite
Talimatnamesi'nde iretim kayiplarina gereken itina gosterilmemigtir. Kalite
talimatnamesinde, "hurda", "yeniden isleme ve diizeltme" ve "uygun olmayan
mamuller" bélimleri bulunmasina ragmen, bunlara iligkin standartlar koyan bir
tammlamaya yer verilmemistir. Ayrica Tirk Elektrik Endustrisi  A.S.
talimatnamede, isletmelerinde iiretilen mamulleri go6zéniinde bulundurarak,
kavramlan isletmelerle sinirh tutmustur. Ornegin, hurda ile ilgili agiklama sadece
Topkap: Isletmesi i¢in gegerli iken, yeniden isleme ve diizeltme faaliyeti
Sultanciftligi Isletmesi ile sinirlandirtlmigtir. Bununla birlikte Eskisehir
Isletmesi’nde, toplam kalite felsefesiyle iiretim siirecinde hurda ve yeniden isleme
ile ilgili faaliyetlerini siirdiirmektedir. Igletmede, iiretim siirecinde yeniden igleme
faaliyeti yapilmasina ragmen, talimatnameden kaynaklanan bir zorlamanin
olmamas: nedeniyle buna iligkin bir belgeleme sistemi olusturulmamigtir. Bu
nedenle, yeniden isleme faaliyetine iliskin maliyetler, isletme tarafindan normal
fire olarak kabul edilmektedir. Kalite talimatnamesinde yapilacak diizenlemelerle,
en azindan fireye iliskin tammlamalar yapilarak, isletmede kavram birligi
saglanmalidir. Boylece kalite maliyetlerinin bir unsuru olan "i¢ basansizhik
maliyetleri"nin iceriginde bulunan hurda ile yeniden degerleme ve diizeltme

maliyetlerine iligkin verilerinde nasil belirlendigi agiklik kazanabilir.

Eskisehir Isletmesi'nde mamuliin tiretimi sirasinda ortaya ¢ikan tiim tiretim
kayiplar: fire olarak isimlendirilmektedir. Uretim siirecinde olugan iiretim kayiplan
i¢c ve montaj birimleri tarafindan belirlenmektedir. Imalat raporu, fire takip formu

gibi belgelere anormal uretim kayiplar islenerek, donem sonlarinda mali isler
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birimine gonderilmektedir. Ancak bu veriler mali igler birimi tarafindan, teoride
belirtilen bir bigimde siniflamaya tabi tutulmamaktadir. Bu durum, mali igler
biriminin Uist yonetime fire ile ilgili verecegi raporlarda ya her fireye iliskin bilgiyi
icermesi nedeniyle asirt ayrintili ya da karar almada yetersiz kalacak diizeyde dar
kapsamda olmasina neden olacaktir. Isletmenin kullandig: SAP isimli programda

yapilacak bir dizenlemeyle sorun kolayca ¢oziilebilir.

Eskisehir Isletmesinin miihendisleri, bir kompresoriin tretilebilmesi igin
gerekli tim malzemelere iligkin standartlar: belirlemistir. Ayrica standartlar
belirlenirken, turetim sirecinde olusabilecek hata paylar1 da hesaplanmistir.
Boylece uretime, siparis edilen kompresor miktarina goére malzeme
¢ekilebilmektedir. Standartlarin hata paylarimi da igermesi iretimin durmasim
engellerken, mali igler birimi tarafindan normal tretim kayiplarim géz ardi -
etmesine neden olmaktadir. Béylece normal iiretim kayiplari, saglam mamullerin
maliyetine dogrudan yiiklenmektedir. Bu durumda ist yonetim, sadece anormal
iiretim kayiplarini degerlendirmeye tabi tutmasi, hatali sonuglara ulagsmasina neden

olabilir.

Eskisehir Isletmesi, bireysel oneri sistemi c¢ercevesinde ¢alisaniarin
sunduklar1 éneriler degeriendirilmektedir. Ayrica kalite gemberleri ve iyilestirme
proje ekipleri araciliiyla yeni projelerin hayata gegirilmesi saglanmaktadir.
Boylece, siirekli iyilestirme galigmalariyla anormal tretim kayiplarinin azaltiimasi
amaclanmaktadir. Eskisehir Isletmesi'nin, kalitenin yiikseltilmesine iliskin yaptig
tim c¢alismalara ragmen, anormal iretim kayiplarina iligkin standartlar
belirlenmemistir. Bu durum, caliganlarin belirli bir hedefe yonlendirilmesini

engelleyecektir.
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(EK: 1)-

Karavan Sanayi ve Ticaret A.$,’nin Safha MaliyetiSisteminin Excel’de Formiilize Edilmesi

A
26
27

B.|C D - E

28

29

=[F(CL20>1;"FiFO YONTEMI";" TARTILI ORTALAMA YONTEMIi")

30
31 . D.Bagt Yar1 Mamul StokMiktari 0
32 ~ Uretimine Yeni B.lslanan Mamul
Miktar: 100.000
33 —IF(CL20>1 "Doncm Basl Yarl =IF(CL20>1;
Mamul Tamamlanma Miktan" J107;"")
" ")
34 -IF(CLZOSI ;"Uretimine Yeni  =IF(CL20>1;
Baslamp Tamamlanan Mamul  [J108;™")
l‘l" " ") i
35 ~Uretim Tv‘ mamianai - 88 2()()‘
Mamul Miktar:
36 D. Sonu Yari Mamul Miktar1 11.800
37 Normal Uretim Ka\ lplan 0
~_Miktan
38 Anormal Uretim Kayiplart

' Donem Bas1 Yan Mamul Stok
Maliveti

Dinem ici Mdllyctler

040 S R
=K41+M41+ 153.522 62.300 38.250

—-IF(CL20>1' . =IF(CL20>1; =[F(CL20>1;

100-J33)/ (100-L.33)/ . (100-N33)/
100%H33%MM) 1 100*H33" ) 100¥H33;" ")
=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;H34 [=IF(CL20>1 =IF(CL20>1;
100;" ") H34*J34/100; 100;" ™) *L34/100; " "y 1:100;" ™) ,1134*N34/100
=IF(CL20>1; —IF(CL20>1 =IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; " [=IF(CL20>1 »—IF(CL20>1 :
" e 100) " J3S*H3S/ M 5100) "sL35%H35/ 100) ;" "5100) " ":N35*H35/

100) ' ‘100)

~ 83=J36*H36/100 ~ 41|=L36*H36/100 | 24=N36*H36/100
=J37*H37/100 —L37*H37/100 —N37*H37/100
B : l
=J38*H38/100 =L38*H38/100

§=N38*H38i100“”

el



60
o1
62

63

64

&

66
[ 67

i
i

Uretimine Yeni Baglanan Mamul
Miktar

RETIME GiREN MAMUL MIKTAR [=H54+H:

=[F(CL20>1;"Diénem Bas1 Yari
Mamu! Tam. Miktar";" Uretimi
Tam. Mamul Miktart")
=IF($CL$20>1;" Uretimine Yeni
Baslanip Tam. Mamul Miktan";
"Normal Uretim Kayip. Miktan')
=]F($CL$20>1;"Normal Urctim
Kayiplart Miktar";" Anormal
Uretim Kayiplari Miktar")
=IF(CL20>1;" Anormal Uretim
Kayiplart Miktari";"D. Sonu
Yar1 Mamul Stok Miktan')
=[F($CL$20>1;"Dénem Sonu
Yar1 Mamul Stok Miktar";" ')
IF(CL20>1;" ";"URETIMDEN
IKAN MAMUL MiKTARI")

IF(SCL$20>1;" URETIMDEN
IKAN MAMUL MiKTARI";" ")

=IF(CL20>1;
H33;H35)
=IF(CL20>1;
H34;1137)
=IF(CL20>1;
H37;H38)
=IF(CL20>1;
H38;H36)

A c/] o E [F,G] H 1 J ] K - L M N | 0 ,P”\
48 cei i ﬁ
49 KESME&PRES SAFHASI |
50
| 51
52 § {2 vER N +
53 Mamuller Miktarlar Dir. flk Md. Mlz Direkt Igcilik
54 D. Bagt Yart Mamul Stok Miktarn |=H31 : i

=IF(CL20>1;
" 100)

=IF(CL20>1;
334:437)
=IF(CL20>1;
J37;J38)
=IF(CL20>1;
J38:J36)

=IF(CL20>1;
K33;H35)

=IF(CL20>1;
" 1:100)

=IF(CL20>1;
M33;H35)

=]F(CL20>1
3" 5100)

=IF(CL20>1;
H60;K37)

=HGI*J61/100

=H62*J62/100

=IF(CL20>1;
L34;L37)
=IF(CL20>1;
L37;L38)

|=IF(CL20>1;

L.38;L.36)

=IF(CL20>1;
H60;M37)

=H61*L61/100

=H62*L.62/100

=IF(CL20>1
3N34;N37)

=IF(CL20>1
sN37;N38)

=IF(CL20>1
sN38;N36)

=IF(CL20>1;
033;H35)

=IF(CL20>1;
H60;037)

=HG61*N61/100

=H62*N62/100

=IF(CL20>1;
H36;" ")
=[F(CL20>1;
" HS9+HG60+
HG61+H62)

=IF(CL20>1;
365" 1)

=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;
H59+H60+H6 | 160+161+162+
1+H62+H63; (163;" ")

" ") -

=IF(CL20>1;H63
6300 My

- [=IF(CL20>1;

" 1 KS9+K60+
K61+K62)

=IF(CL20>1;

=IF(SBAS$20>1; |

K59+K60+K61+
K62+K63;

L36:" ")

e

=IF(CL20>1;L.63*
H63/100;" ")

|=tFCL205 157

MS9+M60+Mo61
+M62)

=IF(CL20>1

;N36;" ")

IF(CL20>1;

L VMS9+MG0+
1 IM61+M62+
2 1M635" ")

=IF(CL20>1;N63
H63/100;" ")
=lF(CL20>1;"";
059+060+061
+062)

IF(CL20>1;

4 059+060+
H061+062+

63;" 7 H) B

Sel



9

A C D E F|G H M (4) P
73 A EIMENALLY
74 Maliyetler TOPLA D.Ilk Md.Mlz Dlrekt lsclllk
75 Dinem Bas1 Yarn Mamul Stok  [=H40 =IF(CL20>1; =1F(CL20>1; =IF(CL20>1;
B Mallvetl " 1 K40) " VI40) " 1":040)
76 k Dinem Ici Maliyetleri =H41 =K41 =M41 =041
77 TOPLAM URETIM MALIYETI =H75+H76 =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;

: K76 K75+K76) M76;M75+M76) 076;075+076) o
79 - .
81 BIRIM ESDEGER MAMUL =K81+M8§1+ =IF(CL20>1;K77/ =IF(CL20>1;M77/ =IF(CL20>1;077/ k&

i i 081 K65;K77/K64) M65;M77/M64) 065;077/064) k-

83

84 =IF($CL$20>1;"Donem Bag =1F(CL20>1;

‘ Yar1 Mamul Stok Maliyeti";" ') {H75;" ')

85 =[F($CL$20>1;"Dnem Bagsi =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =[F(CL20>1; =IF(CL20>1;
Yar1 Mamul, Stoklarimn Toplam K85+M85+ KS59*K81;" ') M59*M81;" ") 059*081;" ")
M.lhyctl","Uxetlml Tamam. 085;H81*

Saglam Mamul Maliyeti ") 'H59) o o o

86 —IF(CLZ()>I "{Iretimine Yeni —IF(CLZ()>1 =IF(CL20>1;""; =IF(CL20>1;""; =IF(CL20>1;""; |
Bagl. Tam.Mam. Maliyeti";" Nor- {H60*H81;K86 K60*K81) M60*M81) 060*081) ‘
mal Uretim Kayiplari Maliyeti") +M86+080) | b

87 =IF($CL$20>1;"Normal Uretim =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
Kayiplar Maliyeti";" ') K87+M87+ K81*K61;" ') M81*M61;" ") 081*061;" ")

087;" ")
88 =IF(CL20>1;"Uretimi Tamam, [=IF(CL20>1;
Mamul Maliyeti";" ") H84+H85+HSG+

89 Anormal Uretim Kayiplari =K89+M89+ =IF(CL20>1;K81 =IF(CL20>1;M81* =IF(CL20>1;081*
Maliyet 089 o *K62;K81*K61) M62;M81*M61) _ 062;081*061)

90 D.Sonu Yar Mamul Maliycti =K90+M90+ =]F(CL20>1;K63 =1FCL20>1;M63* =IF(CL20>1;063*
1090 *K81;K81*K62) _M81;M81*M62) 081;081*062)

91 DAGITILAN TOPLAM MALIYETLER |=H88+H8%+H90

92 | KESME-PRES

93 I. SAFHA

EYLUL




Y WAA
26
27

II. SAFHA

28 —IF(CL20>1 "FIFO YONTEMI"-"TARTILI ORTALAMA YONTEMI") ocA1<
29 Toplam Devralinan | Dir.ilk Md.Mlz | Dir. iscilik | G.U.G. il
ey - ; ————— e ;
31 Dinem Bas:1 Yar1 Mamul Stok 2.425
| Miktar1
32 Uretimine Yeni Baglanan Mamul 14.700
- Miktar . S SRR fnatin i : SO R S
33 =IF(CL20>1;"D. Bagi Yari =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
Mamul Tamamlanma Miktar1"; [AH109;" ") (100-AJ33)/ (100-AL33)/
) : = 100*AF33;" ") 100*AF33;" ")
34 =IF($CL$20>1;" Uretimine Yeni |=IF(CL20>1; '-IF(CL20>1, ‘—11«‘(CL20>1- '=IF(CL20>1;?T; =IF(CL20>1;  |=IF(CL20>1; '=IF(CL20>1;-
Bagl. Tam. Mamul Miktan";" ") |AH110;" ") [AF34;" ") 100 " ") 100, ™). AF34*AJ34/ 1100;" "y AF34*AL34/
, B e L - ety
35 Uretimi Tamamlanan Mamul 15.000 ~—IF(CL20>1 l —IF(CL20>I -1_F(“CL20>21; =1F(CL20>1- - |=IF(CL20>1; [=TF(CL20>1;
Miktari " AF3S) 1" 3100) "f";wo)} "";AJ35%AF35/ |" ";100) " AL3S*AF3S/ b
36 Dinem Sonu Yart Mamul 2.125|=1F(CL20>1; 48 "AH36*AF36/ 64 —-AJ36*AF36/ 80/=AL36*AF36/
. Miktarn o  |AH112;AF36) o o 100 100
37 Normal Uretim Kayiplarn O|=IF(CL20>1;" "AHS?'*AFZ!?/ =AJ37*AF37/ =AL37*AF37/
Miktars . - [AHI13;AF37) 00 100 100
38 Anormal Uretim Kayiplar: O1=IF(CL20>1; =AH38*AF38/ =AJ38*AF38/ =AL38*AF38/
/ Miktars _ |AM114;AF38) | 100 ' i 100 100
39
40 Dinem Basi Yarn Mamul Stok  =AG40+AI40+ 89.410 56.322 36.496 19.364
» Maliyeti AK40+AM40
41 Donem I¢i Maliyetler =AG41+Al41+ [=H 88 796.125 399.988 125.45
- AK41+AM41 ,

42
43
44
45

: f‘—IF(CL20>1,AIIO4""")




Yy !zl ] _AB - [ | JAE]| AF_ ARG e A AL AT AK | AL [ AM
49 DIS MONTAJ SAFHASI
51
52 310 BIR ) M A
53 Mamuller Miktarlar Devralman Dir.ilk Md. Ml Direkt Iscilik G.U.G.
54 D. Bagt Yar1 Mamul Stok Miktan |=AF31 T ‘
55 Uretimine Yeni Baglanan Mamul ~ |=AF32
i Miktan S
56 [& HORETIME GIREN MAMUL MIKTARI |=AFS4+AF55 |
59 =IF(CL20>1;"Dénem Bast Yann |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;
Mamul Tamamlanan Miktarn"; |AF33;AF35) |"";AF59) " ":100) AI33;AF35) " ";100) AK33;AF35)  |" ";100) AM33;AF35)
"Uretimi Tam. Mamul Miktan")|
60 =IF(C120>1;"Uretimine Yeni =IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; [=IF(CL20>1; =[F(CL20>1; (=IF(CL20>1;
Baglanip Tam. Mamul Miktan"; AF34;AF37) AG34;AG37) |AH34;AH37) |AI34;A137) AJ34;AJ37) |AK34;AK37) AL34;A1.37) |AM34;AM37)
"Normal Uretim Kayiplan Miktart") B
=IF($CL$20>1;"Normal Uretim’ [=IF(CL20>1; [=AF61 =[F(CL20>1; |=AF61*AH61/ [=IF(CL20>1; |=AF61*AJ61/ |=IF(CL20>1;{=AF61*AL61/
Kayiplar1 Miktar1";"Anormal |AF37;AF38) AH37;AH38) 100 AJ37;AJ38) [100 AL37;A1.38) {100
Uretim Kayiplar1 Miktan'") it 7 o
=IF(CL20>1;" Anormal Uretim =IF(CL20>1; [|=AF62 =[F(CL20>1; |=AF62*AHG62/ [|=IF(CL20>1; |=AF62*AJ62/ |=IF(CL20>1;|=AF62*AL62/
Kayiplart Miktar";"D.Sonu AF38;AF306) AH38;AH36) {100 AJ38;AJ36) (100 AL38;AL36) {100
Yars Mamul Stok Miktar™y | | R R B
=IF(CL20>1;"Donem Sonu Yar1 |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;
Mamul Stok Miktar";" " AF36;"™)  |AF63;"™)  |AH36;" ") |AF63*AH63/ |AJ36;"")  |AF63*AJ63/  |AL36;"")  |AF63*ALG3/
i 100;11 n) 100;n1 100;11") :
=IF($CL$20>1;"";"I"JRETiMDEN =IF(CL20>1; [=IF(CL20>1;""; =[F(CL20>1;""; =IF(CL20>1;""; =IF(CL20>1;""£
CIKAN MAMUL MiKTARI") " AFS9+AF60 [AGS9+HAG60+ AIS9+AI60+AI61 AKS9+AK60+ AMS9+AMG60+ |
+AF61+AF62) |AG61+AG62) +Al62) AK61+AK62) AMG61+AMG62) |
=IF($CL$20>1;"URETIMDEN  |=IF(CL20>1;  |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; ’
CIKAN MAMUL MIKTARI";" ") |AFS9+AF60+ AG60+AG61+ AIS9+AT60+ 8§ AKS9+AK60+
AFGI+AFG2  1AG62+AG63; AI61+AT62+ I AKG1+AKG2+
AF63;" ") "y AI63;" ™) L AK63;" ™)

8¢€1



Maliyetle

r

TOPLAM |

Devralinan

A Dir-1lk Md Mz

Direkt igcilik

SIR(CLI0ST," 3 |

Donem Bay1 Yar1 Mamul Stok |[=EA40 =[F(CL20>1;""; =IF(CL20>1;" "3 =IF(CL20>1;" ;

Maliveti EB40) ED40) EF40) EF40)
Donem Ici Maliyetler =EA41 =EB41 =ED41 =EF41 =EF41

Uretim Kayiplarm =AF73+A¥F108 |=EB42 =ED42 =EF42 =EF42
__Degerlendirme Maliyeti

Eksi: Uretim Kayiplarini =B028*(-1) =EB43 =ED43 =EF43 =FF43

Deferlendirme Geliri

TOPLAM URETIM MALIYETIT

1F(CL20>1;" Dénem Bag1 Yan|=IF(CL20>1;
Mamul Stok Mallyet]" D!

=EBY0+ED90+
EF90+EH90

EA82;" ™)

—TOPLA(EA82

IF(CL20>1;
EBS6/EBGS;

=IF(CL20>1;EF83+
EFS4+EF85;EF82+

=IF(CL20>1;

=IF(C120>1; EH83+

=1F(CL20>1;
EH86/EH68;
EH86/EH67

=IF(CL20>1;"Dénem Basi Yar -IF(CLZ()>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
Mam.St.Tamamlama Maliyeti" |[EA94+EF94+ EDS9*ED90; EF59*EF90°"") EHS9*EH90;"")
3" Uretimi Tamamamlanan EH94;EA90* "m
Saglam Mamul Maliyetler ") |EAS9)
=IF(CL20>1;"Uretimine Yeni |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;"" =IF(CL20>1;" " =IF(CL20>1;""; =IF(CL20>1;"";
Baslanip Tamamlangn Mamul {EA60*EA90; |;EB62*EB90) ED62*ED90) EF62*EF90) EH62*EHY0)
Maliyeti";"Normal Uretim EB95+ED95+
Kayiplan Mahyetl") EF94+EH9S) L ol , s e
=IF(CL20>1;"Normai Uretim |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =[F(CL20>1;
Kayiplan Mallvetl" ' EB96+ED96+ EB90*EB62; ED90*ED62; EF90*EF62;"") EH90*EH62;"")
EF96+EH96;"") " n) " ")
Uretimi Tamamlanan Mamul [=IF(CL20>1;
Maliyeti EA93+EA%4+
EA95+EA96;
EA94+EA95)
Anormal Uretim Kayiplar =EA6G4*EA90 |=IF(CL20>1; =[F(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
Maliyeti EBY90*EB64; ED90*ED64; EF90*EF64; EH90*EHG64;
. L i EB64*EB90) ED64*EDY0) _EF90*EF64) EH90*EH64) 3
D. Sonu Yan Mamul Maliyeti |=EB99+ED99+ —IF(CL20>1 =[F(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
EF99+EH99 EB90*EBG6G; ED66*ED90; EF66*EF90; EH90*EHG66;
EB90*EI§760) EDY90*ED60) EF90*EF60) EH60*EH90)

=EAOTTEAJST

STCOMONTATY
ITL. SAFHA

P RO R R T I

T R D g 1 e Ty S T

6¢l



IIL SAFHA

=IF(CL20>1;"FiFO YONTEMI";" TARTILI ORTALAMA YONTEMIi")

" ")

BI107;" ")

=IF(CL20>1;"Uretimine Yeni
Baglanip Tamamlanan Mamul
Mlktal’l ", H l')

=[F(CL20>1;
BJlos;:' "o

g ~IF(CL20>1':

BD34" )

- ==IF(CL20>1. e

Toplam Devralinan Dir.ilk Md.Mlz | Dir. Igcilik G.U.G.
Donem Bagt Yart Mamul Stok 4o00,
_Miktar R
Uretimine Yeni Baglanan 15.000
Mamul Miktari s
=IF(CL20>1;"Dénem Bags1 Yar1=IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
Mamul Tamamlanma Miktan" (100 .BJ33)/

oo

Uretimi Tamamlanan Mamul - 13.000 =IF(C_L20?1‘ g ==IF(CL20>1 20>1;

Miktart "BD35S) M r00) i BJ35*BI)35/100)
Dinem Sonu Yart Mamul 5.000|=1F(BD32>0; - =BJ36*BD36/
Miktan BD36;0) .- : 100

Normal Uretim Kayiplart 724|=IF(BD32>0; 100/=] ==BH37*BD37/ _ 100 ==BJ37*BD37/
Miktar BD37;0) = |10 100 o 100
Anormal Uretim Kayiplan 276 -IF(BD32>0,=-. - 100\=BI 100 —BH38"BD38/ 100 =-'BJ38 Bl)38/
Miktan - BD38;0) - [ 100 L 00
Dinem Bagi Yari Mamul Stok |=BE40+BG40+ 299.456 21.436 156.121 78.300
Maliyeti BI40+BK40 N e
Dinem igi Maliyetler =BE41+BG41+ [=AF88 - 128.763 436.422 224.624

BI41+BK41 |




IBK S

WIAX[A[AZ -~ T - BE_

; . p ot ‘ - BIRIE } A | AR
Mamuller Miktarlar Devralinan i Direkt scilik G.U.G.

D.Bast Yann Mamul Stok Miktar1[=BD31
Uretimine Yeni Baglanan =BD32
Mamul Miktar

URETIME GIREN MAMUL =BD54+BD55

MIKTARI .
=JF($CL$20>1;"Donem Banpr |=IF(CL20>1; I=IF 1F(CL20>1; |=IF(CL20>1; 5 |=IF(CL20>1; =[F(CL20>1; |=IF(CL20>1;
Y_arl Mamul Tam.Miktan"; BD33;BD35) . 4" ':100) BG33;BG35) " ".100) BI33;BI35) ".1:100) BK33;BK35)
"{retimi Tam.Mamul
Miktan") o .
=IF(CL20>1;"Uretimine Yeni |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;  |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;
Basl.Tam._Mam.Miktan"; BD34;BD37) BE34;BE37) BF34;BF37) |BG34;BG37) BH34;BH37) |BD60;BD60) BJ34;BJ37) |BD60;BD60)
"Normal Uretim Kayiplarn
Miktanr'")
le($CL$20>1;"Normal =IF(CL20>1; [FIF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; =[F(CL20>1; |=IF(CL20>1; =[F(CL20>1; |=IF(CL20>1;

Uretim Kayiplart Miktan'; BD37;BD38) BE37;BE38) BF37;BF38) |BG37;BG38) BH37;BH38) |BI37;BI38) BJ37;BJ38) |BK37;BK38)
" Anormal Uretim Kayiplart
Miktar'")

=IF(CL20>1;" Anormal Uretim (=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;  |[=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;
Kayiplar1 Miktan";"D. Sonu  |BD38;BD36) |BE38;BE36) |BF38;BF36) \BG38;BG36) BH38;BH36) |BI38;BI36) BJ38;BJ36) |BK38;BK36)
Yarn Mamul Stok Miktar1")
=[F(CL20>1;"Ddnem Sonu Yann [=IF(CL20>1; {=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; [=IF(CL20>1; {=IF(CL20>1;

Mamul Stok Miktar";" ') BD36;" ") BE36;" ") BF36;" ")  |BG36;" ") BH36;" ")  |BI36;" ") BJ36;" ")  |BK36;" ")
=IF(SCL$20>1;"";"URETIMDE |=IF(CL20>1;" |=IF(CL20>1;" "; =IF(CL20>1;" "; =IF(CL20>1;" "; ~ [FIF(CL20>1;
N CIKAN MAMUL MIKTARI") |";BD59+BD60+|BES9+BEG0+ BG59+BG60+ BI59+B160+BI161 " " BK59+

BD61+BD62) |BEG1+BE62) BG61+BG62) +BI62) BK60+BK61+
BK62)
=IF(SCL$20>1;"URETIMDEN |=IF(CL20>1; [|=IF(CL20>1; [=IF(CL20>1; =JF(CL20>1; A=IF(CL20>1;
CIKAN MAMUL BD59+BD60+ |BEGO+BEG1+ { BG59+BG60+ BI5S9+BI60+ BK59+BK60+
MIKTARI";"") BD61+BD62+ |BEG2+BE63; : BI61+BI62+ BK61+BK62+
BD63;" ") " ") B163;" n) BK63;" n)

b1




—" peusty sz

74 Maliyetler TOPLAM Devralinan Dir.llk Md.Mlz Direkt Igcilik G.U.G.
75 Donem Bagi Yarn Mamul Stok |=BD40 =IF(CL20>1;" " =IF(CL20>1;" "3 =IF(CL20>1;" ""; =IF(CL20>1;" ":
Maliyeti BE40) BG40) BI40) BK40)
Diénem I¢i Maliyetler =BD41 =BE41 =BG41 =BI41 =BK41
TOPLAM URETIM MALIYETI [=BD75+BD76 [=IF(CL20>1;BE76 =IF(CL20>1;BG76; =IF(CL20>1;BI76; =IF(CL20>1;BK76;
;BE75+BET BG75+BG7 BI75+BI7 BK75+BK76)
BIN DI A .
BIRIM ESDEGER MAMUL =BE81+BG81+ |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
MALIYETI BI81+BK81 BE77/BEGS; BG77/BG6S; BI77/BI6S; BK77/BK6S;
BE77/BE64 BG77/BG64 B177/B164 BK77/BK64)
Rie . l 3
=IF(CL20>1;"Dénem Bas1 Yar1|=IF(CL20>1;
Mamul Stok Maliyeti";" " BD75;" ™)
=IF(CL20>1;"Dénem Bags1 Yar1|=1F(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
Mam.St.Taml. Maliyeti"; BG8S+BI8S+ BG59*BG81; BIS9*BI81;"") BKS9*BKS81;"")
"Uretimi Tamamamlanan BKS85;BD81* "
Saglam Mamul Maliyetler ') |BD59)
=IF(CL20>1;"Uretimine Yeni [=IF(CL20>1; [=IF(CL20>1; =IF(CL20>1;" " =IF(CL20>1;""; =[F(CL20>1;"";
Baglamp Tamamlanan Mamul |BD60*BD81; |"";BE60*BES1 BG60*BG81) BI60*BI81) BK60*BK81)
Maliyeti" ;" Normal Uretim BE8G+BG86+ |)
Kayiplar1 Maliyetler ") BI8S6+BK86)
=IF(CL20>1;"Normal Uretim |=IF(CL20>1; [|=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
Kayiplars Maliyetler";" ') BE87+BG87+ |BES1*BEG1; BG81*BG61; BI81*BI61;"") BK81*BK61;"")
B[87+BK815" ") ” ") 11 ")
Uretimi Tamamlanan Mamul  [=IF(CL20>1;
Maliyeti BD84+BDES+
BD86+BD87;
BDSSBDSG) | | ,__, N
Anormal Uretim Kayiplan =BE89+BG89+ [=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =[F(CL20>1; =IF(CL20>1;
Maliyet BI89+BK89 BE81*BE62; BG81*BG62; BI81*BI62; BK81*BK62;
_|BES1*BE61) BG61*BG81) | BI81*BI61) BK81*BK61)
D. Sonu Yar1 Mamul Maliycti [=BE90+BG90+ |=IF(CL20>1; =[F(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
BI90+BK90 BE81*BEG3; BG63*BG81; BI63*BIS81; BK81*BK63;
BE81*BE62) BG81*BG62) BI81*Bl62) BK62*BKS81)
DAGITILAN TOPLAM =BD88+BD8Y+
MALIYETLER BD90

ot ICOMONTAL. oo
o " IIL SAFHA

Wl



ITL SAFHA

Ek 2. Karavan Sanayi ve Ticaret A.S.’nin Degerlendirme Sonrasinda Safha MaliyetiSisteminin Excel Paket Programinda Formiile Edilmesi

=IF(CL20>1;"FiFO YONTEMI";" TARTILI ORTALAMA YONTEMI")

Miktar

Toplam

Uretimine Yeni Baglanan
Mamul Miktar:

=IF(CL20>1;"Dinem Bags Yarl
Mamul Tamamlanma Miktar"

;" ")

=IF(CL20>1; -
EE118'" ")

l

N Devralinan

Dir.ilk Md.Mlz

=IF(CL20>1;"Uretimine Yeni
Baglanip Tamamlanan Mamul
Miktarl ";" ")

"IF(CL20>1'
EE119 3 ")

Dir, Iscilik

=[F(CL20>1;

 |EG34/100*EA34

Uretimi Tamamlanan Mumujl

_Miktan
Donem Sonu Yar1 Mamul
Miktari

13,000

- 5.000

-IF(CL20>1;
(131 ;_B“_ND35) :

=TF(CL20>1;
" "EM)' S

¢ [=IF(CL20>1;

"100)

=IF(CL20>1;

—IF(EA32>0; Lk

40=E

Normal Uretim Kayiplan
Miktan

724)=11

Anormal Uretim Kayiplan
Miktari

276

e EG35*EA35/100

-EE38*EA38/ -
100 -

=EG38*EA3S/

Diénem Bas1 Yarn Mamul Stok
Maliyeti

=EB40+ED40+
EF40+EH40

156.121

Dinem I¢i Maliyetler

=EB41+ED41+

EF41+EH41

436.422

~ =AF73+AF108

EF41/EA41)*




prpyp] . pw fil EA | EB | gc. [ ED [ EE | EF | EG | EH
49 _ : IC MONTAJ SAFHASI
51
52 o <] A TABLOSL f BIR ) A H
53 Mamuller Miktarlar | Devrahnan Dir.ilk Md.Mlz Direkt isgilik G.U.G.
54 V D.Ba$| Yarl Mamul Stok Miktarl fEA§1 ““““““““““““““““““““““““““““ 5 LD ':.:E: s v = SEEA o T & AR i i L RN g L .
55 Uretimine Yeni Baglanan =EA32
Mamul Miktari
56 URETIME GIREN MAMUL =EAS4+EASS
59 =IF($CL$20>1;"Dnem Baypn  |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;" . |=IF(CL20>1; {=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; [=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;
= Yart Mamul Tam.Miktan";  |EA33;EA35+ |"!;EAS9) S 100) ED33;EA*ECS9/ "' ";100) EF33;EAS59* " :100) EH33;EA59*
"Uretimi Tam.Mamul DZ63+DZ65) [ 100) EES59/100) EG59/100)
. Miktan") s
60 =IF(CL20>1;"Uretimine Yeni |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; [=IF(CL20>1; [|=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;
Bagl. Tam.Mam,.Miktar1"; BD34+DZ63+ |EAGO;EAG0) [EC34;EC36) |EAGO;EAGO* EE34;EE36) |BD60;BD60) BJ34;BJ37) |EAGO;EAG0*
"Dénemsonu Yar1 Mamul DZ65;EA36) EC60/100) . EG60/100)
s Stoklar1 Miktari') T
61 Net Uretim Kayiplan Miktart [=EA62+EA64 |=(EB37+EB38) [=IF(CL20>1; |= (ED37+ED38)- [=IF(CL20>1; |=(EF37+EF38)- |=IF(CL20>1; |= (EH37+EH38)-
E - |-(DZ63+DZ65)) |EC3T,EC38) |(DZ63+DZ65) EE37;EE38) |(DZ63+DZ65) |EG37;EG38) |(DZ63+DZ65)
62 Normal Uretim Kayiplan =EA37-AF78+ |=EA62 =EA62 =EAG62 =EA62
. Miktari AG78)
63 () Degerlendirilen Uretim =AF78+AG78
_ Kayb: Miktar: i |
64 Anormal Uretim Kayplari =EA38-(AF113 |=EAG4 =EA64 =EA64 =EA64
e Miktar: +AGU13) | . e S S R
65 (-) Degerlendirilen Uretim =AF113+ ' T
. Kayb1 Miktar AG113
=IF(CL20>1;“Donemsonu Yan |=IF(CL>20>1; =IF(CL>20>1; [=IF(CL>20>1[=IF(CL>20>1; |=IF(CL>20>1; |=IF(CL>20>1; |=IF(CL>20>1 =IF(CL>20>1;
Mamul Stok Miktar”;* > EA36:;% ") EB36;% ") sEC36:¢ ") |ED365% ™) EE36;“ ™) EF36;“ *) ;EG36;¢ ) [EH363% ™)
=IF(CL20>1;"";"URETIMDEN |=IF(CL20>1;" |=IF(CL20>1;" " =IF(CL20>1;" "; =IF(CL20>1;" ""; ’ =IF(CL20>1;
CIKAN MAMUL MIKTARI") |";EAS9+EAG(O+]{EB59+EBGO+ EDS9+EDGO+ BIS9+BI60+BI61 " EFS9+
. EA61) EB61) ED61) EF60+EF61
68 | 4=1F(CL20>1;"URETIMDEN =IF(CL20>1;  |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; IF(CL20>1; =IF(CL20>1;
o IKAN MAMUL MIiKTARI";"") |EA59+EAG60+ |EBGO+EBG1+ EDS9+ED60+ EF59+EF60+ EHS59+EHG60+
EAG1+EAG6;"™) |EB66G;" ) ED61+ED66;"") [ i EF61+EF66;"" EH61+EH66;"")

vyl

69 [
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“Dir.1lk Md.Mlz

Maliyetler TOPLAM Devralinan Direkt Iscilik
Dinem Bas1 Yar1 Mamul Stok  |=AF40 =IF(CL20>1; =IF(CL20>1; " =[F(CL20>1;" ";
Maliyeti " " AG40) ";AI40) AK40) AM40)
Dinem I¢i Maliyetler =AF41 =AG41 =Al41 =AK41 =AM41
I TOPLAM URETIM =AF75+AF76 |=IF(CL20>1;AG =IF(CL20>1;Al =IF(CL20>1;AK

Yar1 Mamul Stok Maliyeti";" ")

76;AG75+AG76

76;A175+ A176

=IF(CL
AITT/AI6S;

76;AK75+AK76

=IF(CL20>1;"Dénem Bast Yann (=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =[F(CL20>1; =IF(CL20>1;
Mamul Stoklarinin Toplam Ma- |AI85+AKS85+ AIS9*AIS1;" ™) AKS59*AKS81;"™) AM59*AMS1;"'")
liyeti";" Uretimi Tamamlanan  |AMS85;AF81*
Saglam Mamul Maliyetler") AFS59)
=[F($CL$20>1;"Uretimine Yeni |=IF(CL20>1; |=IF(CL20>1;"" =IF(CL20>1;" "; =IF(CL20>1;" "; =IF(CL20>1;"";
Baglamip Tamamlanan Mamul |AF60*AF81; |;AG60*AG81) Al60*AI81) AKG60*AKS1) AMG60*AMS1) ’]
Maliyeti";"Normal Uretim AGS86+AI86+ g
Kayiplar1 Maliyetler') AK86+AMS86) |
=JF(CL20>1;"Normal Uretim |=IF(CL20>1;AG |=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =IF(CL20>1;A =IF(CL20>1;
Kayiplarn Maliyetler";" " 87+AIST+AKS7+ 1}9)61*AG81; AIG1*AIS1;" ™) K61*AKS81;"™) AMG61*AMS1;
AM87;" ||) L} ] " ")
Uretimi Tamam, Mamul =IF(CL20>1;
Maliyeti AF84+AF85+
AF86+AF87;
AFS6+AF85)
Anormal Uretim Kayiplan =AG89+AI89+ [=IF(CL20>1; =IF(CL20>1; =[F(CL20>1; =IF(CL20>1;
Maliyetler AK89+AMS89 |AG81*AG62; AI62*AI81; AK62*AKS81; AMG62*AMS1;
AG61*AG81) AI61*AlI81) AK61*AKS81) AMG61*AMS1)
D. Sonu Yar1 Mamul Stok =AGY0+AI90+ |=IF(CL20>1;A =IF(CL20>1; =[F(CL20>1; =[F(CL20>1;
Maliyeti AK90+AMY90 JG63*AGS1;AG AIG3*AI81; AK63*AKS1; AMG63*AMS1;
81*AGG62) AlI81*Al62) AK81*AK62) AMS81*AM62)
=AF88+AF89+
AF90

‘DIS MONTAJ .

Sv1




3 [ZEE/

EFL 3

146

4453

KOMPRESOR URETILDI RAPORU TARIH 04/02/1999
ESKOM ISLETMESI OCAK SAYI 1
STOK NO MODEL MARKA SEVK YERI PROGRAM FilL FilLI-PROG.
FARK
5000002431 AE NUMUNE KOMPRESO NUMUNE ) / 2
5012113131 AE 136 AD(194-220V) PROFILO 500 49 -9
5013112261 AE 146 AP(208-220V)YKR MERLONI 1500 1560 /" 60
5025114131 AZ 47 YD(208-220V)YKR TEE 100 113 / 13
5025126011 AZ 47 YT(230V) YKR 4530 3257/, 1273
5025127011 AZ 47YT(230V) YKR 5700 s682/ 18
5026107011 AZ 68 YT(230V) YKR 4250 4278 o, 28
5026115011 AZ 68 YD(220-240V)YKR 150 156/, 6
5026117011 AZ 68 YP(208-220V)YKR 2500 2502 / 2
5026118011 AZ 68 YP(208-220V)YKR 200 198 2
5026123011 AZ 68 YT(230V) YKR 300 293 7
5027112241 AZ B2 YD(208-220V)YKR UGUR 1000 1003 3
5027221431 AZ 82YD(220-240V)YKR BULGARISTAN 900 8
5028114011 AZ S0 YT(230V) YKR 2200 2379 ,,/ 179
5028127011 AZ 90 YD(220-240V)YKR 320 / 30
5029109011 AZ 107 YT(230V) YKR 1500 1666 / 166
5029111011 AZ 107 YP(208-220V)YKR 8270 8266 -4
5029111411 AZ 107 YP(208-220V)YKR SKD 1680 1680 0
5029115011 AZ 107 YT(230V) YKR 1000 1007 o 7
5030116011 AE 123 YP(208-220V)YKR 2500 2438 /) 62
5030122011 AE 123 YD(220-240V)YKR 120 118 2
5031115011 AE 148 YP(208-220V)YKR 1000 1015/ 15
5031203431 AE 148 Y (220/240V) BEKO 120 110 v -10
5031515131 AE 148 YP(208-220V)YKR SERVIS 100 00 ¥ 0
5032104241 AE 176 YD(208-220V) UGUR 4000 3978 g 22
5032104251 AE 176 YD(208-220V) SFA. 6000 6000 0
5032120011 AE 176 YT(230V) YKR 300 3117 R
5032125011 AE 176 YD(220-240V)YKR 120 124 4
5032127011 AE 176 YP(208-220V)YKR 5260 4979 ,./ -281
5032236431 AE 176 YP(220-240V)YKR GIAS 0 / 5
5034107131 AE 195V (208/220V) PROFILO 1500 1506 6
5036100241 AE 666 YC(194-220V)  UGUR 5000 4907 / 93
5036100251 AE 666 YC(194-220V) SFA. 4000 4000 0
5039219431 AE 196 YD(220-240V) BEKO 60 / : 0
5039533131 AE 196 YD(208-220V)YKR SERVIS 320 320 / )
5044100011 - AZ 45MT(230V) YKR 2950 / 6
5044101011 AZ 45MT(230V) YKR 350 / -9
5054103011 AZ 121 YT(230V) YKR 6450 .6
5060101011 AZ 75MT(230V) YKR 1500 1494 »/ £
5068100011 THA 138YP(208/220V)YKR 2100 2003 97
5068100411 THA 138YP(208-220V)YK SKD 550 558 8
5077200431 AE 515 UP(220/240V) BEKO 600 603 v 3
5085100011 TE 150 YT (230V) - 100 0 -100
50871CC011 TE 180 YT (230V) 400 0 -400
TOPLAM 82000 80149 1851
AE TOPLAM 33500 32627 873
AZ TOPLAM 48500 47522 978
ARGELIK 56300 54483 1817
AE 9800 8985 815
AZ 46500 45498 -1002
THRAG 3180 3246 66
AE 2280 2338 58
AZ 900 908 8
SERViS 420 420 0
AE 420 420 0
AZ 0 0 0
iC PIYASA 22100 22000 100
AE 21000 20884 116
AZ 1100 1116 16
TEMPO: ‘
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UYGUNSUZLUK BiLDIRiM RAPORU
( SATIN ALINAN )

MALZEME SORUMLUSU KARARI - —

1-

-- [0 TaAsHiH

[ FiRMAIADE
[ AvikLA

ACIKLAMA : (Tashih véya ayiktama iglemini tarif ediniz.)

ESKOM
" Erre R RS RAPORNO -
[GIRIS TARIHI : ,730ss 77 0 72 | MIKTAR 24, G4 IRSALIYENO : /o< ,/
MADDE | OZ. SIN. HATA ACIKLAMASI | HATA (%)
1 . i /)/:--:L./ L~
2 HRLTTE  Kbg, GO4 n  fis LA NEAL i
3
a4
, 5
TARIHISAAT KONTROL EDEN .- .~ ONAY (isim/im : s
(62,99 Y2 RAI06 ~TH P (s. ,»;";2—)/&//,. =, mm
v

v/

ISLEM SONUCU HURDA : KABUL : ISCILIK (AX S) :
3 S NOLU SAPMA ILE KULLAN
Tagin: 040899 IsiM: K ¥AJAPOGL IMZA : /L&Q@/é— |
GIiRiS KALITE KONTROL GORUSU (Tashih ve ayiklama sonucu igin) | }
[J uyGcun [J UYGUN DEGIL ISiM / iMZA : TARIH :
AGIKLAMA :

TEDARIKCI FIRMAYA NOT - R

.J..93199.5). TARIHINE KADAR TEDBIR AFINIZ.

Bu raporu igletraenizde problemi gxderm°k icin gerekii
tedbirleri aldiktan sonra ESKOM ' a iade ediniz.

PROBLEMIN SEBEPLERI VE ALINAN TEDBIRLER :

iMZA TARIH

FIRMA SORUMLUSU

T.E.E Form No : F42.022-02 Rev. 0 (DIN A4)

Kopyalar : 3. Kalite - - - -



EKS - . UYGUNSUZLUK BILDIRIM RAPORU
(FABRiKA ici)

,;; (Acik bir ifade tarif yapimz. MOmkGn oldugunca rakam ve yzdelerie ifade ediniz.)

5620260100 STOK NOLU 19586 TRSAUYE NOLU EPTA FIRMASINDAN GELEN AZ TITRESIM BORULA

RINDAN 294 ADET PASLI BORU AYRILMISTIR.

CRarRCunZAa <a

S
A
R _ 10 TAKIMI ;
1 GOVDE-PISTON TAKIMI [ ISLETME MUDURU A
TARIH : 10021999  IsiM: Y.0zER - [] KRANK-BIYEL TAKIM! [] ORON GELISTIRME MODORU Y
O MEK ORET. TAKIMI [ i¢ ORETIM MODORD A
RAP.NO: 004 IMzA: ] SARGI TAKIMI (] MONTAJ URETIM MODORU N
- B GIRI$ KONTROL I KALITE GOVENCE MODUORO
' (] MALZEME SORUMLUSU [] MALZEME MODORO
UYGUNSUZLUGU GiDERMEK iCiN YAPILAN ISLEMLER (Daire Sorumlulari)
1 [HURDA
2 [ )ENIDEN ISLEM [JTASHIH O AYIKLAMA
ACIKLAMA : (Yaplilan iglemi tarif ediniz.) : : ' .
D
A
1
R
. ) E
ISLEM SONUCU HURDA : KABUL. : isciLiK (AXS) : s
3 [ SAPMAALINDI Sapma No: ) L °
N, o o p— U
M
L
u
- 0T : - S
u
DOF NO:
_ Tel = O 0T :‘5:3\
some— o
: NSEZ, RIS WSEE A (Gerekirse ek bir rapor hazirlayiniz.)
- : . U
ACIKLAMA : /J . v
-~ G
W TP
£ s
. A
WFAALIYET YETERL / [YETERSIZ (DSF Gereksinimi var.) DOF No; p
) A
. i Y
DISLETME MODORO i ] ORON GELISTIRME MODORD | 4
1 [, TAKIMI 0ic ORETIM MODORU -0 MALZEME MUDURO N
X KALITE GOVENCE MODORO OMONTAJ ORETIM MODORU

TEE FORM WO ALY, R UTN N
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&&&RESIM NO : 5028223431

1 ADET MAMUL ICIN GEREKLI HAMMADDE VE TUTARLARI

149

AZ90Y(220-240V) IHR. R134R134, R - T.TAK.KUTU)YK

Stok No Malzeme Adt Br | Gereken KG Tutar
. Miktar Tutan
0009204100 |{0.50 MM LAMINASYON SAC $KG| 4,02504 -
0009260410 | 1.50 MM SAC *KG! 0,00347
0009297310 {3.00 MM TICARI SAC *KG| 3,22393
0009991200 | CONTALIK TABAKA $M2 | 0,00378
0014006010 | SAF ELEKTRIKSEL ALUMINYUM *KG| 0,13250
0130500120 |{RDL TIRT. (A4.3 DIN 6798) AD| 103000
5500190400 [ S/K CIVASI SAPKALI (1/3) AD| 1,05000
5500280100 | CIKIS SUSTURUCU KAPAK CVT.CONT. AD| 1,05000
5500360100 | PERCIN $AD| 2,10000
5501080100 | CAM IZOLASYONLU TERMINAL $AD| 1,02000
5502080100 |1/4” ERKEK LASTIK TAPA AD| 105000
5502090100 |5/16” ERKEK LASTIK TAPA AD| 2,10000
5502130200 |LOCTIT YAPISTIRCISI*635x638* $KG| 0,00010
5502140200 | DIKIS KAYNAK TELI (1.20 MM) KG| 0,03450
5502150200 | KOMP. FIRIN BOYASI KG| 0,01750
5502170200 | GUMUS KAYNAK TELI KG| 0,00140
5502540100 | TOPRAKLAMA ISARETI AD| 1,02000
5503060200 | EMAYELI BAKIR TEL (0.285 MM) KG! 0,08400
5503060800 | EMAYELI BAKIR TEL (0.410 MM) KG| 0,53199
5503110100 |BAG IPLIGI KG| 0,00450
5503120200 | KONNEKTOR SERIDI AD| 3,15000
5503210100 | KLEMENS AD| 3,15000
5503220100 |FIS YAVASI AD| 103000
5503230100 |KAMCI TELI (KIRMIZI) MT| 0,17510
5503230200 {KAMCI TELI (SIYAH) MT| 0,17510
5503230300 | KAMCI TELI (BEYAZ) MT]| 0,17510
5503250000 |0.19x24 MM MYLAR $AD| 0,00920
5503260200 |0.35x9 MM MYLAR $KG| 0,00900
5505190100 |EMKARAD YAG $KG| 0,30600
5505500900 |ROLE (MTEP 0.201)(9660 B040x115) AD| 1,00500
5505510700 | TERMIK MRP332AMK3119 AD| 1,00500
5506060100 | TAKVIYELI SAC AD| 0,05250
5506070100 | NYLON TABAKA AD| 0,00834
5506120100 | NYLON TORBA (1120*1340*2600 MM) AD| 000834
5520020190 | GOVDE AD| 100000
5520040190 | KRANK MILi (AZ) AD| 1,00000
5520100290 | PISTON (AZ 120) $AD| 1,00000
5520120200 | PERNO (AZ 120) AD| 1,08000
5520160190 | SILINDIR KAFASI (AZ) AD| 1,01100
5520190100 | SILINDIR KAFA CIVATASI (AZ) $AD| 4,20000
5520200100 | EMME BORUSU (TUM AZ) AD| 1,02000
5520200400 | EMME DELIK BORUSU (AZ120) AD| 1,02000
5520210100 | EMME SUS KAPAGI AD| 1,05000
5520270200 | CIKIS SUTURUCU KAPAK CIVATASI $AD| 1,00500
5520280100 | EMME SUS KAP. CIVATA CONT. AD| 1,05000
5520290300 | VALF TABLASI CONTASI (AZ120) $AD| 1,05000
5520300290 | VALF TABLOSU (AZ) AD/| 1,00000




TURK ELEKTRIK ENDUSTRISI A.$.

MAMUL NO
0000000000

5000001431
5000002431
5001104011
5001107011
5001113011
5001115011
5001120011
5001520131
5003104011
5003104131
5003206431
5003207431
5003222431
5005112011
5005118261
5005202431
5005203431
5005210431
5005211431
5005221431
5006104131
5006203331
5007106131
5008103221
5008108131
5008110011
5008217431
5008503131
5000520131
5011108011
5012103011
5012103131
5012109011
5012113131
5012202431
5012203331
5013108131
5013112261

SAYFA : 1

======= MAMUL AMBAR SATIS iCMALI mm=== DEVRE : 01/01/1999 31/01/1999
HAMMADDE TUTARI ISCILIK TUTARI | U. M. TUTARI TOPLAM

ADET BIRIM (TL) TOPLAM BIRIM (TL) TOPLAM BIRIM (TL) TOPLAM BIRIM (TL) TOPLAM

0 0] 0 0 0

0 2476121 0 572015 0 726354 0 3775301 0

0 3069663 0 724273 0 950579 0 4744517 o]

0 1614844 0 373636 0 473704 0 2462185 0

0 1614845 0 373637 0] 473705 0 2462187 0

0 615612 0 142433 0 180586 0 38637 0

0 615613 0 142433 0 180586 0 238637 0

0 615612 o] 142438 0 180586 0 38637 0

0 3077845 o] 712140 0 002866 0 4692851 0

0 778444 o 180133 0 228351 o] 1186909 0

0 778444 0 180133 0 228351 0 1186909 0

0 1875062 0 433845 0 500038 0 2858946 0

o] 1875063 0 433845 4] 500038 0 2858946 o]

0 2700922 0 624920 o] 792298 0 4118151 0

0 1683577 0 389539 0 493866 0 2566983 0

1200 3553448 4264 138 476 822183 986 620 416 1042382 1 250 858 436 5418014 6501 617340

0 1080887 0 250001 0 174705 0 565604 0

0 1080887 0 250091 0 317071 0 16480050 0

0 4294591 0 093666 0 1259791 0 6458048 0

0 2401706 0 555697 0 704525 0 3661930 0

0 2450629 0 567017 o] 718876 0 3736523 0

0 2065785 0 477973 0 605985 0 3149744 o]

0 2795855 0 646894 0 820148 0 4262896 (o]

0 2335829 0 540455 0 685201 o] 3561486 0

0 1949085 0 450972 0 5711751 o] 2971808 0

4309 1835445 8074124534 424678 1868 160 721 338416 2 368 493 963 2798540 12310779 263

0 2274360 0 526233 0 667169 0 3467762 (o]

0 4020316 0 932280 0 1181974 0 2143578 0

0 2274350 0 526232 0 667160 0 3467762 0

0 5313386 0 1229391 0 1558648 0 8101427 0

0 3687782 0 853265 0 1001787 0 5622835 0

0 4484345 0 1087571 0 131554 0 6837370 0

2147 1737692 3730825475 402060 863 224 451 500741 1094414377 2649494 5 688 464 326
0 1737692 0 402060 0 509741 0 2649493

502 3893779 1954 677 350 1416479 71 107 200 2771571 1301328933 8081830 4057079 006

0 2430605 0 562304 0 713003 0 3705992 0

0 2169783 0 502036 0 636492 0 3308311 0

26 4574363 118 933 456 10503e8 27518 378 1341861 34888 307 6974623 181 340 222

1505 4192827 6310 204 650 1363462 2052010340 2630272 3972105263 8195561 12334 320 268

LA

051



25.02.1999 Ayhk ve / veya yillik bazda satig adet ve tutarlan
OCAK 1999
URETIM YERi: ESK -
BOLUM : HEPSi
mmrrrerzrzemanranned M ﬁ&‘ﬁmﬂm’ﬁf ...................
MALZEME g MALZEME ADI P MIKTAR (AD ) TUTAR (TL
5608103131 AEOSA (194 - 220) PIY (R12, R - T. TAK, KUTU) 4,399 R
5012103131 AE136A (194 - 220V) PiY (R12, R - T. TAK. KUTU) 2,147
5012113131 AE136AD (194 - 220V) PIY (R12, R - T. TAK. KUTU, PL) 500
5013108131 AE146V (208 — 220) PIY (R12, R - T.TAK.KUTU) 26
5013112261 AE146AP (208 — 220) PIY (R12, R — T. AY.PALET) PEKE 1,500
5015103131 AE170A (194 — 220) PiY (R12, R - T.TAK. KUTU) 791
5016113131 AE175AD (208 - 220) PIY (R12, R - T.TAK. KUTU) 25
5020109131 AE547A (194 - 220) PIY (R12, R - T.TAK. KUTU) 243
5021103131 AE650A (194 — 220) PIY (R12, R - T - C.TAK. KUTU) 446
5022103131 AES60A (194 - 220) PIY (R12, R— T - C.TAK. KUTU) 1,566
5025114131 AZA47YD (208 — 220V) PIY (R134 R - T.TAK. KUTU) YK 113
5025126011 AZA4TYT (230V) AMB’SIZ (R134) 4,011
5025127011 AZ47YT (230V) AMB’SIZ (R134) 5,321
5026107011 AZ68YT (230V) AMB’SIZ YKR.UN.AY. 3,104
5026115011 AZ68YD (220 - 240) AMB’SIZ (R134) YKR 211
5026117011 AZ68YP (208 - 220) AMBSIZ (R134) YKR 2,744
5026118011 AZ68P (208 - 220) AMBSIZ (R134) YKR 156
5026123011 AZ68YT (230V) (R134a YAGLI) 261
5026221431 AZ68Y (220 - 240) HR (R134, R - T.TAK. KUTU) YK 10
5027112241 AZ82YD (208 - 220) PiY (R134, R - T.AY.PALET) Y 1,003
5028114011 AZ90T (230V) (R134a YAGLI) 2,172
5028127011 AZ90YD (220 - 240) AMB’SIZ (R134) 390
5029109011 AZ107T (230V) AMB’SIZ (R134) YKR 1,403
5029111011 AZ107P (208 - 220) AMB’SIZ (R134) 6,168
5029111411 AZ107P (208 — 220) SKD YKR 1,680
5029114131 AZ107Y (208 — 220) PIY (R134, R - T.TAK.KUTU) Y 1
TOPLAM : 40,391

83Hd

ISI



152

EK9
URETIM TAKIMI FIRE TAKIP FORMU
OCAK 1999
MODEL TOPLAM BIRIM
5501010101 |ALT MAHFAZA AE 47, 71 0 ADET
5501010201 JALT MAHFAZA AE 80, 95, 547, 860 0 "
5501010301 [ALT MAHFAZA AE 136 0 "
5501010401 |ALT MAH AE 146, 175, 120, 123, 148 (SERLD 13 "
5501010501 [ALT MAHFAZA AE 170 0 "
5501010601 |ALT MAHFAZA AE 200, 860, 881 0 "
5501010701 [ALT MAHFAZA AE 185, 176 65 -
5501010801 JALT MAHFAZA AE 650, 655 19 "
5501011101 |ALT MAHFAZA AE 90 0 "
5600360201 |ALT MAHFAZA TE 0 "
5521010101 JALT MAHFAZA AZ 83 "
5501110101 |UST MAHFAZA AE 47, ....... , AE 860 0 "
5501110201 |UST MAHFAZA AE 146, 175 4 "
5511110101 |UST MAHFAZA AE 200, 860 0 .
5501310101 |UST MAHFAZA TE 0 "
5521110101 JUST MAHFAZA AZ 43, 63, 47 30 "
5521110201 |UST MAHFAZA AZ 63, 78, 82, 91 2 "
5521110301 JUST MAHFAZA AZ 103, 120 8 "
5620150701 |UST MAHFAZA THA 1 -
5600050101 [ROTOR GR. 25,5 MM 0 "
5600050201 |ROTOR GR. 29 MM 0 .
5600050301 [ROTOR GR. 33 MM 0 "
5600050501 |[ROTOR GR. 38,5 MM 0 "
5600050601 |ROTOR GR. 40 MM 26 "
5600050701 |ROTOR GR. 44 MM 27 "
5600050801 [ROTOR GR. 46 MM 57 -
5600051201 |ROTOR GR. 50 MM 0 "
5600050901 |ROTOR GR. 54 MM 83 .
5600051001 |ROTOR GR. 36 MM 0 "
5600051101 |ROTOR GR. 42 MM 0 "
5620050101 |ROTOR GR. 26,5 MM AZ 43, 47 225 "
5620050201 |ROTOR GR. 30,5 MM AZ 63 0 "
5620050301 |ROTOR GR. 38,5 MM AZ 78 20 "
5620050401 |[ROTOR GR. 42,5 MM AZ 68, 82, 91 22 "
5620050501 [ROTOR GR. 48,5 MM AZ 50, 107, 120 287 -
5620050601 |ROTOR GR. 51 MM THA 38 14 .
1400601 |ALUMINYUM 281 KG
1300602 |0,50 MM SAC 3143 "
9212200 ]0,70 MM SAC 0 "
9223300 0,80 MM SAC 0 "
9243200 {1,00 MM SAC 0 "
9260410 |1,50 MM SAC 0 "
9270610 |2,00 MM SAC 0 "
9297310 13,00 MM SAC 0 "
9207320 |2,99 MM SOGUT CEKME SAC 0 "
8207330 12,99 MM SICAK CEKME SAC 0 "

URETIM VE MALZEME MUD.

ISLETME MUD.
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020 1999 OCAK AYI HATA DETAYLAR

- 100

TOPLAM HATALI SAYISI 8578

TOPLAM IMALAT 80289

FLC (FIRST LINE CAPABILITY) 89.32

PPM (PART-PER MILION) 106839

1 |Kugitk Kaynak Hatalar | 2480 [28.9889] 29.0 |30888.4
2 |Sesli AZ MODELLER (Dis) 883 ]10.3214] 39.3 | 10997.8
3 |LeakBack Testi 2 872 |10.1929] 49.5 | 10860.8
4 |Leak Back Testi 1 790 |]9.23437] 58.7 | 9839.5
5 |Gov.Sil.Del.Hatal 346 |4.04442] 62.8 | 4309.4
6 |Gov.Anamuylu Deligi Hatal 337 }13.93922] 66.7 ] 4197.3
7 |Sesli AE MODELLER 246 ]2.87551] 69.6 | 3063.9
8 |Rotor Girmeyen AZ MODELER 223 260666} 72.2 | 2777.5
9 JRotor Boslugu AZ MODELLER 216 ]2.52484] 74.7 | 2690.3
10 |Hava Arahid@ Hatali AZ MODELLER 207 12.41964) 771 2578.2
11 |Sesli AZ MODELLER 176 12.05728] 79.2 | 2192.1
12 |Perno Biyel Grubu Calismiyor 153 |1.78843] 81.0 1905.6
13 |Sesli AE MODELLER (D1s) 153 [1.78843]1 82.8 | 1905.6
14 |Biyel Sikan Kit 152 11.77674] 84.6 |} 1893.2
15 [Rotor Boslugu AE MODELLER 103 11.20397] 85.8 | 12829
16 |Kagak Yapan Kompresor 103 |1.20397] 87.0 1282.9
17 [Dikis Kaynagi 102 |1.19229] 88.2 | 1270.4
18 |Basing az AZ MODELLER (Dis) 97 11.13384] 89.3 | 1208.1
19 [Hava Aralig1 Hatalt AE MODELLER 88 |1.02864] 90.3 | 1096.0
20 |Cikis Borusu 87 11.01695] 91.3 | 1083.6
21 JRotor Dénmeyen AZ MODELLER 83 0.970191 92.3 1033.8
22 |Rotor Girmeyen AE MODELER 74 ]0.86499] 93.2 921.7
23 [Hi-Pot AE MODELLER 69 0.80655] 94.0 859.4
24 |DIGER HATALILAR 515 |[6.01987] 100.0 | 6414.3
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YAG SARJ BANDI IMALATI

EK 11 154
@ ' TARIH  @3./8319P
| DIS MONTAJ IMALAT RAPORU
ESKOM -/ ) - VARDIA : . FRL. TR

\/ UQ{TILEN WPRESORLER
MODEL BL 30T |AE 1} YTIBE 36 JC [AZ 30 YD [A7 735 UL
VOLTAJ 230 130 20 200 [72¢ ZuW0 [720 2uO A
SEVK YERI BLe RYC ¥ lirosan | g- AFRiFA | 13EKD
ADET {SS 183 £E6 as 3T 2561
' 50281tholl \503212001{ \5031.12125 5098222431 |5 04/ 260431
-4~ BASLANGIG SERI NO Y ~ ~ BITIS SERI NO 130131
V \ V. V\ ] i\X [I2e8 v
'|_LKURUTMA FIRININDA KALAN KOMP. SAYISI [~ &0 BANTTA KALAN KOMPRESOR SAYISI | £90
MONTAJ HATA DETAYI (KONVEYOR) YAG SARJ BANDI HATA DETAYI.
HATA MODEL STD.| T HATA MODEL s.| T
ADI ZAM.| Stz ADI ZAM. | Stz.

Kigik Kay.Ht] ST 1.34 Basing Az \ 1.34
Terminal Kay.| *
Terminal Cam. Sesii
Serp.Borusu ‘q' -
Gikig Borusu 5.76 Galigmayan ! 12
Gir.Ser.Bor. .
Dikis Kaynadi| 2. Ddsen Komp
Ust Mahfaza
Alt Mahfaza Boya Gér.
Boya Kaynak Gér. 1.2
S : ‘
HI - pot { 12 Boru Hatal
Disen Komp. | ' 5.76
Kafa Vuran - -
Sikistk -
TorLam | Z | A TOPLAM | |4 \
D|§-Montaja Komp.Kaybi = Yag Sarj Bandi Kamp.Kayb! =
{ Toplam Std.Zam./7.76 ) ( Toplam Std.Zam./2.86 )

SEVK YER!

PROG.MIKTARI ‘MODEL AMBALAJ KALAN
660 |pE [P YC | K]inasen LE¢6 + £ NOTLAR :
Ll PE z3c u | Beko | 3¢ +=Q
20 A2 S0 YD I AFRiKA
Y MBAMLlM EDILEN KOMPRESOR
SEVK YEAI Y G AL
MODEL AE IS YP 9L (R YT
STOKNO So3Isol/! |sersizbel/
MIKTAR 150 250
VOLTAJ 720% 110 730
4 Anbea Yildieilen '
-ACHLANALARS see - et 256/
TAKIM TEKNISYENl : Y- 9z ER TAKIM LIDER] :

TEE Form No F.47.002.18 Rev 2 (DIN A4)
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EK 12
304 MM. DEGERLENDIRME DAIRESI
iS RAPORU
ESKOM
FREZEDE KESILEN KOMPRESORLER
Al az|lrz|lazlaz|az|lazlaz|laz|azla
AZlaz | az|lAazjaz|lazl]y T Y T Y T Y T Y T Y
043 | 063 | 078 { 091 | 103 | 120 | 47 | 47 | 68 | 68 | 82 | 82 | 90 | 90 | 107 | 107 TOPLAM
SER| NO'LU 165 | 210 | 124 | 98 126 | 98 | 127 | 210 { 68 | 54 1280
DISMONTAJ 68 | 150 § 200 | 40 | 10 } 52 | 40 10 568
K.KONT. |Seri 22 | 30 | 20 } s8 3 22 | 25 | 10 20 210
M.MUH. [No'suz 36 36
FREZE DEGisiMi 2094
YAPILAN iSLER
AZia|aziazlaAaz|az|az|laz|az|az]az
AZlaz|laz|lazjaz|azl]y T Y T Y T Y T Y T Y
043 | 063 | 078 | 091 | 103 | 120 | 47 | 47 | 68 | 68 | 82 | 82 | 90 | 90 | 107 | 107 TOPLAM
SOKUM(SERI NO'LU) 1986
MONTAJ SOKUM 265
KK MAMUL SOKUM 126
[KAPAK SOKUMD
STATOR KESIMi 1350
GIKARILAN MOTOR
STR. LOCTITE TEM. 580
GOVDE TEMIZLEME 1850
AZ BIYEL FIRGA
[KRANK FIRGA 980
IROTOR FIRCA 2960
[PiST. PERNO SOK.
JvT TAHDIT
AMBARA TESLIM EDILEN FIRE VE HURDALAR
AZlaz|z|lazlaz|lazjaz]|az|az]|az)|a
AZ | Az | Az | Az|Aaz] Az Y T Y T Y T Y T Y T Y
043 | 063 | 078 | 091 | 103 | 120 { 47 | 47 | 68 | 68 | 82 | 82 | 90 | 90 | 107 | 107 TOPLAM
SAG FIRESI S481KG
BAKIR FIRESI
KRANK 250KG
VALF TABLASI 85KG
PISTON 60KG
DIS YATAK
SILINDIR KAFASI 95KG
GOVDE 165KG
BIYEL
ROTOR 125KG
STATOR GEKIRDEGI 1850KG
LAMINASYON SAGI 25KG
PERNO
YAG
STR.CIVATASI 20KG
BIYEL CIVATASI 10KG

TEE Form No F.43.012.01 Rev 2 (DIN A4)




EK 13

TARIiH: 01.01.1999

ek % AMBAR iADE BELGESI BELGE NO: 2990000011
Tark Elektrik Endistrisi A.$
Eskom lgletmesi
STOK NO MALZEME TANIMI BiRIM MIKTAR
1 5502170100 GUMUS KAYNAK TELI KG 53,35
2 5503060100 EMAYELI BAKIR TEL (0,254 mm ) KG 40,08
3 5503060200 EMAYELI BAKIR TEL (0,285 mm ) KG 58,56
4 5503060300 EMAYELI BAKIR TEL (0,300 mm ) KG 11,66
5 5503060400 EMAYELI BAKIR TEL (0,320 mm ) KG 655,85
6 5503060500 EMAYELI BAKIR TEL (0,350 mm ) KG 356,81
7 5503060600 EMAYELI BAKIR TEL (0,380 mm ) KG 68,71
8 5503060700 EMAYELI BAKIR TEL (0,40 mm ) KG 100,75
9 5503060800 EMAYELI BAKIR TEL (0,410 mm ) KG 64,53
10 5503060900 EMAYELI BAKIR TEL (0,430 mm ) KG 172,26
11 5503061000 EMAYELI BAKIR TEL (0,450 mm ) KG 117,78
12 5503061100 EMAYELI BAKIR TEL (0,500 mm ) KG 116,61
13 5503061200 EMAYELI BAKIR TEL (0,510 mm ) KG 7.89
14 5503061300 EMAYELI BAKIR TEL (0,530 mm ) KG. 321,35
15 5503061400 EMAYEL! BAKIR TEL (0,541 mm ) KG 313,77
16 5503061500 EMAYELI BAKIR TEL (0,55 mm ) KG 470,47
17 5503061600 EMAYEL! BAKIR TEL (0,573 mm ) KG 45,09
18 5503081700 EMAYELI BAKIR TEL (0,60 mm ) KG 753,17
19 5503061800 EMAYELI BAKIR TEL (0,644 mm ) KG 268,50
20 5503061900 EMAYELI BAKIR TEL (0,65 mm ) KG 3313,10
21 5503062000 EMAYELI BAKIR TEL (0,70 mm ) KG 777,36
22 5503062700 EMAYELI BAKIR TEL (0,735 mm ) KG 870,00
23 5503062800 EMAYELI BAKIR TEL (0,47 mm ) KG 34,57
ACIKLAMA A GRUBU MALZEMELERIN 01.01.1900 TARIHI ITIBARIYLE KALDIRILMASI NEDENIYLE.
YETKILl IMZA W

MUHASEBE

156,
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FKX 14

TURK ELEKTRIK ENDUSTRISI A.S.

Doc. Code : 7TOMAHSUP Mahsup Fisi
Doc No : 3708556 :

Muhasebe Tarihi : 31/01/99

Girig Tarihi : 09/02/99

Kullanic : MUNAL

Hesap Numarasi / Adi Aciklama /Referanslar (1-2-3) ___Borc Alacak___
1500101.0.0.0.90997 OCAK'99 DEG. DAL AMBAR iADE
Hammadde Malz. Stk. AL —~ KONSOLIDEKOC - - XXXXX
GR DI
791.710.3351000 OCAK'99 DEG. DAL AMBAR IADE XXXXX
Imalat yansitma Hesa. DIREKT
MALZEME KOMP. DEGER. SAHASI
1500101.0.0.0.90997 OCAK'99 IMALATTAN AMBAR iADE
Hammadde Malz. Stk. AL—— KONSIDEKOC - - XXXXX
GR DI§
791.710.00 OCAK'99 IMALATTAN AMBAR IADE
fmalat yansitma Hesa. DIREKT MALZEME.— - - XXXXX

Toplam : XXXXXX XXXXXX

Diizenleyen-——————m——-— Yetkili imza
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15 _
. TARIH  :.23/.037 1994.
ﬁ IC MONTAJ MALI‘}/RAI?/RU )/ VAWA/: 2
ESKOM l 15086 15089 Q32 ]508¢
B/M NO SEVKIYAT YERI 17814 32 20 32—28 R2-211 2572 TOPLAM
MODEL 4220 | AC|7| AE (76] A& (76] 4230
FIRINA YOKLENEN 14791 / 7%1! 161 551 Ho 25/(0
MODEL BAZINDA TAMIR ‘| HA 'HATA' | HATA - A HATA TOPLAM
BANDI HATA DETAYLARI A 1 A ol | T@Al ADEDI HATALI
', |G6v-Sil. Del. Hatalh ™ R s i I Y 3 17
Ana Muylu Hatali I V4 / 1Y
Pim. Del. Kink Biyel grubu _ -
Pemo Biyel Grb. Galigmiyor «/ ) ya 9
Biyel Sikan Kit g /A
2 |Biyel Civatast Yalama
D/Y Sikan 7 L
D/Y Civatasi Kink
Govde D/Y Civata Del. Hatali
Leac - Back Testi - 1 e AN Cleys] Ve Cul T | W
Leac - Back Testi-2 ./ £~ Llé l ( ya Z[J {2 Co, 5“) (9
3 | Govde S/K Del. Hatali
SK Civatasi Kirik
| Kafa Vuran Kit -
" | Stator Civata Deligi Hatali
Stator Civata Kirik
4 |Rotor Girmeyen 4 Y L
_ {Rotor D6nmeyen [ - Z 3
"1 Rotor Boglugu -9 - { . ~
Hava Araligi Gegmeyen ;
oo b / [ 2 2 e
Govde Yay Deligi Hatali T S :
" | Terminal Hatal Alt. Mah.
S |Titresim Borusu Patlak 1
- |Alt. Mah. Vuran Komp.
.|Kagak Yapan Komp. L-
CALISMA TESTI HATALILARI
Calismayan I ra
Hi - Pot ~ { “
6 |Termik
Basing az T
Sesli A , 4 { lo
_ISKARTA VE IMALAT HATTINA IADE #olols: (13
= 77~ | GOVDE | PISTON | ‘KRANK -] -BIYEL .| V/P GR. DY CIVATALAR
ISKARTA 1 4 [ - 1-- _ 7
imalATHT.IADE 726 & U - 7 .15 36
NOTLAR : S
TAKIM TAKIM
TEKNISYENI Accel OreL LIDERI : ) F_‘[_,C.% 95/ 4

TEE Form No : F.47.002 -17 Rev '3 (DIN A4) ~ --rme
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TURK ELEKTRIK ENDUSTRISI A.S.

Doc. Code : 70MAHSUP Mahsup Fisi
Doc No : 3708556
Mubhasebe Tarihi : 31/01/99
Giris Tarihi : 09/02/99
Kullam¢1 : MUNAL
Hesap Numarasi / Adi A c¢i1klama /Referanslar (1-2-3) Borg Alacak
19107.093 CAN CONTA 30.1.30935 TEE FT XXX
Diger ind. KDV. KDV. YUZDE 15
32002.0.206029 CAN CONTA 30.1.30935 TEE FT XXXX
(16/03/1999)
Kog grp. Dist Saticil. - CAN CONTA LTD. $Ti. - -
60003.003012.0.0.90997 CAN CONTA 30.1.30935 TEEFT XXXX
Diger Satiglar. ESKOM - -
HURDALAR.—.-- KONSOLIDE KOC GR DI$
39101.093 CAN CONTA 30.1.30935 TEEFT XX
Mal&Hizmet Sts KDV.KDV YUZDE 15 - -
39104.093 CAN CONTA 30.1,30935 TEE FT XX

Hesaplanan Diger KDV KDV YUZDE 15

Toplam

Diizenleven

Yetkili imza




[ Turk Elekirik

No.

LLLooQesal

160

Tirk Elektrik Endistrisi A.§.

Davutpasa Caddesi, Litros Yol 1 =
Topkapi 34020 Istanbul

P.X. 364 Sirkeci 34433 Istanbul

Teleton: {0212) 613 85 00 {40 Hat)-544 72 74

i . - Fax: (0212) 613 85 47-501 50 81
. N . IL K,ODU 134 Telgrat: TURGE - ISTANBUL
11 ve Unvani PRMOCONTA SAM.TIC ETDL ST, SERI, SIRA NO.: Teleks: 22457 teentr.
resi 3. Ambar Organize Sanayi Bolgesi ESKISEHIR
resi . 3566
N A O & [:" O r| n Marmara Kurumlar V.D.: 8766043568
FEO0C DRGANT IR it g Dizenleme Tarihi: (04,03, ]
sapsNo'sul {1 7 Sevk Tarihi T0Y 03,1
BARTTALGAZT VO,
A4
No Birim Miktar
! PMALRT FIons Tunn it }a3.00

SATTS

Alan .
/adi IITAFN DOYRAN
No LI AN

.00

éKug

Teslim Eden - .
7. OONMEYZ

"Adi Soyadi <

imza

AR
-
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EK 18

TURK ELEKTRIK ENDUSTRISI A.S.

Doc. Code ¢ TOMAHSUP Mahsup Fisi

Doc No : 3708556

Mubasebe Tarihi : 31/01/99

Girig Tarihi : 09/02/99

Kullamci : MUNAL

Hesap Numarasi / Adh Aciklama /Referanslar (1-2-3) Borg Alacak |

8001.0.3311100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Ilkmadde Sarfiyats.— LAMINASYON HATTI

623.003010.0.0.00 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Satg Grl. Mal. ESKOM HAMMADDE VE - -
YA -

19802.00 Diger Cesitli Dén. Varliklar ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Dekont Edilecek Mebl.—

7300323.141.3311100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. LAMINASYON HATTI

7300323.141.3311100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. LAMINASYON HATTI

7300323.141.3311200 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. ROTOR HATTI

7300323.141.3311300 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI, ALT+UST MAHFAZA HATTI

7300323.141.3311300 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. ALT+UST MAHFAZA HATTI

7300323.141.3312100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. GOVDEHATTI - -

7300323.141.3312100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. GOVDE HATTI - -

7300323.141.3312200 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. PISTONHATTI - -

7300323.141.3312200 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI ~ XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. PISTONHATTI - -

7300323.141.3313100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. KRANK HATTI - -

7300323.141.3313100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. KRANK HATTI - -

7300323.141.3313200 ARALIK'98 AMBAR CIKISLART  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. BIYEL + VALF TABLASI

7300323.141.3321200 ARALIK'98 AMBAR CIKISLART = XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. AE SARGI HATTI

7300323.141.3321200 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. AE SARGI HATTI

7300323.141.3321300 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. AZ SARGI HATTI

7300323.141.3323100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERI. TERMOSTAT HATTI

7300323.141.3323100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX
Diger Giderler. IMALAT FIRELERT. TERMOSTAT HATTI

7300323.141,3322100 ARALIK'98 AMBAR CIKISLARI  XXXX

15001.04 AMBAR CIKISI XXXXXX

Toplam : XXXXXX XXXXXX




ACAR, Nesime.

AGUAYO, Rafael.

AKDOGAN, Nalan.
SEVILENGUL, Orhan.

AKSIT, Bilgiitay.

ALBAYRAK, Ismail Hakku.

| ALTUG, Osman.

ASHTON, David.
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