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HEDEF MALIYETLEME YONTEMININ YENiI URUN GELISTIRMEDE
KULLANILMASI: PLASTIK BORU URETIM ISLETMESINDE BiR
UYGULAMA

OZET

Geleneksel maliyet yoOntemlerinin yetersiz kalmasi cagdas maliyetleme
yontemlerinin ortaya ¢ikmasini saglamistir. Giliniimiizdeki rekabetci ortamda
maliyetler, satig piyasasinin ortaya koydugu maliyetlere ulagabilmek igin
kullanilmaya baslanmistir.

Cagdas maliyet yontemlerinden hedef maliyet yaklasimini, fiyati belirleyen rekabetci
piyasa kosullarinda arzu edilen kar marjlarina ulasmada kullanilan bir rekabet araci
olarak ifade etmek miimkiindiir.

I¢ piyasada insaat sektdriinde yasanan gelismeler, enerji projelerine bagli uzun boru
hatlari, dogalgaz dagitim sebekeleri, petrol ve su ihtiyacina yonelik alt yapi
calismalari plastik boru sektoriindeki gelisimi oldukcga artirmaktadir.

Yasam kalitesinin giderek artmasi, insanlarin kendilerini rahatsiz etmeyecek
lizerlerinde stres yaratmayacak ortamlarda bulunmak istemesi de sessiz boru
thtiyacint dogurmustur. Giinlimiizde ¢ogu prestijli insaat firmasimin tercihi sessiz
boru olmaktadir. Bu nedenle ¢aligmanin yapildigi, sektorde kalitesi ile 6ne ¢ikan
plastik boru liretim isletmesi sessiz boru pazarina girmek istemektedir.

Piyasaya siiriilmek istenen sessiz borunun basarili olabilmesi i¢in miisterinin ne
istediginin bilinerek bundan 6diin vermeden, istenen karlilikta, piyasa rekabetindeki
fiyatlara gbre yeni iirliniin sunulmasimin gerekliligi aciktir. Sadece miisteri odakli
iriin iireterek piyasaya slirmek kotii sonuglara neden olabilir bu nedenle uygulama
calismasinda hedef maliyet yontemine gidilmistir. Bu ¢aligma fabrika ortaminda
gercek hayattan bir uygulamanin asamalarini sunmay1 amaclamistir. Sessiz borunun
ozelliklerinden bahsedilmis, iiriinlin iiretilmesi i¢in gereken iscilik siiresini bulmak
icin zaman etiidii yapilmistir. Ortalama gozlem siiresi iizerine toleranslar eklenerek
ve standart zaman hesaplanmistir. Genel iiretim giderinin hesaplanabilmesi i¢in
yardimc1 tiretim departmanlar1 ve bunlarin iirlin maliyeti iizerindeki dagitim
anahtarlarinin parametreleri belirlenmistir. Rekabet piyasasindaki fiyatlara gore
hedef satis fiyatlar1 ve hedef maliyetler belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Maliyet, Hedef Maliyet, Sessiz Boru, Zaman Etiidii.



THE TARGET COSTING METHOD FOR NEW PRODUCT
DEVELOPMENT: AN APPLICATION IN PLASTIC PIPE PRODUCTION
FACTORY

ABSTRACT

As traditional cost management becomes inadequate, up to date cost management
methods are emerging. Cost analysis is used more frequently to satisfy today's
competitive markets.

Target costs, one of the contemporary cost management programs, aim to search for
cost structures that are suitable for the competitive markets while keeping the
margins at a sustainable level.

Advancements in the domestic construction such pipelines related to energy lines,
natural gas distribution hubs, infrastructure needs for oil and water needs, provide
increased demand for the plastic pipe industry.

With technological advancements, the overall quality of life has increased
tremendously. People all over the world now demand to live in environments that are
comfortable and stress-free. This pushes prestigious construction companies to
choose silent pipes for their infrastructures. The pipe manufacturing company in
which this research is conducted at stands out as a high-quality pipe supplier, and
thus is aiming to manufacture silent pipes to satisfy construction company's needs.

In order to satisfy the silent pipe market, the company is aiming to push out products
that are suitable for its customer's needs, are at acceptable price levels, have enough
profitability while not trading off its high quality. Just manufacturing products
according to customers need and omitting the needs of the management would end
up undesired results, thus cost management techniques were used. This study aims to
demonstrate the steps of a real production scenario. The properties of silent pipes are
stated and sensitive time studies are conducted to identify working hours needed.
Standard production times are derived by taking average observation values from the
time studies and are normalized by adding the tolerances on top. To calculate the
total production cost, work and effort required from assisting production departments
are also accounted for and added. Finally, the target prices were determined
according to the target costs and the market conditions.

Keywords: Cost, Target Cost, Silent Pipe, Time Study
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1. GIRIS

Genel tanimiyla maliyet, hedeflenen herhangi bir sonuca varmak icin katlanilmasi
gereken esirgemezliklerin parasal toplamidir. Maliyeti olusturan ogeler ise bu
sonuglara varmak i¢in katlanilan esirgemezlikler yani giderlerdir. Giderlerin ihtiyag
duyulan sekilde ve ayrintida tespit ve takip edilmesi, dogru gider yerlerine dagitimi
ve mamul iizerine yiikklenmesini saglayan kayitlar maliyet sistemini olugturmaktadir.
Maliyet sistemleri, maliyet yonetimi konusunda yardimei ve 6nemli bir etmen olarak
kullanilmaktadirlar [1].

Maliyet yonetimi, maliyet verilerinin analizi ile isletme faaliyetlerinin {iriin
tizerindeki katkisinin artirilmasini saglamalidir. Bu sayede isletmenin rekabet giicii

artacaktir.

Fiyat, kalite ve fonksiyonel agidan siirekli rekabet ig¢inde olan isletmeler igin

geleneksel maliyet yontemleri maliyet yonetimi i¢in yeterli olmamaktadir.

Mevcut kiiresel rekabet piyasasinda, isletmeler dogru iriinleri dogru fiyatlarla
piyasaya sunmali ve kar elde edip hayatta kalabilmek i¢in maliyetlerini
yonetmelidirler. Arastirmalar 1970’lerden bu yana kurulan Japon sirketlerinde
rekabet aracit hedef maliyet yonetimini kullandigin1 gostermektedir. Bunun nedeni
hedef maliyet uygulamalarinin, iiriiniin tasarim asamasindan itibaren miisterinin
istedigi kalite ve giivenirlik standardin1 saglayarak, isletmenin istedigi kar marjina

ulagmaya yardime1 olmasidir [2]

Hedef maliyet yontemi, gelecekle ilgili kararlarin alinmasinda, maliyet yonetiminde
sagladig1 yeniliklerle farkli bir bakis a¢is1 getirmis daha statejik kararlar almay1

saglayan bir ara¢ olmustur.

Japon akademisyenler hedef maliyet yonteminin ne bir maliyet sistemi ne de hedef

maliyeti belirleyen bir maliyet sistemi oldugu konusunda hem fikirdir [3].

[Ik ii¢ bolimde maliyet yontemleri, hedef maliyet ydntemi ve zaman etiidii
kavramsal olarak incelenmistir. Dordiincii boliimde uygulama calismasinda hedef

maliyetleme yontemlerinden pazara yonelik maliyetleme ¢alismasi yapilmaistir.



Pazara yonelik hedef maliyetleme, iiriiniin fiyatin1 geleneksel maliyet + kar = fiyat
anlayisindan farkli bir sekilde fiyat — kar = maliyet anlayisiyla pazara dayali olarak
hesaplamaktadir. Temel amag, tiim isletme fonksiyonlarinin pazar odakli olarak
gerceklestirerek yeni Uriin gelistirmek ve {iriin maliyetini hedeflenen kar oranim

dikkate olarak belirlemektir [4]

Uygula caligmasimin yapildigi isletme uzun bir geg¢mise sahip oldugundan,
calisanlariyla bir aile olmus ve hatta bunu da “biz biiyiik bir aileyiz” slogani ve
felsefesi haline getirmistir. En biiyiik ekonomik krizlerde dahi diisen satislara karsilik
maliyetleri azaltmak i¢in ¢alisanlarini isten ¢ikarma yoluna gitmemistir. Isletmenin
maliyetlerine katlanabilmesi, ayakta durabilmesi ic¢in satiglarimi artiracak yollar
bulmasi gerekmektedir. Bu nedenle plastik atik (pis) su borusu olan sessiz boru
tiretilmek ve piyasaya sunulmak istenmektedir. Talebin diisiik olmasindan dolayi
mevcut kapasitesinin yaris1 kadar iiretim yapan isletme sessiz boruyu gelistirerek
hem i¢ piyasadaki satislar1 hem de ihracati artiracak ve isletmenin ayakta kalmasina

yardimc1 olacaktir.

Piyasadaki sessiz borular teknik olarak miihendisler tarafindan incelendikten sonra
miisteriyi tatmin edecek iiriin yeterlilikleri arastirilmistir ve bu dogrultuda {iriin
tasarimi yapilmistir. Dordiincii boliimde tasarlanan {irtinden bahsedilecek ve direkt

ilk madde ve malzeme maliyeti hesaplanacaktir.

Sessiz borularin kullanildigi pis su borulart i¢in isletmenin mevcutta {irettigi
tirtinlerin fiyatlar1 ve rakip firmalarin fiyatlari mukayese edilerek, iiretim igletmesinin
marka degeri ve rakip firmalarin sessiz boru satis fiyatlar: incelenerek, hedef satis

fiyat1 ve hedef maliyet belirlenecektir.

Uriin gelistirme, maliyet kontrolii ve siire¢ planlama ticari basar1 i¢in ¢cok dnemlidir.
Bu nedenle tiretim siirecinin hizli ve dogru bir sekilde analiz edilmesini saglayan
etkili metadolojiyi uygulamak rekabet avantaji yaratmayi ve korumayr umut eden
isletmeler i¢in 6nemli bir sikintidir. Dolayisiyla basariyla rekabet edebilmek i¢in bir
gorevi bagtan sona tamamlamak i¢in gecen siire olarak tanimlanan ¢evrim siirelerini
belirlemek ve en aza indirmek gereklidir [5]. Uretimdeki manuel islemler bir iiriiniin
genel maliyetine katkida bulunur bu sebeple dikkatlice Olclilmeli ve

degerlendirilmelidir [6].



Zaman etlidii, 6zellikleri ve 6geleri belirlenmis bir isin, zamanini ve tempo derecesini
kaydederek, o isin yapilmasi i¢in gereken standart zamani saptamaya yarayan bir is

Ol¢tim teknigidir [7].

Hedef maliyet uygulamasinda, sessiz boru imalat siirecindeki islemlerin ¢evrim
stireleri i¢cin en uygun yontem olarak zaman etiidii yontemi goriilmiistiir ve bu

yontem kullanilarak is¢ilik siireleri ve maliyetleri hesaplanacaktir.

Hedef maliyetleme iki cesit veriye gereksinim duyar. Birincisi, hedeflenen satig fiyat1 ve
satis hacmidir. Ikincisi yeni mamuliin tahmini maliyetini belirlemek icin sirket
kayitlarindan ulasilan bilgilerdir [8]. Bu nedenle uygulama calismasinda, sirket
kayitlarindan iiretim yapilacak departmanin genel iiretim giderleri ve yardimci
departmanlardaki genel iiretim giderleri incelenecektir. Ardindan iiretim maliyeti
lizerine tahmin edilen faaliyet ve satis giderleri de eklenerek hedef maliyet

hesaplanacaktir.



2. MALIYET VE MALIYET YONTEMLERI

2.1 Maliyet Sistemi

Maliyet Sistemini genel olarak ifade etmek gerekirse, maliyet hesaplamalari ile
birlikte analizleriyle birlikte bir taraftan yonetim tarafindan gereksinim duyulmakta
olunan bilgileri saglayabilmek ve diger bir yandan ise maliyet kayit sistemi adina
gerek duyulmakta olunan girdileri saglayan biitiinii olusturmaktadir. Uretimi
gerceklestirilmekte olunan iirlin ya da hizmet gruplarinin maliyetlerinin dl¢iimlerinin
gerceklestirilmesi, isletme tarafindan wuygulanmakta olunan maliyet sistemi
dogrultusunda  gerceklestirilebilmektedir. Herhangi bir maliyet sisteminin
olusumunda maliyetlerin kapsamlari, hesaplanis tiirleri ve 6zellikleri ile birlikte bir
takim maliyet hesaplama yoOntemlerinin bir arada kullanimi sonucu ortaya
cikmaktadir [9]. Sanayii isletmelerinde mamul maliyet sistemleri Sekil 2.1°de

gosterilmistir.

Mamul Maliyet Sistemleri

Siparis Maliyet Sistemi Saftha Maliyet Sistemi

Fiili Maliyetleme
Tahmini Maliyetleme
Standart Maliyetleme

A
v

Degisken Maliyetleme
Tam Maliyetleme

A
v

Sekil 2.1 : Isletmelerde maliyet sistemleri [10].

Geleneksel tiretim yapan isletmelerin yapilarina gore, satha maliyet sistemi ve siparis
maliyet sistemi olmak iizere iki maliyet sisteminden bahsedilebilir. Temel maliyet

sistemi olarak adlandirilan bu sistemler bazen isletmelerin yapis1 goz oniine alinarak



birlikte de kullanilabilir. S6z konusu bu temel ayrim i¢inde degisik maliyet
hesaplama yontemleri de mevcuttur. Satha ve siparis maliyet sistemlerinde
kullanilacak maliyet rakamlarinin yapisi, diger sistemleri olusturur. Baska bir
deyisle, kullanilacak maliyet bilgisinin gercek, standart, tahmini olmasi veya

degisken maliyetlerden olugmasiyla diger maliyet sistemlerinin varlig1 s6z konusudur
[10].

2.1.1 Maliyet yonetimi

Maliyet Yonetimi kavramini maliyet yonetimi basligi altinda ele alinmasinin sebebi
bu kavramin maliyet yonetim sistemi ile maliyet yonetiminde meydana gelmekte
olan birtakim gelismelerin ele alindigini ifade etmektedir. Maliyet yonetimi
kavramini agacak olursak eger genel muhasebe, maliyet ve yonetim muhasebelerinin
birbirleri arasinda kurmus olduklari iligskiler g6z Oniine ¢ikarilmis bulunmaktadir.
Yonetim odakli muhasebede gerceklesmekte olan birtakim degisimlerin sonucunda
maliyet yOnetiminin gerekliligi ve maliyet sistemi adi altinda bir kavram bulan
maliyet yOnetim sisteminin konumlandirilmasi ve maliyet yonetim sistemindeki
geligsmelerin sonucunda geleneksel maliyet yonetiminin de yetersiz kalmasi neticesi
ile stratejik maliyet yonetimi ve bu yonetime dair kullanilacak olan araclarin

zorunlulugu olarak nitelendirilebilmektedir [11].

2.1.2 Maliyet yonetimi kavrami

Isletmelerin  genelinde  ydnetim  kavramiyla  birlikte sonradan  maliyet
karsilastirmalarina dayatilmakta olunan maliyet kontroliiniin asilabilmesi ile
maliyetlerin etkilenmesi boyutu yani diger bir degisle maliyet yOnetimine
ulagilmistir. Maliyet yonetimini, {riin maliyetlerini detayli ve dogru olarak
belirleyebilmek, isletme dahilinde uygulanmakta olan islemleri gelistirmek ve bunun
yaninda israf olarak nitelendirilmekte olan giderleri ortadan kaldirabilmek ya da
onleyebilmek, maliyet etmenlerini tanimlayabilmek, uygulamalar1 veya islemleri

planlayabilmek seklinde ifade edebilmek miimkiindiir [12].

Maliyet yonetimi, bir igletmede bulunan yonetici ve diger ilgili birimlerin gerek kisa
gerekse uzun siireli olacak bir bigimde kendi olusturmus olduklari planlama ve
kontrol mekanizmalarin1 hayata gecirerek uygulama esnasinda meydan ¢ikmakta
olan mali gostergeler ve bu gostergeler karsisinda sergilenmekte olunan

performanslarin ~ dlgiilebilmeleri adma  kullanilmaktadir.  Isletme tarafindan



kullanilmakta olunan maliyet sistemleri isletmeyle alakali alinacak olan kararlarin
hangi yonde olacagina istinaden isletme yoneticilerine yon belirleyici bir faktor
olmaktadir. Bu noktada asil olan sistemlerin kendilerinin birer maliyet yonetimi
olmadig1 tam tersine sistemlerin maliyet yonetimi hususunda yardimci birer faktor
oldugunu ifade edebilmek miimkiindiir. Bu ifadelerin dogrultusunda Maliyet
Yonetimini kisaca ifade etmek gerekirse “isletme yapisal dengeleri ve
uygulamalarinin, maliyetlerin etkilenebilmeleri amaci ile diizenlenmesi” seklinde

ifade edebilmek miimkiindiir [13].

Maliyet yonetimi kavrami ile birlikte 6nerilmekte olunan sistemin model tiirevleriyle
yeni yontem maliyeti ve yonetim muhasebesine dair yaklasimlara yeni bir boyut

kazandirmis bulunmaktadir.

Maliyet kontrolii olarak nitelendirilmekte olan tiirev geleneksel maliyet
muhasebesinin amaci olarak nitelendirilmektedir. Oysaki gliniimiizde operasyonel bir
seviyede olan bu durumun asilarak, maliyetlerin olusumlarini da etkilemekte olan
maliyet yonetimi (Cost Management) 6nem arz etmis bulunmaktadir. Gliniimiizde
siirekli olarak gelisim ve degisim gostermekte olan teknolojik ve ekonomik
ortamlarda maliyet muhasebesinin roliinii tanimlamak {izere, gelismis endiistri
sirketleri tarafindan bagimsiz olarak muhasebe sirketleri ve hiikiimet temsilcilerinden
gerceklestirilmis  olunan bir konsorsiyum (Computer Aided Manufacturing
International; CAM-I) kurularak hayata ge¢irilmistir. Kurulmus olan bu
konsorsiyumda asil amaclanmakta olunan, maliyet yOnetimi uzmanlarinin
deneyimlerini ve fikirlerini birbirleri ile paylasabilecekleri bir ortamin yaratilmasidir.
Konu bahsi olan ¢aligma gruplar karsilikli etkilesim siireci boyunca maliyet
yonetimi hususunda gostermis olduklar1 yaklasimlart birlestirerek yeni fikirlerin
uygulanmasin1 tesviklendirmeye baslamis bulunmaktadir. Bu baglamda tiim
caligmalarin1 devam ettirmekte olan konsorsiyum, elde etmis oldugu sonuglar
dogrultusunda 1986 yilinda Kavramsal Tasarim, 1987 yilinda Sistem Tasarimi ve
1988 yilinda Uygulama olmak iizere degerlendirmeler sonucunda birer yillik
periyotlardan olusan {i¢ safhay1 ortaya ¢ikartmis bulunmaktadirlar. Bu sayede
maliyet yonetimi kavrami gergekligi ile maliyet ve yonetim muhasebesi dahilinde
gelisim gostermekte olan yeni gelisimler olarak nitelendirilmesi ve mevcut
sistemlerin ise bu gelismeler karsisinda paralel bir bicimde tekrardan ele alinarak

degerlendirilmesi gerektigini sdylemek miimkiin olabilmektedir [13].



Isletmelerin piyasalarda yasanmakta olan degiskenliklerden dolay1 piyasalarin
rekabetci ortamlarinda olusabilecek olan kayiplari en aza indirgeyebilmeleri ya da
kar elde edebilmeleri yalnizca maliyet yonetiminin 6nemini kavrayarak hareket
edebilmeleri ile gergeklestirilebilmektedir. Lakin piyasadan elde edilecek olan
gelirlerin gerceklesmesinde esas etkiye sahip olan fiyat olgusu piyasadaki sartlar
dogrultusunda kendiliginden olugmaktadir. Yine piyasada boy gosteren verimliligin
her ne kadar rasyonellik i¢in biiyiik bir rolii olsa da iktisadi a¢idan bakildiginda yine
piyasadaki fiyat olgusu ile orantili oldugunu sdyleyebilmek miimkiindiir. Bu
dogrultuda iireticilerin iiretmis olduklar: {iriinler hakkinda “neyi neye mal edersem
edeyim istedigim fiyata satarim” gibi klasiklesmis olan mantaliteden uzaklasarak
kendilerine “piyasada meydana gelmis olan fiyatlar dogrultusunda iiriiniimii ancak X
fiyattan satis yapabilecegime gore maliyetimin ne kadar olacagi ve ne kadar kar elde
edebilecegim” mantigini giitmeleri gerekmektedir. Uretim yapan isletmeler igin
ozellikle de rutin kararlarin disinda alinmis olan kararlarda kantitatif verilerin yani
gelir ve maliyet verilerinin boy gosterdigi goz Oniinde bulundurulur ise maliyet
kavraminin isletmeler bakimindan 6nemi daha da artarak bu degerlerin sirketler
acisindan mantikli ve saglikli bir bigcimde belirlenmesi zorunlulugunu ortaya
koymaktadir. Maliyet yonetimi, her ne kadar maliyet belirleme hususunda hizmet
veriyor olsa da diger bir agidan bakildig1 zaman maliyet olarak nitelendirilmekte olan
her unsurdaki degisiminde izlenmesini siirekli bir sekilde denetimini
saglayabilmektedir. Bu unsurlarin denetimlerinin saglanmasi ile de israfin 6nlenmesi,
performansin denetilmesi gibi calismalarin uygulanmas ile isletmelerde verimlilik

ve iktisadiligi saglayabilmektedir [14].

2.1.3 Maliyet yonetim sistemi

Bir isletme igerisinde isletme ici bilgilere ihtiyag duyan kullanicilarin bilgi
ihtiyaclarin1 karsilayabilmekte olan maliyet yonetimi sisteminin amaci, bir iiriiniin
tasarimi, gelistirilebilirligi, pazarlanabilirligi, fiziki dagitimi gibi biitiin isletme
faaliyetlerinin yonetilebilinmesi hususunda isletme yonetimi tarafindan ihtiyag
duyulmakta olunan ek maliyetlerin ve detayli maliyetlerin saglanabilmesi, planlama
ve kontrol faaliyetleri ile alakali finansal muhasebe tarafindan saglanamayacak olan
fakat hedef maliyetleme de tanimlandigi gibi yeni bir iriin adina iriiniin tim
stirecleri géz onilinde bulundurularak ileriye yonelik bir maliyet, gelir gibi verilerin

de saglanabiliyor olmasidir. Bu ifadeler dogrultusunda varilmakta olunan sonuglar



dolayist ile maliyetlerin yonetilebilmeleri adina isletme dahilinde kullanilmak igin
isletme dis1 olacak sekilde raporlanabilmesi i¢in hazirlanmis bilgiler haricinde detayli
bir sekilde ve i¢inde bulunulmakta olunan durum niteliklerine uygun bir bi¢imde 6zel
bilgilere ihtiyag duyulabilmektedir. Bu bilgilerin saglanabilmesi i¢in Finansal
Muhasebe Sisteminin haricinde Maliyet Yonetimi Sistemine gereksinim
duyulabilmektedir. Ayrica Maliyet YoOnetimi Sistemi de kendi i¢inde Maliyet
Muhasebesi  Sistemi ve Faaliyetsel Kontrol Sistemi seklinde iki grupta
toplanabilmektedir [15].

Maliyet Muhasebesi sistemi icerisinde olusum gdstermekte olan maliyetlerin, maliyet
tagiyicilarina ilave edilmesi gergeklestirilebilmektedir. Bu olusum sayesinde maliyet
yiiklemeleri Finansal Muhasebede stoklarin degerlendirilmesi ve kar ol¢iimlerinin
gerceklestirilmesi adina kullanilabilirken ayrica s6z konusu olan bu maliyetler
yonetsel konularda da kullanilabilmektedir. Bazi siiregclerde Finansal Muhasebe
ilkelerin ¢ercevesinde belirlenmekte olunan maliyetlerin yOnetim kararlarinda
kullanilmast halinde ise yoneticileri hatali ve yaniltici sonuglara gotiirebilmesi de
miimkiin olabilmektedir. Bu gibi durumlarin karsisinda ise Maliyet Muhasebesi
Sistemi tarafindan iki farkli amaca da maliyet hesaplamasi faaliyetine ihtiyag
duyulmasi1 gerekebilmektedir. Maliyet YoOnetimi Sisteminin hemen alt kategorisi
olarak bilinen Faaliyetsel Kontrol Sistemi i¢indeyse maliyetler hususunda en aza
indirgeme ve uygulamalarin fazlalagtirilmasi adina hangi uygulamalarin ne sekilde
yapilmasi gerektigi gibi konularin daha fazla dikkat ¢ektigi ve yogunlasildigini ifade

etmek miimkiin olabilmektedir. [15].

Var olan kaynaklarin sirketin amaglar1 dogrultusunda kullanilmas: halinde iiretim
giderleri olusum gostermektedir. Uretimin olusumundaki siiregte meydana gelen ¢ikt:
olarak da nitelendirilmekte olan iiriinler, yarim kalan iiriinler ya da fire olarak
nitelendirilmekte olan iiriinler ve maliyet bilgilerinden olusmaktadir. Bu dogrultuda
ise maliyet bilgilerinin igerigi de sistematik olarak isletme yOnetiminin karar
asamasinda ihtiyaglar dogrultusunda degisim gostermektedir. Maliyet sistemi, bir
isletmenin faaliyet konusu, iiretimde uygulamakta oldugu sistem ve girdi
ozelliklerinin de g6z 6niinde bulundurulmasi ile birlikte maliyet unsuru olarak direkt
ham madde ve malzemenin yan1 sira direkt olarak iscilik giderleri ve genel iiretim

giderlerinin tamaminin bir araya getirilerek bir biitiin halinde hesaplanmas1 olarak



nitelendirilmekte olan bir ¢aligma diizenegi seklinde ifade edebilmek miimkiindiir

[11]. Maliyet sistemlerinin siniflandirilmasi Tablo 2.1°de gosterilmistir.

Tablo 2.1: Maliyet sistemlerinin siniflandirilmasi [11].

MALIYETLERIN SAPTANMASI
AMACINA YONELIK (Uretim
Bigimine Gére) MALIYETLEME

Siparis Maliyetleme

Safha Maliyetleme

Tam Zamaninda Uretim Maliyetlemesi

PLANLAMA VE GIDER
KONTROLU AMACINA
YONELIK (Maliyetleri Saptama
Zamanina Gére) MALIYETLEME

Fiili Maliyetleme

Normal Maliyetleme

Gelecege Yonelik Maliyetleme — Tahmini ve Standart
Maliyetleme

KARAR VERME AMACINA
YONELIK (Kapsamina Gére)

Tam Maliyetleme

Degisken Maliyetleme

Sorumluluk Muhasebesi Sistemi

Kismi Maliyetleme Direkt Malzemeye Dayali

MALIYETLEME Maliyetleme
Direkt Malzemeye Dayali
Maliyetleme
Faaliyete Dayali Maliyetleme
MALIYET YONETIMI Mamul Yasam Dénemi Maliyetleme
ACISINDAN MALIYETLEME Hedef Maliyetleme
Kaizen Maliyetleme
HESAPLAMANIN YAPILDIGI | On Maliyetleme
ZAMANA GORE Ara Maliyetleme
MALIYETLEME

2.1.4 Maliyet sisteminin amaglari

Yonetime dogru zamanda ve dogru sekilde uygun verilerin tedarik edilmesi, maliyet
sisteminin amacini olusturmaktadir. S6z konusu veri, {irliniin ya da hizmetin iiretim
asamasinda isletmenin sahip oldugu kaynaklarin en 1yi sekilde degerlendirilmesini
saglarken isletmenin maliyet, kalite ve karlilik agisindan rekabet giiciinii artirmak en
onemli amaglar1 olusturmaktadir. Bununla birlikte isletmelerin en ¢ok 6nem verdigi
kalite, esneklik, miisteri memnuniyeti ve zaman gibi hususlar bakimindan sayisal bir
veri tabani saglama ihtiyacindan dogdugu sdylenebilir. Hem veri taban1 hem de
isletmenin ihtiya¢ duydugu diger bilgi ihtiyacin1 karsilayabilmesi adina asagidaki
hedefler gerceklestirilmelidir [16]:

e  Uriin maliyetlemesini dogru sekilde ortaya koymak.
e Fiyatlandirma ve maliyet tahminlerinin yapilabilmesi i¢in dogru verileri
saglamak.

e Faaliyetlere iligkin basar1 degerlemesi yapmak.




Uriinler, dagitim kanallar1 ve miisteriler géz oniinde tutularak karlihig
Olgmek.

Maliyetin azaltilmas1 yoniinde yapilan caligmalarin etkili olabilmesi icin
calisanlara uygun verileri dogru zamanda vermek.

Maliyet verileri giincel tutularak otomasyonun iiretim ve verilen hizmetleri
nasil etkiledigini belirlemek.

Temel faaliyetler i¢in kullanilan kaynaklarin maliyetini belirlemek.
Gelecekte performansi arttirmak adina, yeni tespitler ve degerlendirmeler
yapmak.

Biitcelerin hazirlanmasi, standartlarin gelistirilmesi konusunda alt veri
sistemleri ile is birligi yaparak iist yonetime; planlama, iiretim, raporlama ve

kontrol alaninda destek vermek

2.1.5 Maliyet sisteminin yararlari

Giinlimiizde diinyada kiiresellesmenin gerceklesmesi ile beraberinde yogun rekabetgi

kosullar1 da giiglendiren piyasalarda varligini siirdiirmeye devam eden firetici

organlarda maliyetlerin yOnetiminin isletme yoneticilerine saglamis oldugu bazi

avantajlar var olmaktadir. Bu avantajlart maddelemek gerekir ise;

Uretilecek olan mamullerin  hayatlar1  boyunca sergileyebilecekleri
performanslarin nasil optimize edilebilecegi konusunda isletmelere yol
gosterici olmaktadir,

Karar alma siirecinde kolaylik saglayabilmektedir,

Yatirnm yOnetiminin var olan isleyisini dilizenleyerek genislemesini
saglayabilmektedir,

Basar1 0Olgiitlerini finansal basart ile birlesimini saglayabilmektedir,
Birbirlerinden farkli olan iiretim teknikleri ile farkli otomasyon sistemlerinin
tertiplerini saglayabilmektedir,

Yonetimin rapor yazma hedeflerine yonelik olan maliyet siireclerini
izleyebilmeyi miimkiin kilabilmektedir,

Katma degeri olmayan maliyetlerin minimuma indirgenmesini ve Kaizen
Maliyetleme tekniginin uygulanmasi hususunda imkanlari

saglayabilmektedir,
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e Yatirim yonetimlerinin degerlendirilmesi hususunda, finansal ve mali
oranlarinin yaninda esnek bir yapi, tamamlanma stiregleri, kalite gibi maddi
olmayan olgular meydana gelmektedirler.

e Yatirima yonelik olan ydnetimlerin karar alma yetilerinde ise katma degeri
olmayan unsurlarinda ortadan kaldirilabilmeleri hususunda olanaklar
tantyabilmektedir.

e Yatinm yoOnetime dayali olan siirecte, mamuller adina istenmekte olunan
paydaya ulasabilmek aslinda biitliin hedef maliyet amaglarinin tamamina
ulasimi desteklemektedir.

e Isletmelerde hedeflenmekte olan ya da gelecek donemlerde kazanimi
saglanabilecek olunan basarilarin temeli adina uygulamalar {istiinde
degerlendirmelerin yapilmas:t hususunda olanaklar tanimakta ve ayrica
mamuliin yasam siireci evrelerinin biitiinlinde olusum gdstermekte olan
faaliyet maliyetlerinin de izlenmesi hususunda imkanlar sunabilmektedir.

e Maliyetlerin mamullere yliklenmesi hususunda ise imkanlarin tamamini

neden/sonug iliskisine dayandirabilmektedir.

2.2 Geleneksel Maliyet Yontemleri

Geleneksel maliyetleme yontemleri, hem bireysel hem de kurumsal yatirimcilarin,
kredi saglayan sahis ve kurumlarin bilangolarim1  degerlendirdigi  verileri
saglamaktadir. Fakat elde edilen bu veriler, yonetsel kararlar bakimindan yetersiz
kalabilmektedir. Geleneksel maliyetleme yontemleri ayrintili olarak incelendiginde
toplam mamul, toplam satilan mamul maliyetleri ve birim mamul maliyetleri ile
birlikte maliyet yonetimi ve kontrolii ve basta fiyatlandirma olmak iizere birtakim

yonetsel kararlarin verilmesinde yaniltict paya sahip oldugu goriilmektedir [17].

Geleneksel maliyetleme yonteminin yaniltict olmasi ve yetersiz kalmasi 2 madde ile

acgiklanabilmektedir;

Bu sebeplerden ilki genel tiretim giderlerinin, birim mamul bazinda dagitilmasi
sirasinda meydana gelmektedir. Genel iiretim giderlerinin endirekt iscilik, endirekt
malzeme, disaridan saglanan fayda ve hizmetler, amortisman ve iiretimle ilgili diger

giderler olarak siralanan farkli bir takim ozelliklerden olusmaktadir. Ayrica bu
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giderlerin bir kismi1 degisken 6zellikte, bir kismi sabit da sabit 6zellikte iken diger bir

kism1 da sabit ve yar1 degisken 6zellikler gostermektedir.

Ikinci sebep ise pazarlama satis ve dagitim giderlerinin, dénem giderleri arasinda
degerlendirilmesi ve satilan mamul maliyetlerine dahil edilmemesinden
kaynaklanmaktadir. Bir mamuliin, yogun rekabet ortami igerisinde pazarlama, satig
ve dagitim giderlerinin mamul bazinda dikkate alinmasi, fiyatlandirma asamasi ile
satis ve reklamlara ayrilacak biitcenin hazirlanmasinda olduk¢a 6nemli bilgiler

saglayacaktir [18].

2.3 Cagdas Maliyet Yontemleri

Geleneksel maliyet yontemlerinin kiiresellesme ile ortaya ¢ikan ekonomik ve
teknolojik ilerlemeler karsisinda yetersiz kalmasiyla, cagdas maliyet yontemleri
ortaya ¢ikmistir. Yaygin kullanim alani bulunan bu yéntem ve teknikler ihtiyaca gore
sekillenmistir. Cagdas maliyet yontemleri teknikler, miisteri odakli tiretilmis mamul
veya hizmetlerin maliyetlerini tasarim itibaren satis sonrasi destek hizmetlerine kadar
devam eden siirecte dogru ve tam olacak sekilde hesaplanmasini saglamakta ve karar
alma siirecini destekleyerek isletmelerin zor rekabet kosullar1 altinda faaliyetlerini
saglikli bir sekilde siirdiirmelerini saglamaktadir. Cagdas maliyet yontemlerinin
kullanilmasi, giliniimiizde isletmelerin devamli olarak miisteri memnuniyetini
siirdiirebilmeleri, bunu igin bir kar marjina ulagsmalari ve pazar paylarinin

koruyabilmeleri bakimindan 6nem tagimaktadir [19].

Geg¢mis donemlerde islem Kkontrolii, stok degerleme ve mamul maliyetinin
hesaplanmasi i¢in kullanilan geleneksel maliyet yontemi yerine Cagdas Maliyet
Yontemi kullanilarak bahsi gecen bu {ic amaca tek bir yontem aracilii ile ulagsmak
miimkiindiir [20]. S6z konusu bu yontemler genellikle tek tip mamul tretimini
yapan, emege dayali [10] ve piyasanin talep ettigi mamullerin degil fireticilerin

istedigi mamullerin tiretildigi isletmelerde kullanilir [21].

2.4 Cagdas Maliyet Yontemleri ile Geleneksel Maliyet Yontemlerinin

Karsilastirilmasi

Geleneksel maliyet yontemleri maliyet art1 yontemi, standart maliyet yonetimi ve

basa bas noktasi maliyet yontemleri olarak {i¢ grupta incelenmektedir. Maliyet art1
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yontemi; iriiniin maliyeti {lizerine kar marji eklenerek satis fiyatinin tespit
edilmesidir. Standart maliyet yonetimi; iiretime baslamadan evvel {iriin maliyetinin
tespit edilerek kontrol amacl kullanilmasidir. Basa bas noktasi analizi ise satis
hasilat1 ve iiretim maliyeti ile kar etme noktasini tespit etmeyi amaclamaktadir. Tiim
bu yontem, giiniimiizde fiyatlarin piyasa tarafindan belirlenmesi, maliyet agamasinda
kontroliin tek basina yeterli olamamasi ve sabit giderlerin yiikselmesi ile ihtiyaci tam
olarak karsilayamamaktadir. Cagdas maliyet yontemleri ile geleneksel maliyet

yontemleri arasindaki farklar karsilastirmali olarak asagida verilmistir [22].

2.4.1 Maliyet art1 yontemiyle cagdas maliyet yonteminin karsilastirilmasi

Gliniimiizdeki rekabet¢i ortamda artik maliyetler, satis fiyatlarinin belirlenmesinde
degil satis piyasasinin ortaya koydugu maliyete ulasmak amaciyla kullanilmaktadir.
Artt  maliyet yontemi bu sebeple giiniimiizdeki isletmelerin taleplerini
karsilayamamaktadir. Kapali bir sistem anlayisina sahip arti maliyet yonteminde,
isletme ve isletme c¢evresindekilerle i¢inde bulundugu etkilesimi etraflica
degerlendirilmemektedir. Sonuglar elde edildikten sonra iyilestirmeye yonelik

onlemle alinmakta ve standartlar ¢ercevesinde kalmaya 6zen gosterilmektedir [23].

Cagdas maliyet yonteminde ise artt maliyet sisteminin tersine isletme, cevresiyle
devaml etkilesimde bulunmaktadir. Onlemler sonu¢ alinmadan 6nce uygulanmakta
ve standartlara bagli kalinmamaktadir. Cagdas maliyet yontemi, miisteri merkezli
hareket etmekte, satis fiyatlar1 belirlenirken {iretim ve miisterinin talebini
karsilayacak sekilde hareket etmektedir. Bunlarin yani sira fiyatlandirma sirasinda
rakipleri de g6z Oniinde tutmaktadir. Art1 maliyet yonteminde iirliniin maliyeti degil
kar marj1 degisken olarak goriilmektedir. Bunun sebebi maliyetlerin (iiriin
tasarimindan sonra belirlenmesi ve kesin bir maliyet hedefinin olamamasidir. Fakat
cagdas maliyet yontemi igerisinde iirlinlin tasarlanmasindan onceki siirecte piyasa
arastirmasi ve analizler yapilarak isletmenin mali beklentileri ortaya konur. Bununla

birlikte maliyetler degiskendir [22].

2.4.2 Standart maliyet yontemiyle ¢cagdas maliyet yonteminin karsilastirilmasi

Standart maliyet yontemi, tiretimden once maliyetlerin tespit edilmesi amaciyla,
tiretim siirecinde yonetim kontrol araci olarak siniflandirilan geleneksel bir maliyet
yontemidir. Isletmelerin planlama, kontrol ve karar verme siirecindeki ihtiyag

duyduklar1 destegi saglama igin gelistirilmis bir yontemdir. Standart maliyetler,
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tirlinliin maliyetinin ve kar marjinin tespit edilerek satis fiyatlarinin ortaya konmasi ile
meydana gelmektedir. Standart maliyet yontemi tiriin maliyetlerini, tiretimden daha
once maliyet analizleri, miithendislik ¢alismalari, biitgeler gibi ¢alismalardan elde
edilen verilerle belirlenmekte ve donem sonunda gergeklesen maliyetlerle standart
maliyetler karsilastirilarak sapmalarin  nedenini  belirleyip diizeltici 6nlemler

alinmaktadir [24].

Bu yonteminin uygulanmasinda bazi sinirliliklar bulunmaktadir ve bazen istenmeyen
sonuglara sebebiyet vermektedir. Esnek tiretimin kullanildigi, yogun otomasyona
dayanan ve siirekli iyilestirme felsefesinin hakim oldugu bir ortamda ihtiyaglara
karsilayamamaktadir. Standart maliyet yonteminin ozellikle iyilestirme hedefini
gerceklestirememesi, isletme i¢i rekabet ya da karmasa ortami olusturmasi, sapma
analizinin yanlis kararlara neden olmasi ve ihtiya¢ aninda anlamli bilgi liretememesi
gibi 6zelliklerden dolay1 elestirilmektedir. Daha 6nceden tespit edilmis standartlara
ulagilmasiyla birlikte yeni gelismelere kapali olmasi glinlimiiziin devamli gelisim
politikalarina uymamaktadir. Standart maliyetlerin olusturulmas: her ne kadar uzun
siirse de miisterilerin ihtiyaclar1 ve talepleri degistikce iirlinlerin de degismesi ile
standart maliyetler de geride kalmaktadir. Bununla birlikte iiriin yasam dénemi daha
kisa olmaktadir. Maliyet ¢aligmalar1 bir triiniin tasarim ve gelistirme asamasinda

yapilmalidir [22].

2.4.3 Basa bas noktasi analizi ile cagdas maliyet yonteminin karsilastirilmasi

1950’lerde kullanilmaya baslanan basa bas noktasi analizleri, 1960’larda maliyet —
hacim - kar analizleriyle birlikte muhasebeciler tarafindan gelistirilmistir [25, 26].
Otomasyonla birlikte sabit giderlerin artmasi, birlikte basa bas noktasi analizi ve
katki payr kavramlarmi farklilasmistir. Katki payi, fiyat ile ortalama degisken
maliyet arasindaki farki ortaya koyarken basa bas noktasi analizi satig hasilati ile
tiretim maliyetini kullanarak kara gegis noktasinin bulunmasinda kullanilmaktadir.
Sabit maliyetlerin degisim gostermesi demek kara gecis noktasini da degismesi
demektir. Sabit maliyetlerin artmasiyla tiretim maliyetleri de artmakta, katki paymin
sabit maliyetleri karsilamasi gecikmektedir. Basa bas noktasina ulasilmasiyla her
tirtin daha fazla katki pay1 sagladigindan dolayi, katki paymdaki biiyiime avantaja
dontismektedir [27].
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Geleneksel maliyet yontemlerinde maliyetler, sabit ve degisken olarak ayrilmaktadir.
Fakat ¢agdas maliyet yontemlerinde bu ayrima, maliyetlerin degisken olarak
goriilmesi nedeniyle siiphe ile bakilmaktadir. Bu baglamda basa bas noktasi
analizlerinin islevselligi tartisma konusu olmustur. Basa bas noktasi analizinin
basarili olabilmesi i¢in isletmenin etkili bir maliyet yontemine sahip olmasi ve
yonetim muhasebesi tekniklerini kullanmasi gerekmektedir. Bu durumun sebebi
analizde, sabit ve degisken giderlerin kesin olarak ayrilmasi gerektigidir. Sabit ve
degisken giderler ayrilmadan, degisken giderler iiretim hacmi ile dogru orantili
olmadan, sabit maliyetler analiz yapilan donem i¢in hep aymi kalmadan ve girdi

fiyatlar1 sabitlenmeden bu analizinin ger¢eklestirilmesi miimkiin degildir [22].

15



3. HEDEF MALIYETLEME YONETIMI TANIMI VE iILKELERI

3.1 Hedef Maliyetleme Yonetimi

Gegtigimiz her giin uygulanmasmma daha da siklikla karsilasmis oldugumuz ve
giderek de yayginligini arttirmakta olan etkin bir maliyet yonetimi araci olarak
nitelendirilmekte olan hedef maliyetleme sistemi 1960’l1 yillarda Toyota firmasi
tarafindan gelistirilmis bulunmaktadir. Japon yazarlar tarafindan literatiirde yerini
almis olan bir kavram olarak karsimiza ¢ikan hedef maliyetleme yonetimi, ilk olarak
Henry Ford tarafindan Model T’nin gelistirilebilmesi amaci ile kullanildigi da

ifadeler arasinda yerini almaktadir.

Bir iiriiniin tasarimi esnasinda maliyet planlamasini da savunmakta olan hedef
maliyetleme yoOnetimi, stratejik olarak kar ve maliyet yonetimi siireci seklinde
meydana gelmis bulunmaktadir. Bu sistem sayesinde, liretimi gerceklestirilecek olan
bir Uriin adina uygulanacak olan iirlin planlamasi, arastirma ve gelistirme
sathalarinda ortaya ¢ikacak olan maliyetlerin indirgenmesi adina masaya sunulan
fikirlerin tamaminin detayli bir bicimde gozden gegcirilerek, tiretim hizi, kalitesi ve
giivenilirlik gibi tiiketiciler tarafindan ihtiyag duyulan unsurlar1 karsilayabilme
olgusuna cevap verebilirken, aynt zamanda konu bahsi olan {iriiniin biitiin yasam
dongiisiinde var olacak olan maliyetlerini de en aza indirgemeyi hedeflemekte olan

bir faaliyet seklinde ifade edebilmek miimkiindiir.

Hedef maliyet, hedef maliyetleme yonetiminin temelini olusturmaktadir ve bu sistem
ile pazarda hedeflenmekte olan paya ulasilabilmesi adina kullanilmakta olan satis
fiyatina oranla hesaplanan Pazar bazli maliyet oldugunu ifade etmek miimkiindiir.
Hedef maliyet yaklasiminin, geleneksel maliyet art1 yaklasimdan farki, maliyetlerin
bir unsuru olmasindan daha ziyade satig fiyat orantisinin ve arzu edilen kar
marjlarinin bir unsuru olabilmesi olarak ifade etmek miimkiindiir. is bu hedef
maliyetlerin hesaplanmasi sirasinda 6ncelik olarak Pazar paylariin belirlenebilmesi
adina gereken hedef satis fiyat1 ile birlikte elde edilmesi istenen hedef kar marjlar

belirlenmektedir. Hedef satis fiyatlar1 ise {rlin hakkinda tiiketicilerin alg1
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mekanizmasinda vermis olduklart deger olgusuna gore bicimlendirilmekte olan satis

fiyat politikasidir [28].

Hedef satis fiyat1 belirleyebilmek acgisindan diger rakip olarak goriilmekte olan
triinlerin fiyatlar1 ile hedeflenen kitlenin alim giicii ve 6deme arzusu da dikkate
alinarak hesaplanmalidir. Hedef kar marjlart ise uzun soluklu bir vadeye yonelik bir
sekilde yapilacak analizler dogrultusunda belirlenebilen kar marjlar1 olarak
nitelendirilebilmektedir. Uretim i¢in yatirilmis olan sermayenin geri doniisiimii ise
arzulanmakta olan ylizde, yapilan yatirirmmn karlilikk orami olarak ifade
edilebilmektedir. Bu oranlar c¢ergevesinde ise kar marjlar1 belirlenebilmektedir. Bu
nokta satis fiyati ile kar marj1 arasinda olusan fark ise hedef maliyeti sunmaktadir

[28]. Hedef maliyet hesaplama formiilii Sekil 3.1°deki gibidir.

Hedef Maliyet Hedet Satus Fiyat Hedef Kar Mar]

Sekil 3.1 : Hedef maliyet hesaplama formiilii [28].

Hedef maliyetleme yOnetiminde yalnizca hedef satis fiyati tahminlerine gore hedef
maliyetleri belirlemek mantikli bir hamle olmayip ayni sekilde pazar pay1 ve olasi
satig hacmi de belirlenmesi gerekmektedir. Yoksa aksi halde, iirlin adina yapilacak
olan genel iiretime dair maliyetler, arastirma ve gelistirme, satig, finansman ve
yonetim giderleri hususunda gerceklesmekte olan maliyetlerin  karsilanip
karsilanamayacagini anlayabilmek miimkiin olamayacag1 gibi bu noktada pazarin da
biiyilikliigii ve Pazar egilimlerinin de incelenmesi ile birlikte pazardaki rekabetci
ortamin durumu, iriinlin satilmast hedeflenmekte olan fiyat hususunda pazarin da
duyarlhilig1 ve diger genel sartlar da dikkatlice gozden gegirilmesi gerekliliginin var

oldugu gozlemlenmektedir.

Uriinlerin planlama ve tasarimi sirasinda devreye giren hedef maliyetleme
yonetiminin dogru sekilde uygulanabilmesi i¢in deger miihendisligi gibi tekniklerle
birlikte hareket etmesi gerekmektedir. Bu sayede serbest rekabet piyasalarindaki
fiyatlardan daha az maliyetlerle iiretimi gergeklesecek liriin ¢esitleri ve iretim
teknikleri gelistirilebilir [28].
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3.1.1 Hedef maliyetlemenin tarihcesi

Japonya’da 1960-70’li yillar arasinda ortaya ¢ikmis olan Hedef Maliyetleme (HM),
ilk olarak Bir Japon Markasi olan otomobil iireticisi Toyota, 1965 yilinda Hedef
Maliyetlemeyi uygulayarak gelistirmistir. Sekil 3.2.°de de gosterildigi gibi bu
yaklagim Japonca da “Gen-ka Ki-kaku” seklinde tanimlanmis bulunmaktadir. Genka

Kikaku ifadesi maliyet planlamasi olarak ifade edilmistir [29].

R ' 4 =
Gen - ka Ki - kaku
Kaynak Fiyat Plan
Maliyet
Hedef Malivetleme

Sekil 3.2 : Hedef maliyetleme kavraminin ortaya ¢ikisi [29].

Japonya’da 70’li senelerde hayat bulmus olan hedef maliyetleme, Nec, Toyota ve
Sony gibi dev sirketlerin giinlimiize kadar gegen siiregte rekabet¢i bir silah olarak
kullanimimi silirdiirmiis olduklart bir maliyet yonetim sistemi anlayisi olarak ifade
etmek miimkiindiir. Japonya da 0Ozellikle otomotiv ve elektronik sektorlerinde
faaliyet gostermekte olan birgok isletme tarafindan faal bir bi¢imde kullanilmakta
olunan HM anlayisinin geleneksel maliyet yonetim anlayisindan daha istiin
oldugunun anlagilmasiyla giiniimiizde de ABD ve Avrupa Ulkelerinde de

yayginlastigini ifade etmek miimkiindiir [30].

Ozellikle 1970li yillarin sonrasinda yayginlasarak kullanilmaya baslamis olan hedef
maliyetlemenin, o donemlerde yasanmis olan ilk petrol krizinin isletmelerdeki enerji
giderlerini yiikseltmis olmas1 sebebi ile firmalarin yiiksek 6l¢iide asir1 maliyet baskisi
altinda kalmis olmalar1 ve neredeyse rekabet kabiliyetlerini yitirme noktasina gelmis
olmalar1 yorumunu da yaninda getirmis bulunmaktadir. Yasanmis olan bu krizlerin
yaninda 90’11 yillarda Japonya’da yasanmis olan krizlerinde hedef maliyetlemenin

gelisimi hususunda ciddi bir katkisinin var oldugunu séylemek miimkiindiir. Ayrica
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Japonya’da Hedef Maliyetleme giinlimiiz otomobil iireticileri, elektronik ve makine
endiistrisi gibi sanayilerde genis capta yaygin bir sekilde kullanimina devam
edildigini ifade etmek miimkiindiir [31].

3.1.2 Hedef maliyetleme yonetiminin temel ilkeleri

Hedef Maliyetleme YOnetiminin temelini olusturmakta olan ilkeler sirasi ile su

sekilde siralamak miimkiindiir;
a) Satis Fiyatina Dayali Maliyetleme
b) Miisteriler Uzerine Yogunlasma,
¢) Mamul Tasarimi Uzerine Yogunlasma,
d) Ekip Caligmasi,
e) Mamul Yasam Donemi Yaklagimi
f) Degerler Zinciriyle Ilgilenme.
Altt maddede siralanmig olan bu temel ilkeleri sirasiyla ele alarak asagidaki sekilde
0zetlemek miimkiindiir.
3.1.2.1 Satis fiyatina dayali maliyetleme

Maliyet hedeflerini, rekabete dayali pazar fiyatindan amacglanan kar paymin
diisiiriilmesi ile HM yoOnetimi ile yapilmaktadir. Amaglanan kar miktari, satis degeri
tizerinden hedeflenen orana gore tespit edilmektedir. Bir baska deyisle, isletmenin 6z
sermaye karlilig1 ve buna baglh olarak siirlim katsayis1 6nem kazanmaktadir. Satig
fiyatina dayali maliyetlemede gerekli iki nemli madde bulunmaktadir. Bu maddeler

su sekilde agiklanmaktadir [31].

1) Mamul ve kar planlarinin piyasa fiyatlari tarafindan belirlenmesi: Mamullerin,
isletme kaynaklarina uygun ve kar getirecek sekilde se¢ilmesi ve bunu yapilabilmesi

adina planlarin analiz edilmesi.

2) Hedef maliyetleme siirecinin aktif rekabete dayali bilgi ve analizler ile
yonlendirilmesi: Zorlu rekabet ortamindaki risklerle kolaylikla bas edebilmek adina

piyasa fiyatlarinin nasil olustugunun anlasilmasi hedeflenmelidir.
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3.1.2.2 Miisteriler iizerine yogunlasma

Hedef maliyetleme siireci boyunca miisterilerin fikirleri her zaman 6n plandadir.
Miisteriler, Uriiniin kalitesi, maliyeti ve zaman konularina 6nem vermektedirler. Bu
konular goz onilinde bulundurularak iiriin ve siire¢ konularinda alinacak kararlar
verilmektedir. Yani maliyet analizi, miisteri istekleri dogrultusunda yapilmaktadir

[31].

Hedef maliyete ulasilabilmesi bakimindan, {iriniin performans ve giivenilirliginin
kaybedilmemesi gerekmektedir. Bunun yani sira iriiniin pazara dogru zamanda
girmesi biiyllk Onem tasimaktadir. Bu konuda yasanan sikintilarla birlikte
miisterilerin beklentisi karsilanamayacagi i¢in hedef maliyete ulasilamayacaktir
Uriiniin  miisterilerin  ihtiyaclari1  karsilayabilmesi adina  &zelliklerinin
gelistirilebilmesi i¢in gerekli fiyat ayarlamalarinin yapilmasi, ek pazar pay1 veya satis

hacmini saglamasi gerekmektedir [28].

3.1.2.3 Mamul tasarimi iizerine yogunlasma

Hedef maliyetlemenin amaglarindan birisi de mamuliin tiretimi sirasinda tiriinlerin ve
planlanan siirecin birbirini takip etmesi degil es zamanli iglemesini saglamaktir.
Boylece iiriin gelistirme i¢in harcanan zamandan tasarruf edilerek gelistirme
slirecinde ortaya ¢ikabilecek sorunlarin ¢6ziimii i¢in zaman yaratacak ve maliyetlerin
diismesine katkida bulunacaktir. Uriiniin teknoloji ve iiretim siirecindeki tasarrmlarin
maliyet etkilerini miithendisler incelemektedir. Tasarim asamasina ge¢ilmeden oOnce,
tim mihendislik fikirlerinin, miister1 istekleri g6z Oniinde tutularak gdzden
gecirilmesi gerekmektedir.  Uretim asamasinda ortaya ¢ikacak olan kiiciik
degisiklikler zarara yol acacagindan bu yolla, yapilacak degisiklikler mamul
tiretilmeden yapilabilir [31].

3.1.2.4 Ekip calismasi

Hedef maliyetlemenin yasayan bir siire¢ olmasi gercekligi ile bu sistemin temel
ilkelerinden birini olusturan unsurlardan biri de ekip ¢alismasi oldugunu ifade etmek
mimkiindiir. Hedef maliyetleme yonetimi uygulamaya gegcirilirken, iiretim,
pazarlama, tasarim, satin alma, iiretim miihendisligi, maliyet muhasebesi ve diger
yardimc1 hizmetleri temsil eden bireylerden olusan ekipler kullanilmasi

gerekmektedir. Bu ekip icinde ise bunlarin haricinde satici, tedarik¢i dagitict ve
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tiiketici gibi isletme disinda kalan diger kisi ve gruplar da dahil edilmelidir. Kurulan
bu ekibin sayesinde, iirlin tasarimiyla alakali olan bdliimlerin alacagi kararlari tiim
siirecleri yiiksek orantida kisaltmakta ve bu sayede de miisteri beklentilerini de
zamanl bir sekilde karsilayabilir hale getirmektedir. Biitiin bu ekiplerin hepsi iiriiniin
temel tasarimindan tiretimine kadarki siireglerinden sorumludur. Fonksiyonel olan bir
grubu, kendi deneyim ve birikimlerini de katabilen uzmanlar grubu olarak degil, bir

irlinlin her seyinden mesul olan bir ekip olarak ifade edebilmek miimkiindiir.

3.1.2.5 Mamul yasam donemi yaklasimi

Bir iiriiniin tim yasami boyunca karsilasmis oldugu tiim maliyetlerin yonetimini
saglayabilme ve algilayabilme hususunda bilgi saglayict bir siire¢ olarak
tanimlanmaktadir. Hedef maliyetleme yoOnetimi, bir iiriin adina yasami siiresince
meydana gelmekte olan satin alma, isletme, bakim onarim ve elden ¢ikarma gibi
biitiin maliyetleri dikkatlice ele almaktadir. HM’nin amact ele almisg oldugu bu
maliyetlerin tamamini nihai kullanic ve iiretici yoniinden en aza indirgemek olarak

ifade edilebilmektedir [28].

Mamul yasam donemi, miisteri ve iireticiyi baz alan iki ilkeye sahiptir. Miisteri igin
alim bedeli ve kullanim maliyetinin diisiik olmasi 6nemlidir. Bu baglamda mamuliin
isletme, kullanma, onarma ve elden ¢ikarma maliyetlerinin diisiiriilmesine dikkat
edilmelidir. Uretici agisindan ise mamuliin dogumundan 6liimiine kadar katlanilan;
gelistirme, iiretim, pazarlama, dagitim, destekleme, satis sonrasi servis hizmetleri ve

elden ¢ikarma gibi tiim maliyetlerin en aza indirilmesi 6n plandadir [31].

3.1.2.6 Degerler zinciriyle ilgilenme

Hedef maliyetleme ¢aligmalari, {irliniin yasami boyunca devam eden ve isletmeyi
tim yonleri ile icine alan bir degerler zincirine dayanmaktadir. Bu zincirdeki
unsurlar, birbirine bagl faaliyetler ile g¢evre ve rekabet ortaminda alinan yonetim
kararlar1 olusturmaktadir. Bir bagka deyis ile hammadde alimindan baslayarak, son
tiiketiciye ulasan tirlinlerin basindan sonuna kadar devam eden tiim asamalarda deger

yaratan ve birbirine bagl faaliyetlerin tamamidir [28].

Hedef Maliyetleme, degerler zinciri i¢inde bulunan taraflarin tiimiyle
ilgilenmektedir. Bu baglamda kurulacak iligkiler yonetimin basariya ulagmasini

saglama biiyilk 6nem tasimaktadir. Yani isletme kendi faaliyetlerini gelistirirken
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degerler zinciri igindeki isletmelerle cevresel baglarmi gelistirmelidir. Bunun
sonucunda s6z konusu isletme, ortaya cikabilecek firsatlar1 degerlendirerek mevcut

durumunu giiglendirecektir [31].

3.2 Hedef Maliyetlemenin Onemi

Sirketler — maliyetlerini  distirmek  adina  hedef maliyetleme  yOntemini

kullanmaktadirlar. Bununla birlikte;

e Uretim maliyetlerinin {iretimden once belirlenmesi, iiretim asamasinda
yapilan maliyet diisiirme ¢alismalarini yanlis yonlendirebilmektedir.

e Uriin fiyatlarinin piyasa tarafindan belirlenmesiyle birlikte iiriiniin fiyatin
belirlemede yalnizca maliyetin gbz oniine alinmasi, piyasaya sunulan malin
fiyat1 agisindan rekabet edememesini ya da disiik bir diizeyde kar getirmesi
riskini ortaya ¢ikarabilmektedir.

e Tasarlanan 6zelliklerde maliyete yer verilmemesi, {iriiniin verimsiz bir sekilde
tiretilmesi sonucunu ortaya ¢ikarabilmektedir.

e s gevrelerindeki degisimle birlikte daha fazla maliyetin iiriin planlama ve

tasarim agamalarinda belirlenebilmesini olanakli kilmaktadir.

Gliniimiizde isletmeler, bliyiime hedeflerini gergeklestirebilmek adina hedef maliyet
sisteminden yararlanmalar1 gerekmektedir. Hedef maliyetleme sadece hedef
maliyetleri belirlemek icin degil, pazar payir ve pazarin olasi satig hacmini de
belirlemek zorundadir. Aksi takdirde mamul igin yapilacak genel {iretim, arastirma
gelistirme, satis, finansman ve yonetim giderlerini karsilaylp karsilamadigi

anlasilamaz [32].

3.3 Hedef Maliyetlemenin Amaclari

Hedef Maliyetleme her seyden ziyade oncelikle yalniz bir maliyet indirgeme teknigi
olmanin disinda kapsaml bir sekilde kar yonetim sisteminin de bir unsuru olabilme
niteligini  istlenmektedir. Yine hedef maliyetleme sistemi yeni olarak
nitelendirilmekte olan iirlinler adina direkt olarak planlama ve tasarim uygulamalari
hususunda kullanilmak i¢in teknik ve metodlar1 ortaya cikartarak sirali sistemler
seklinde triinlerin verilmekte olan karlilik hedeflerini tutturabilmesini saglayabilen

bir sistem olarak ifade edilmesi miimkiindiir. Bu dogrultuda ise hedef maliyetleme
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sisteminin genel baglamdaki en temel amaci olarak, kar ve maliyet planlamalarin1 bir
arada sonuglandirarak uygun olan kar marjlarinin elde edilebilmesini saglayabilmek
olarak tanimlanabilmektedir. Hedef maliyetlemenin temel amaclari, isletmenin
tamaminin piyasa ile uyumunun saglanabilmesi, piyasada istenmekte olan kaliteyi
sunabilmesi, tirlintin niteliklerinin deger olgularini piyasa gozii ile kesfini saglayarak
miisteri isteklerini karsilayabilmek maliyet, islevsellik ve kalite arasinda bozulmaz
bir bilesim kurulabilen {irlinlerin sunulmasi seklinde ifade etmek miimkiin

olabilmektedir [20].

HM’nin diger amaglart ise, isletmenin pazardaki var olan paymmin daha da
biiyiiyebilmesi, kar marjlarinin maksimum seviyeye getirilebilmesi, isletmenin daha
tasarim esnasinda iken maliyetlerinin yonetilebilir hale gelmesi, isletme acisindan
belirlenmekte olan hedeflerin siirekli olarak kontrol altina alinarak dinamik maliyet
yonetiminin siirdiiriilebilir bir sekilde uygulanmasimi saglayabilmek olarak ifade

edilebilmektedir [31].

3.4 Hedef Maliyetlemenin Olumlu Yoénleri

Hedef maliyetlemenin olumlu taraflar1 su sekilde siralanabilir [33]:

- lIleride ortaya cikacak maliyetlerin heniiz olusmadan etkin sekilde kontroliiniin

saglanmast,

- Isletmelerin, miisterilerin talebi dogrultusunda uygun Kalite ve fiyatta iiretim

yapmaya tesvik etmesi,

- Isletmede calisanlar igin belirlenmis bir maliyet diisiirme hedefi ile ¢alisanlarm bu

hedefe ulagsmaya caligsmasi,

- Isletmenin tiim birimleri igin gecerli bir hedef ortaya konmasindan dolay1 bu

birimlerin ortak bir noktada birlesmesini saglamasi,

- Isletme biitcesinin hazirlanmasinda ve bu hedeflere ulasmasinda kolaylik

saglamasi,

- Isletmeye mal ve hizmet sunanlara, maliyet indirimi konusunda bask: yaratarak

tiiketicinin ¢ikarlarina uygun bir ortam yaratmasi,
- Hedef maliyetin uygun bir seviyede ger¢eklesmesiyle ¢alisanlari motive etmesi,

- Uygun bir hedef maliyet sisteminin rekabet araci olarak kullanilabilmesi.
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3.5 Hedef Maliyetlemenin Olumsuz Yonleri

Hedef maliyetlemenin olumlu ydnleri yaninda bazi olumsuz yonleri de

bulunmaktadir. Bu yonler asagidaki gibi siralanabilir [34]:

-Hedef maliyet siireci igerisinde, isletme i¢inde ya da disindaki bazi gruplar arasinda
catigsmalar goriilebilmektedir. Tedarik¢i firmalara zamaninda sevkiyat yapilamamasi
ve maliyetlerin diisiiriilmesi amaciyla yapilan baskilarin bir sonucu olarak isletme ve

tedarike¢i arasinda anlasmazliklar ¢ikabilmektedir.

-Maliyet hedefine ulasmak i¢in yapilan ¢aligmalar sirasinda is gorenler yogun stres
altinda kalabilmektedirler. Is stresinin en ¢ok gériildiigii boliim ise isin baslangicinda

yer alan tasarim boliimiidiir.

-Hedef maliyet amacina ulagmis bile olsa bazi durumlarda mamul pazara
planlanandan daha ge¢ sekilde sunulabilir. Bu durum bazi firsatlarin kacirilmasi ile

sonuclanabilir. Bununla birlikte kagirilan firsatin maliyeti daha fazla olabilmektedir.

3.6 Hedef Maliyetlemenin Ortaya Cikma Nedenleri

Hedef Maliyetlemenin gelismesinde, piyasa ve maliyetlerle ilgili iki énemli 6zellik
yer almaktadir. Bunlardan birincisi, firmalarin fiyatlart istedikleri kadar kontrol
edememeleridir. Fiyatlar1 piyasa belirlemektedir. Bu durumu gormezden gelen
isletmeler bazi riskler altina girebilirler. Bu sebeple, hedef maliyetleme yapilirken
piyasa fiyatlarinin da goz oOniinde bulundurulmasi gerekmektedir. Ikincisi ise,
maliyetlerin genellikle planlama ve tasarim asamasinda tespit edilmesidir. Uretim
asamasinda maliyeti diisiirmek adina pek yararli ¢alismalar yapilamamaktadir. Ancak
tasarim asamasinda maliyetin diisiiriilmesi i¢in adimlar atilabilir. Uriiniin tasarlanma
asamasinda, miisterilerin talep ettigi ve fiyati ylikseltebilecek ozellikler eklenirken
maliyeti arttirabilecek Ozelliklerden vazgecilmelidir [35]. Hedef maliyetleme

gereksinimleri Sekil 3.3’de gosterilmistir.
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Teknolojik Yeniliklerdek: Miisteri Isteklerinin

Hizli Gelisim Farklilagmas1
Uriin Yagsam Donemlerinin Yigin Uretim
Kisalmasi Miktarmm Kiigiilmesi

A4

Maliyet Yonetimi

Maliyetlerin Problemleri

Artmasi

HEDEF MALIYETLEMEYE
OLAN GEREKSINIM

Sekil 3.3 : Hedef maliyetleme gereksinimleri [33].
3.7 Hedef Maliyetleme Siireci

Felsefik a¢idan bakildiginda hedef maliyetleme sisteminin mantiginin basit oldugunu
ifade etmek miimkiindiir. Satislarda basar1 elde edebilecek olan f{irtinlerin fiyat
olgusunu pazardaki sartlarin belirledigini g6z 6niinde bulundurursak eger bu noktada
geriye kalan en dnemli etki faktorii miisteri istek ve ihtiyaclarinin karsilanabilirligi
oldugu goriilmektedir. Hedef maliyetleme bir iiriin tretimi ile alakali biitiin
maliyetleri adina finansal bir amag¢ olarak nitelendirilmekte ve isletme agisindan
biitiin endiistriyel deger zinciri silirecinde ve yine biitiin islevselliklerin detayli
analizleri ile basarilmaya c¢alismasi olarak nitelendirilebilmektedir. Bu olusumun
ardindan ise list yonetim tarafindan finansal amag ile isletme stratejilerinin temelinde
var olan arzu edilen kar seviyelerini belirleyebilmektedir. Bu dogrultuda ise hedef
karhilik oranlar1 ise satiglardan veya varliklardan beklenmekte olan doniise bagh
olarak hareket edebilmektedir. Bu sebepten dolay1 da ilk olarak miisteriler tarafindan
O6deme kosullariin raz1 olabilecegi bir hedef satis fiyat1 belirlenmektedir ve ardindan

ise isletmenin planlamis oldugu hedef kar marjlar1 hedef satis fiyatlarindan
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cikartilarak iiriin seviyesi hedef maliyet elde edilebilmektedir. Ayrica iiriin
seviyesinde belirlenmis olan hedef maliyet ise iirlinlin tiim bilesenleri ile parcalara
dagitilmaktadir ve ardindan bilesenlerin ve parcalarin tedarikgileri ile yapilmis olan
gorismeler dogrultusunda isletmenin {iretim siirecleri dahilinde yapilacak olan
ayarlamalar ile iriiniin bilesen ve iirlin seviyesi hedef maliyetlerinde iiretimin
gerceklesip gerceklesmeyecegi hususunda aragtirmalar yapilmast s6z konusudur.

Hedef Maliyetleme siirecinin isleyisi Sekil 3.4.’de verilmistir [36].
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Hedef Satis Fiyatinin Tespiti

(Misteri Beklentileri ve Satis Tahminlerine Dayali)

l

Hedef Kar Marjini Saptama

(Uzun Donemli Kar Amaglar1 ve Tasarlanan Satis Hacmine

Dayali)

!

Bilesen Basina Hedef Maliyetleri Belirleme (Hedef Satis Fiyati,
Hedef Kar Marj1 ve Tasarlanan Satis Hacmine Dayal1)

l

Mevcut Ya da Yeni Uriiniin Tahmini Maliyetlerini Belirleme

l

Hedef Maliyet ile
Tahmini Maliyetler

Esit mi?

Y

l

Evet

Maliyet tahminini hedef
maliyet olarak belirle (siireci
durdur)

Hayir

Asagidaki alternatifleri diisiin ve alternatifler i¢in siireci

tekrarla

1. Hedef satis fiyatini arttir.
2. Hedef kar marjin diigtir.
3. Maliyet tahminini agagidakiler vasitasiyla diisiir.

a. Yeniden tasarim
ayarla),
b. Uretim siireglerini

(fonksiyonellik gerekliliklerin

gelistir.

c. Tedarik maliyetlerini diigiir.

4. Projeyi rafa kaldir.

Sekil 3.4 : Hedef Maliyetleme Y6netimi [36].
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3.8 Hedef Maliyetin Basar1 Kosullari

Hedef maliyetleme sisteminde muhasebeye dair bilgilerin tek basmna yeterli
kalmadig1 ve bu bilgilerin yani sira ¢ok yonlii bir sekilde diger teknik, yontem ve
disiplinleri de ic¢inde barindirmasi gerekmektedir. Bu yoOnetimde basariyr elde
edebilmek adma olmasi gereken kosullardan bir kismi su sekilde ifade

edilebilmektedir;
e Tedarikgiler iirliniin gelisim siirecine dahil olmas1 gerekmektedir,
e Uriinler ile siirecler es zamanli bir sekilde tasarlanmasi gerekmektedir.

e Maliyetin diisiiriilebilmesi hususunda gosterilen gayretlerin tamami miisteri

beklentilerini karsilayabilecek sekilde yapilmasi gerekmektedir.

e Uriiniin tasarimi1  konusunda basite indirgenmeye c¢alisilmasi  ve

oOl¢iilendirilmesi gerekmektedir.

e Hedef maliyet adina farkli departmanlar1 temsilen gorevlendirilmis olan

bireylerden ekipler olusturulmasi gerekmektedir.

e Orgiit kiiltiiriiniin siirekli olarak degisim ve gelisime acik olmasi

gerekmektedir.

e Hedef maliyetleme hayata gegirilmeye baslandigi andan itibaren diger

tekniklerden de faydalanilmasi gerekmektedir [31].

Hedef maliyetleme yonetiminin ¢alisirliginin saglikli olabilmesi adina gerekli olan
bir takim kosullarin saglanabilmesi gerekmektedir. Bu kosullar1 su sekilde ifade
etmek miimkiin olabilmektedir; Bazi bilylik sirketlerin iiretim siireglerinde
kullaniminm1 gerceklestirmis olduklar1 bir takim malzemeleri tedarikgiler yolu ile elde
ettigi gercegi bulunmaktadir. Bu bakimdan hedef maliyetlemede tedarikgiler, bu
stirecin dahilinde bulundurularak stratejik ortak tanimlamasi ile degerlendirilmeleri
gerekmektedir. Uretimde hiz faktdriiniin énem arz ediyor olmasi, iiriiniin {iretim
slireci ile paralel bir sekilde tasariminin seyri, uyumsuz parga ve olumsuzluklarin seri
bir bi¢imde belirlenebilmesine olanak taniyabilmektedir. Bu ve bunun gibi
aksamalarin da bdylelikle daha kisa vadede diizeltilmesine olanak sunabilecektir.
Fiyat olgusu, miisteri talepleri ve yapabilecegi 6deme miktar1 ile orantilanarak

ayarlandig1 i¢in, maliyetlerin indirgenmesi hususundaki bir takim ¢alismalarin
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misteri tarafindan edinilen bilgiler dogrultusunda yapilmasi gerekmektedir. Bu yeti
ise isletmenin bilgi saglayici organlarinin ¢alisirli§inin iyi olmasi sayesinde gergeklik

bulmaktadir.

Bir {irliniin tasariminin gerceklesmesi esnasinda ilave olarak eklenmekte olan her bir
parcanin ek bir maliyeti de yaninda getirdigi diisliniiliir ise tasarimda uygulanacak
olan sadelige ve miisteri arz ve taleplerine tam manasi ile cevap verebilme yetisine
tam randimanli bir bicimde uyulmasi gerekmektedir. Bu noktada ayni islevi
gorebilecek olan fakat maliyeti daha diisiik olan bir malzeme var ise onun
kullaniminin tercih edilmesi gerekmektedir. Hedef maliyetleme ile alakali olarak
olusturulmus olan ekibin dahilinde iiriin gelistirme, {iriin miihendisligi, satin alma
uzmani, satis ve maliyet kontrol birimlerinde gorevlendirilmis olan bireylerden de

bulundurulmasi gerekmektedir.

S6z konusu ekip ¢ok islevi ve karar alma stirecinde hizli davranmalidir. Ekip i¢indeki
kisiler degisime ve gelisime acik bir Orgiit kiiltlirii ile hareket etmelidir. Ayni
zamanda isletmenin kendisini devamli yenilemesi ve ge¢miste yaptigi hatalar1 tekrar
etmemelidir. Bunun yani sira boliimlerin arasinda var olan uyum ile yonetimin

etkinligi artar [31].

Hedef maliyetlemeyi diger maliyetleme yontemlerinden ayiran temel 6zellik, “hedef
maliyetler asla asilamaz” ana kuralinin uygulanmasindaki tutarliliktir. Bu kuralin

uygulanmadan hedef maliyetlemenin etkinligi ortadan kalkar [36].

Uygulamadaki kurallarin bozulabilmesi igin gegerli sebeplerin olmasi1 ve daha
onceden tespit edilmis prosediirler izlenmelidir. Bir¢ok isletme, tiretimde kullandigi
parcgalara tedarikgiler araciligiyla sahip olmaktadir. Bu durumda hedef maliyetleme
strecine  tedarik¢iler ~de  dahil edilerek  stratejik  ortaklar  bazinda
degerlendirilmelidirler. Bunun yani sira isletmelerin tedarik zinciri ydnetiminin
uygulanmasi ve isletmelerin uygun ag sistemleriyle birbirleri arasinda gerekli
baglantilar1 kurmalart uygulamanin basar1 yilizdesini arttiracaktir. Hammadde ve
malzemenin tedarik edilmesinde tam zamanli iiretim sistemlerinin kullanilmasi ile
hedef maliyetlemenin isletmeye daha fazla katkida bulunmasi miimkiindiir. Bu
yontem siirecinde, {iriin ve iiretim silirecinin es zamanli olacak sekilde tasarlanmasi,
parga ve faaliyetlerin hizli bir sekile belirlenmesini saglayacaktir. Béylece dogacak

sorunlar, kisa siirede dizeltilebilecektir. Tim bunlarla birlikte, kaizen
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maliyetlemenin kullanilmas1 maliyetin azaltilmasi i¢in yararli olacaktir. Yeni {iriin
tasarimi sirasinda, yapilacak her ilave parcanin ekstra maliyet olacagi diisiiniilerek,
tasarimda olabildigince sadelige ve miisterilerin taleplerine uygun olmasina goz

ontinde tutulmalidir [36].

3.9 Hedef Maliyet Yonteminin Tiirleri

Hedef maliyetleme, pazara yonelik maliyetleme, iirline yonelik maliyetleme ve

birime yonelik maliyetleme seklinde {i¢ béliimden olugsmaktadir:

3.9.1 Pazara yonelik maliyetleme (Market-driven costing)

Pazara yonelik maliyetlemede piyasa incelenerek, miisterinin talepleri ve ddemek
istedigi fiyat dogrultusunda iiriiniin yenilenecek o6zellikleri tespit edilir. Bu sekilde
iiriiniin satis fiyati, hedeflenen kar miktar1 ve {iriiniin hedef maliyeti ortaya ¢ikarilmis
olur. Pazara giidiimlii hedef maliyet yonetim siireciyle yeni iiriin hakkinda piyasa
gereklilikleri ve firmanin stratejik beklentileri iirlin tasarimcilarina aktarilir. Bu
sirada yapilacak olan piyasa analizi biiyiilk 6nem tagimaktadir. Planlama ve tasarim
asamasinda onemli yeri olan giidiimlii maliyetleme ile piyasadaki fiyatlardan daha
diisiik maliyetlerle iiretime olanak saglayan mamuller ve tekniklerin gelistirilmesi
amaclanmaktadir. Mamul programlari ve tretim tekniklerinin belirlenmesi gereken

Pazar giidimli maliyetleme bes asamaya ayirilmaktadir [13]:
S6z konusu asamalar sunlardir:

e Firmanin, uzun doneme ydnelik Satis ve kar hedeflerinin belirlenmesi.

e Maksimum karliliga ulasilabilmesi i¢in iiriin hatlarinin planlanmasi.

e  Uriiniin hedef satis fiyatmin tespit edilmesi.

e Firmanin {rinin iizerinden koydugu uzun vadedeki kar hedeflerine
ulagabilmesi igin, gereken kar marjinin belirlenmesi.

e Hedef kar marj1 ile hedef satis fiyatinin arasindaki farki gosteren olasi

maliyetin hesaplanmasi.

Bu maddelerden ilk ikisi firmanin tiim triinlerini kapsarken, son {i¢ madde her bir

yeni liriin i¢in gegerlidir.
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3.9.2 Uriine yonelik maliyetleme (Product level target costing)

Uriine yonelik maliyetleme asamasinda iiriin tasarimcilari, firmanin miisterilerini
tatmin edecek maliyette sahip iriinlerin gelistirilmesi i¢in ¢alismalar yaparlar.
Boylelikle iirlin tasarimecilarinin yaraticiligi ve maliyet tiim yonleri ile kontrol altina
alinir. Bu maliyetleme tiiriindeki amag, pazar giidiimlii hedef maliyet yonetim siireci
ile tespit edilen hedef maliyete fiilen ulagilmasini garanti altina almaktir. Baska bir
deyisle tiretim asamasindaki maliyetlerin kontrolii, standart maliyet sistemleri ile

saglanmaktadir. Uriin diizeyinde maliyetleme ii¢ asamada incelenmektedir [13]:

e Maliyetin Ulasilabilir tirtin seviyesinde belirlenmesi.

e Hedef maliyetleme siirecini, hedef maliyetin makul oldugu anda ulasilacagi
konusunda garantiye almak.

e Uriiniin maliyetini hedef maliyete, deger miihendisligi ve diger miihendislik
esasli maliyet diisiirme teknikleri kullanarak, islevsellikten ve kaliteden taviz

vermeden ulagtirmak.

3.9.3 Birime yonelik maliyetleme (Component level target costing)

Birime yonelik maliyetlemede temel hedef, yeni iiriin hakkinda firmanin stratejik
tercihlerini ve piyasa baskisini, disardan temin edilecek iriin parcalari yoluyla
tedarikcilere aktarmak, yaraticiliklarindan yararlanmak ve {iriin pargalar i¢in alig
fiyatlarin1 belirlemektir. Bu durumda tedarikgilere maliyet baskisi yapilmis olur.
Tedarikgiler, pargalar1 firmaya sattiklar1 pargalardan istedikleri geliri elde edebilmek
amaciyla, pargalarin tasarimi ve tiretimi hakkinda ¢alismalar yaparlar. Bu bakimdan,
birime yonelik maliyetleme tedarikcilerin yaraticiliklarini gelistirmekte ve alicilara

fayda saglamaktadir. Parca diizeyinde maliyetleme ii¢ asamadan olusur [13]:

e Uriin seviyesindeki maliyetin, temel islev seviyelerine gore ayrilmasi.
(Ornegin, bir aracin temel islevleri: Motor, vites, 1sitma sistemi, ses diizeni
gibi pargalardan olugmaktadir.)

e Maliyetlerin parga diizeyinde belirlenmesi.

e Tedarikcilerin yonetilmesi.

Tasarim ekibi hedef maliyeti yakalayan, bir maliyet plan1 bulana kadar calismalara
devam etmektedir. Bu siirecte tasarim ekibi lizerinde biiylik baski olusmaktadir.

hedef maliyete ulagmak tasarim ekibinin ortak amacini olusturmaktadir. Hedef
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maliyetin yeniden belirlenmesi gibi bir ihtimalin olmamasindan 6tiirli, ekip hedef
maliyete ulasmadig slirece iiretim asamasina gegilemez. Bu agamada tasarim ekibi,
deger miihendisligi gibi yontemler kullanmaktadir. Rekabetin artmasi ile firsatlari,
tehditleri, giicleri ve zayifliklar1 tanimlamak ve bu 6zelliklerden yararlanabilmek i¢in
isletmeler birbiriyle etkilesim igerisinde olan fonksiyonel gruplari, iirlin tasarim ve
gelistirme siireci igerisinde uygulamaya koymaktadir. Bu sistemin en 6nemli 6zelligi,
liretim asamasindan satis sonrasi hizmet asamasina kadar maliyetleri en aza indirme

uzerinde odaklanmasidir.

3.10 Hedef Maliyetlemenin Kullanim Alanlari

Isletmelerin tiirevlerine gore hedef maliyetlemenin kullanim amaglar1 ve bu amaglara
dayali olarak kullanim alanlar1 da isletmeye goére degiskenlik gosterebilmektedir.
Sekil 3.5.’de belirtildigi lizere hedef maliyetleme toplamda genel olarak dort ana

kullanim alaninda toplanmaktadir [37].

Pazar Gereksinimleri

\ /

Hedef Maliyetleme

Mevcut Endirekt
Uriin Tasarimi Uriinlerin Uretim Siireci Alanlarda
ve Gelistirme Maliyet Planlamasi Verimlilik

Azaltimi Artigt

Sekil 3.5 : Hedef maliyetlemenin kullanim alanlar1 [37].

HM miisteri memnuniyetiyle beraber kar ve maliyet planlamasini da dengelemek
maksadi ile yeni mamul tasarim asamalarinda ve arastirma gelistirme safhalarinda da

aktif bir bicimde kullanilabilmektedir.

Hedef maliyetleme, kar ve maliyet planlamasini dengelemek ve miisteri

memnuniyeti ile birlikte yeni {riinlerin tasarim ve gelistirme asamasinda
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kullanilabilmektedir. Bununla birlikte tirlin yasam dongiisii siiresince her asamada
kullanilabilmesine karsin, oncelikli olarak iiriin gelistirme ve tasarim asamasinda
kullanilir. Bunun sebebi, yontemin iirlinlerin maliyet tasarimina en fazla katkida
bulunabilecegi alanin tasarim ve gelistirme olmasidir. Ayni1 zamanda, pazar
gereksinimlerine gore eldeki iriinlerin yeniden tasarlanmasi i¢in de hedef
maliyetleme yontemi kullanilabilir. Misteri ihtiyaglarmi etkili bir sekilde yerine
getiren mevcut {rlin 6zelliklerine odaklanarak tirtinlerin devamliligini saglamak
amaciyla kullanilan bir arag da olabilir. Uretim siirecindeki maliyet odakli planlama
ile maliyeti azaltma ve performans: arttirmaya yonelik c¢aligmalara katkisi

bulunabilir.

Uretim diginda kullanilan hedef maliyetlemenin faaliyet tabanli maliyetleme ile bir
arada kullanilmasi ile verimlilikte artis saglanabilmektedir. Bu siirecte destek hizmet
faaliyetlerinin meydana getirdigi maliyetler ortaya konmaktadir. Boylece tedarik
zincirindeki satin alma, tasima, depolama, imalat, envanter ve malzeme ydnetimi,
siparis yoOnetimi, tahmin ve planlama gibi destek hizmet (lojistik) faaliyetlerin
maliyetlerinin de hedeflenmesine ve verimliligin artmasina yonelik Onlemler
alinmasin olduk¢a yardimci olacaktir. Bu sekilde iirtinlerin tasarimi, toplam

maliyetleri en aza diisiiriilerek yapilmis olacaktir.

Hedef maliyetleme kullanimi, ¢ogunlukla Kesikli imalat (discrete manufacturing)
stiregleri ile kisa {iriin yasam dongiisiine sahip ftrinlerin iretildigi imalat
endiistrilerine uygun oldugu belirtilmektedir. Ozellikle, montaj endiistrilerinde hedef
maliyetleme yogun bir sekilde kullanilirken kimya endistrisi gibi siire¢
endiistrilerinde de kullanildigi goriilmektedir. Japon isletmelerinin diizenli model
degisiklikleri yapilmasi gereken kesikli imalat siireglerinde (montaj gibi) hedef

maliyetleme, oldukca ¢ok sik basvurulan bir yontemdir.

3.11 Hedef Maliyetleme Siirecinde Kullanilabilecek Araglar

Hedef maliyetlemenin en énemli araglarmin deger miihendisligi ve kalite fonksiyon
yayillimi olusturmaktadir. Diger yararlanilan araglar1 ise iiretim ve montaja dayali
tasarim, maliyet tablolari, es zamanli maliyetleme, simiiltane miihendislik,

karsilastirmali analiz, demontaj analizi ve balanced scorecard olusturmaktadir [38].
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a) Deger Miihendisligi

Uretim asamasinda maliyeti diisiirmek adma yapilan ¢aligmalar daha biiyiik mali
kayiplar1 beraberinde getirmektedir. Bunun Onlenebilmesi i¢in {irlin tasarim
asamasina Onem verilmesi gerekmektedir. Boylece iirlin maliyetini azaltmak igin

gerekli firsatlar bu asamada yakalanabilir.

2. Diinya savasi sirasinda General Elektrik isletmesi i¢in ¢alisan Lawrence Miles, fon
ve hammaddelerin kisitlh olmasi nedeniyle “Deger Miihendisligi” teknigini
gelistirmistir. Bu teknik sayesinde hem {iriin gelistirme siireci i¢inde maliyetin
azaltilmast hem de miisteri taleplerinden taviz verilmemesi amaclanmistir. Deger

miihendisligi toplamda dort asamadan olusmaktadir [38]:

1. Asama: Maliyet ve fonksiyon analizinin yapildigi adimdir. Fonksiyonlar
tanimlanarak degerlerine gore simiflandirirlar ve s6z konusu fonksiyonlarin
maliyetleri tespit edilir. Buradaki amag, bir par¢anin sahip oldugu islevi, maliyetini
de ortaya koyarak deger-maliyet iligskisinin kurulmasidir. Bu asamanin sonucunda,
tiriine eklenen fonksiyon sonucu miisterilerin {iriine gosterdikleri énem derecesi
ortaya c¢ikarken her fonksiyona ait maliyet ylizdesi belirlenmektedir. Deger
miihendisligi, bir {irliniin pargalar1 ya da 6zelliklerinde maliyet diistirtilmesini deger
endeksi yolu ile ortaya koymaktadir. Deger endeksi formiile edildiginde Denklem

3.1’de goriinmektedir.

Parganun Diger Parcalara Gére Onem Derecesi(%)

Deger Endeksi = (3.2)

Parcanin Toplam Maliyet icerisindeki Pay1 (%)

Deger endeksi, miisteri agisindan kavranan degerin, kavranan yarar ile fiyatin

boliinmesinden de bulunabilmektedir.

2. Asama: Bu asamada beyin firtinasi ve yaraticilik kullanilarak, istenilen islevi
saglayabilecek alternatif yontemler arastirilir. Bulunan yontemler maliyeti

diistirmeye ya da iiriinii degerini arttirmaya yonelik olmalidir.

3. Asama: Bu adimda beyin firtinas1 ve yaraticilik ile ortaya konan alternatifler

izerine ¢alismalar yapilarak daha ayrintili degerlendirmeler yapilmaktadir.

4. Asama: Yoneticilerin goriislerine dayanan uygulama plani hazirlanir. Bu plan

dogrultusunda {iriin ya da siire¢ agamasinda uygun degisiklikler yapilir.
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Bahsi gegen asamalarin maliyeti diisiirme odakli oldugu anlasilmaktadir. Bundan
otiirii kalite ¢alismalarinin deger mihendisligi uygulamalarinda yetersiz kaldig
anlasilmaktadir. Bu agsamada deger miihendisligi uygulamalarini bir diger asamasini
olusturan ve miisteri adakli planlamay1r 6ne ¢ikaran Kalite Fonksiyon Yayilimi

(KFY) ile desteklenmelidir.
b) Kalite Fonksiyon Yayilimi

Kalite Fonksiyon Yayilimi, 1972 yilinda ilk kez, Mitsubishi’nin Kobe’de yer alan
tersahanelerinde uygulanmistir. Planlama ve iletisim araciligi ile pazarlama, tasarim,
mithendislik ve iiretim agamalarinin birbiri arasinda iliski kuran ve miisterilerin
taleplerini cesitli yontemlerle belirlemeye yonelik bir arag olarak tanimlanmaktadir.
Isletmelerin, miisterilerin sozlii ya da sozsiiz taleplerini karsilamaya yonelik tasarim
ve fonksiyonlar1 g6z Oniine almasmi saglamaktadir. Talebin, miisterinin
beklentilerinin de tstiinde karsilanmasi ve yiliksek kalitede iiretim yapilmasi

saglamaktadir [39].

Kalite Fonksiyon Yayilimi, bir kalite sistemi seklinde dort maddede
degerlendirilebilir [38]:

e Miisterilerin talepleri dogrultusunda deger kavramina deger veren ve miisteri
memnuniyetini onemseyen bir kalite sistemidir.

e Miisteri isteklerinin ne sekilde tespit edilecegine, liriinlerin ¢esitlerine ve
performans diizeyinin ne olduguna yonelik bir sistemdir.

e Kalitenin artmast ve deger yoluyla miisterilerin isteklerinin belirlenmesi ve
bunlarin arasindan 6ncelikli olanlarin segilerek isletmelere dahil edilmesiyle
rekabet faaliyetlerine dahil olmasini saglayan bir sistemedir.

c) Diger Araglar

Bahsi gegen iki aracin diginda iiretim ve montaja dayali tasarim, maliyet tablolari, es
zamanli maliyetleme, simiiltane miihendislik, karsilastirmali analiz, demontaj analizi

ve balanced scorecard kullanilmaktadir. Bu araglar su asagidaki gibi agiklanmaktadir
[38]:

Uretim ve Montaja Yonelik Tasarim: Uriiniin tasarimi sirasinda kullanilan bir aragctir.
Buradaki amag, pazarda gecen zamani azaltma, kaliteyi ylikseltme ve montaj

hatalarini ortadan kaldirmaya yoneliktir.
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Eszamanli Maliyetleme: Tasarim sirasinda iirlinlin gelistirilmesine yonelik capraz

fonksiyonlu takimlarin etkili ve bir arada ¢aligmasini saglamaya yoneliktir.

Balaced Scorecard: Isletmelerin sahip olduklari vizyon ve stratejilerini eyleme
dokmeye yarayan bir aragtir. Bir bagka deyisle stratejik performanslarin ve
sonuglarin devamli sekilde gelistirilmesine yonelik olarak igsel ve digsal geri bildirim

saglamaya yonelik bir tekniktir [40]. Balaced Scorecard’in boyutlar1 Tablo 3.1°de

gosterilmistir.
Tablo 3.1 : Balaced Scorecard’in boyutlar [38].
Boyutlar Anahtar Soru Kriterler
Finansal Boyut Hissedarlarimiza nasil Isletme gelirinin artirilmas,
goriinmeliyiz? maliyetlerin disiiriilmesi,
sermayenin karlilik oran1 vb.
Miisteri Boyutu Miisterilerimiz bizi nasil Pazar pay1, miisteri memnuniyeti
goriiyorlar? ve sadakati vb.
Isletme ici Ne de iistiin olmaliy1z? Fire, misterek istek ve sikayetleri
islemler boyutu vb.
Ogrenme ve Siirekli olarak deger Calisanlarin memnuniyeti,
gelisme boyutu yaratip gelistirebiliyor sadakati ve verimliligi vb.
muyuz?

Maliyet Tablolari: Uriin maliyetlerinin belirlenmesi ve tayin edilmesi amaciyla
kullanilmaktadir. Maliyet tablolart kullanilarak maliyet verileri uygulanabilir
olmaktadir. Bu yolla da isletmenin iiriin-fiyat planlamasi, tedarik fiyatlarinin

degerlendirilmesi ve deger miihendisligi ¢alismalar1 dogru bir bigimde yapilmaktadir.

Simiiltane Miihendislik: Uriiniin gelistirilmesinden pazara ¢ikmasina kadar gecen
stirede tasarimin sadelestirilmesi ve {irlin gelistirme siirecinin ayn1 anda yapilabilmesi
adma kullamlan bir aractir. Uriin gelistirme siireclerinin siirelerinin kisaltilmas,
yiiksek rekabet giiciiniin olusturulmasi, bilgi akisinin hizlandirilmast ve iiriinlerin

kalitesinin yiikseltilmesi amacina yoneliktir.

Demontaj Analizi: Uriin gelistirme siirecinde, rakip {iriinlerin degerlendirilmesi igin
kullanilan bir aractir. Rakip {riinler incelenerek iiriin gelistirmesi igin yollar
aranmaktadir. Bdylece iiriin maliyeti ve rakip iiriin ile arasindaki avantaj ve

dezavantajlar ortaya ¢ikmis olacaktir.

Karsilagtirmali  Analiz: Uriin 6zelliklerinin miisterilerin talep ve ihtiyaglar
dogrultusunda belirlenmesidir. Farkli {iriin tasarimlar1 ve Ozellikleri hakkinda

degerlendirmeler yapilarak iiriin 6zellikleri ortaya ¢ikar.
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3.12 Hedef Maliyetleme Uygulamalari

Hedef Maliyetleme tiim diinyada kullanilan bir sistemdir. Bu dogrultuda basta
Japonya olmak {iizere Amerika, Almanya ve Tiirkiye’deki hedef maliyetleme

uygulamalar ele alinacaktir.

Basta Japonya olmak tizere, gelismis iilkelerdeki yer alan firmalarin hedef
maliyetleme sistemini kullanim oranlar1 oldukga yiiksektir. Hedef maliyetlemeyi
kullanan firmalarin bazilar1 sunlardir: Toyota, Komatsu, Nissan, Olympus Optical,
Sony Corparation, Topcon Corporation Honda, Isuzu, Mazda, Daihatsu, Kanto
Automobile Industries, Fuji Electric, JVC, Canon, Hitachi, Sumitoma Heavy
Industries, Denso, Zexel, Kubata, Asmo, NEC96, Chrysler Corporation, Booing

Coorporation, Matsushita Electric Indusrtial Corporation [14].

Hedef maliyetleme uygulamalariin Japonya’daki genel durumuna iliskin ¢aligmalar,
asagida sunulan bulgular Kobe Universitesi’nin “Y6netim Muhasebesesi Arastirma
Grubu” tarafindan, 1991 ve 1992 yillarinda Japonya’da yapilan ampirik bir
aragtirmaya dayanmaktadir. Arastirmada; Tokyo borsasina kayitli 700’iin {izerinde
isletmeye hedef maliyetleme ile ilgili anket formu goénderilmis, fakat 182’sinden

yanit alinabilmistir. Bu dogrultuda geri doniisiim oran1 %26’da kalmistir [41].

Otomobil sektorii hedef maliyetlemeyi en cok kullanan sektér olarak karsimiza
cikmaktadir. Arkasindan elektronik, makine, hassas mekanik ve tekstil gelmektedir.
Kimya, gida ve celik sektdriinde daha az kullanim alan1 bulurken, kagit sektoriinde
ise neredeyse hi¢ kullanilmamaktadir. Sekil 3.6’da hedef maliyetlemenin sektorlere

dagilimi gosterilmistir.

Sektorler

Otomobil
Elektronik
Makine
Hassas...
Tekstil
Kimya
Gida

Celik
Kagit

100%

W isletmeler(%)

T T
0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

Sekil 3.6 : Hedef maliyetlemenin sektorlere dagilimi [32].
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Sekil 3.7°de goriildiigii tizere Japon isletmelerinde hedef maliyetleme ekibinde veya
takiminda yer alan iiyeler, faaliyet alanlarina ve takim i¢indeki agirliklarma gore
sirastyla tiretim-teknoloji (%74),konstriiksiyon (%71), satin alma (%68),ar-ge (%55),
pazarlama (%46), iiretim (%45), iiriin planlama (%42), muhasebe (%38),dagiticilar
veya bayilerden (%7) olugmaktadirlar. Hedef maliyetleme sisteminin 6ngdrdiigliniin
tersine dagiticilarin veya bayilerin takim i¢indeki payinin son derece diisiik ¢ikmistir
[32].

H.M ekibine katilma oranlan

?4‘%

Konstriiksiyon 71%

Uretim-teknoloji

Satinalma
Ar-Ge
Pazarlama
Uretim
Misletmeler (%)

Urtin planlama

Muhasebe

Dagiticilar(bayi)

T T T
0% 20% 40% 60% B80%

Sekil 3.7 : Japonyada hedef maliyet ekibinin tiyeleri [32].

Hedef maliyetleme yoOnetimine dair Japonya da yapilmis olan ve hala yapilmaya
devam edilen ampirik arastirmalarin devamliligmi siirdiirdiiglinii ifade etmek
miimkiin iken ayni sey diger llkeler icin 6zellikle Amerika, Almanya gibi iilkeler
adina ve diger Avrupa iilkeleri adina sdylemek miimkiin degildir. Bu durum
hakkinda “Fortune” dergisi Amerika’da Hedef Maliyetleme uygulamalari ile alakali
bir aragtirma yaparak bir takim Amerikan isletmelerinin dar kapsamli olan baz1 Japon
isletmeleri ile bir takim benzeri teknikleri kullamiyor olduklarini tespit etmis
bulunmaktadir. Fakat her ne kadar ayni teknikleri kullaniyor olsalar da hig¢ birinin
Japon isletmeleri ile kiyaslanamayacak sekilde yogunluk ve fedakarlikta
uygulamadiklarini gézlemledigini dile getirmis bulunmaktadir. Hedef maliyetleme
yonetimini uygulamakta olan Japon isletmeleri, bir iriiniin gelistirilme siirecinin
daha erken asamalarinda iken iirlin hedefleri ile maliyet hedeflerinin uyumunun
saglanabiliyor olmast yogun bir takim calismasi oldugu gosterir iken Ayni sekilde
Amerikan isletmelerinde ise daha ¢ok ardisik bir yaklasim rol almaktadir. Amerikan
isletmelerinde gelistirilmekte olan bir iiriin miithendislik ¢caligmalarindan pazarlamaya

varana kadar herhangi bir birimin duvari lizerinden diger bir birime atilir. Baska bir
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boyutta ise Japon isletmelerinde ydnetim muhasebecisi sadece kurulan Hedef
maliyetleme ekibinin bir {iyesi olmaktan ziyade kismi olarak ekibin baskani

konumunda faaliyet gosterdigini ifade etmek miimkiindiir.

Amerikan isletmelerinde iiriin erken asamalar1 ile yonetim muhasebesi arasinda
neredeyse baglanti yoktur. Amerikan isletmelerinde Hedef Maliyetleme Yontemi
Japonya’daki kadar olmas1 gereken yeri bulamamis olsa bile son yillarda ¢aligmalara

baslanmistir [33].

Hedef maliyetlemeyi Almanya’da uygulayan isletmeler incelendiginde, isletmelerin
hedef maliyet biiyiikliiklerinin tanimlandiklar1 goriilecektir. Ancak, bu durum daha
cok isletmenin mevcut yapisi géz oniinde bulundurularak yapilabilirliklerine gore
belirlenmektedir. Hedef maliyetin sadece toplam iiriin bazinda olmasi ve gerekli
hallerde bazi ana pargalar diizeyinde bir ayrimlamanin yapiliyor olmasi

gerekmektedir.

Alman isletmeleri, yeni bir piyasada rekabet¢i bir ortam olustururken genel
yaklasimlarinin  Hedef Maliyetleme oldugu bilinmektedir. S6z konusu bu
uygulamada piyasa satig fiyatinin belirlenmesinde, misteri tatmini ve rakiplerin
durumu onemsenmektedir. Hedef karin belirlenmesinde de isletme plani esas
alinmaktadir. Bu durumun sonucunda hesaplanan hedef maliyetin, toplam maliyete
esit olmasi1 halinde maliyetlerle ilgili bir sorun olmadig: siirece devam edilmektedir.
Aksi durumda ise hedef maliyet ile toplam maliyetler arasinda farkin sebebi
arastirtlmaktadir [33]. Alman Makine Endiistrisinde hedef maliyetleme siireci Sekil

3.8’de goriilmektedir.
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Evet | Toplam
Maliyet

Odenmesi Hedef Hedef
Beklenen Kar Maliyet Hedef
; i-) (=) Maliyet
Piyasa Satis ! 2.000 ! 18.000
Fivat — > —> =
thyan. DM DM Toplam
20.000 DM Malivet

Hayir

J

Eylem Plani Opsiyonlan
*isletme digi arastirmalar

D *Temel yetenekler iizerinde
Isletme yogunlasma

e .

Musteri Plani *Yeniteknolojiler

tatmin kriteri

*Degisim miihendisligi
*isletme siireclerinin

optimizasyonu
*Cesitliligin azaltilmasi

*Uygun mihendislik

- Devamli Siirec Gelisimi

Sekil 3.8 : Alman Makine Endiistrisinde hedef maliyetleme [32].

Gilintimiizde birgok tilkede oldugu gibi Tiirkiye’de hedef maliyetlemenin bir¢ok
alanda kullanimi bulunmaktadir. Ulkemizdeki konaklama isletmelerini de hedef
maliyetlemeyi uygulayabilecekler Akkaya [42] tarafindan yapilan arastirmalar
sonucunda ortaya c¢ikmistir. Bu sayede yabanci tur operatorlerinin fiyat baskisinm
kendi tedarikgilerine gegirebilir, uzun vadede kaliteli hizmet sunabilirler. Burada
onemli olan nokta tedarikgilerle uzun stireli ve karsilikli yarar saglayacak iliskiler

gelistirilmesi performansin arttirilmasi bakimindan 6nem tasimaktadir.

Acar [41] yaptig1 ¢alismada hedef maliyetlemenin mamul gelistirme asamasindaki
kullanimini ele almistir. Kaliteden 6diin vermeden tiretim bigimindeki degisikliklerin
yam sira tedarikcilerle yapilan goriismeler sonucunda maliyetlerin azaltilabilecegi
ortaya ¢ikmistir. Hedef maliyet yonteminin uygulanmasi durumunda, isletmenin kar
hedefini koruyabilecegi, gelistirilebilecegi ve maliyetlerin disiiriilebilecegi

anlagilmistir.
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Aktag [34] tarafindan sistem yaklasimi g¢er¢evesinde yapilan incelemede hedef
maliyetin isletmelerde uygulanabilir olmasinin sistem yaklagimi ile mimkiin
olabilecegini tespit etmistir. Hedef maliyet sisteminin etkili bir sekilde
kullanilmasiyla isletmeler maliyetlerini azaltip kaliteyi arttirarak ve {iriinlin piyasa
girig siiresini de kisaltarak rekabet gliclerini arttirabileceklerdir. Hedef maliyetin tek
basar1 yolu isleyis siirecinin anlasilmasi ve siirecin gerekliliklerinin bilinmesi
degildir. Isletme i¢inde bu sistemin kurumsallasmasi, etkin bir sekilde yonetilmesi ile

hedef maliyet felsefesinin isletme kiiltiirii i¢ine dahil edilmesi de gerekmektedir.

Sevim ve Biilbiil [43] hedef maliyet agisindan muhasebe bilgi sistemine iligkin bir
modeli isletmede uygulayip sonuglarmi analiz etmiglerdir. Uygulama yapilan
isletmedeki muhasebe bilgi sistemi olarak SAP’1 uygulamasi, kurumsal kaynak
planlamasi, tedarik zinciri yonetimi ve iiretim islemlerinde, sistem yaklagimindan
hareketle girdi-siiregleme-¢ikt1 akisinda isletmeye biiylik kazanimlar saglamakta ve
isletme i¢in bir kontrol mekanizmasi gorevi gormektedir. Ancak hedef
maliyetlemenin uygulanmasi ve raporlanmasina iligkin, isletmedeki mevcut hesap
planinin, yontemin tam olarak gerceklestirilmesi noktasinda hayati oneme sahip
ithtiyaglart barindirmaktadir. Hedef maliyet, iiretim asamasinda gelinmesinden once,
tasarim asamasimda maliyetlere odaklanarak yani stratejiler ve kar planlamalariyla
ise baglamaktadir. Calismalarla ilgili maliyet unsurlarinin birbirinden ayrilmast,
maliyeti etkileyebilecek tiim etmenlerin gbz Oniinde tutulmasi ve iiriin stratejisinin
olusturulup {iiretime gecilmeden planlama faaliyetlerinin tamamlanmasi oldukca

onemlidir.

Terzi [44] hedef maliyetleme, deger miihendisligi ve kaizen maliyetleme
yontemlerinin ¢ay isletmelerinde maliyet azaltimi i¢in uygulanabilirligini
arastirmistir. Bu arastirma sonucunda hedef maliyetleme, deger miihendisligi ve
kaizen maliyetleme yoOntemlerinin 6zel sektdr ¢ay isletmeleri i¢in olduk¢a uygun

yontemler oldugunu gérmiistiir.

Atasagun [45] calismasinda, 6zel bir hastanede bir hastanin muayene maliyetlerinden
taburcu olana kadar gegirdigi tibbi siiregteki maliyet yapisi inceleyerek hedef
maliyetleme yoOntemiyle birim muayene maliyetlerini hesaplamistir. Hizmet

sektorlinde hedef maliyetleme tekniginin uygulanabilecegi sonucuna varilmistir.
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Biilbiil [46] hedef maliyetleme agisindan muhasebe bilgi sistemine iligkin bir model
Onerisi getirmis ve bir igletmede uygulamasini yapmistir. Bu ¢aligma sonucunda
hedef maliyetlemenin, uygulamada maliyetleri diistiriirken, tasarim, {retim ve
pazarlama fonksiyonlarinin daha da biitiinlesmesini sagladigini goérmiistiir. Tiim bu
etkilesimli fonksiyonlarin, muhasebe bilgi sistemi iizerinden takip edilebilmesi, ele
alinip raporlanabilmesi de isletmenin hedef maliyetlemede amaglarina ulagabilmesi

agisindan biiyiik katkilar saglamaktadir.

Atay [47] tekstil sektoriinde yaptig1 bir uygulamada ile ortalama maliyet sistemi ile
hedef maliyet sistemini karsilastirmistir. Iki yontemde birim maliyetleri degistiren
unsurlarin isletmedeki makine sayisi, ig¢i sayist ve genel tiretim giderlerinin dagitimi
oldugunu saptamig, mamul {ireten bir tekstil isletmesinde hedef maliyet yonteminin

daha uygun olacagini saptamistir.

Ata [48] insaat isletmelerinde hedef maliyetlemenin uygulanabilirligini arastirmis
sektor hakkinda genel bilgiler vermistir. Hedef maliyetlemeyi kullanan ingaat
isletmelerinin, fiyata gore maliyetleme ve miisteri odaklilik ilkelerini

uygulayamadiklarini analiz etmistir.

Ogiing [49] mermer sektdriinde hedef maliyetleme uygulama calismasi yapmus,
isletmedeki faaliyetlerde olusan maliyetleri tek tek analiz etmis, hedef satis fiyatlari
tizerinden hedef maliyetler belirlemistir. Uygulama ¢aligmasimin sonucunda

hedeflenen maliyete ulasilabilinecegi goriilmiistiir.

Cengiz [50] ornek olay calismasi kapsaminda makine {ireticisi bir firmay1
incelemistir. Yaptig1 ¢calismalara istinaden hedef maliyetleme ile hedef satis fiyatinda
musteri gerekliliklerine uygun {riinler {retebilirlerse firmalar pazar paylarin
arttirabilecekler ve bu biiytiyen yerli talep; yerli tedarikgilerin de piyasaya girmesine

neden olabilecektir.
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4. ZAMAN ETUDU

4.1 Zaman Etiidii Kavrami

Is dl¢iimii, nitelikli bir is¢inin belli bir isi belli bir performansla yapmasi igin gerekli

zamani belirlemek amaciyla gelistirilmis tekniklerdir.

Zaman etlidliniin tarihsel gelisimini 1881 yillarinda Frederick W. Taylor baslatmistir.
Bir ¢elik isletmesinde ¢aligmalar yaparak zaman etiidii tekniginin ilk defa bilimsel
yaklasimla uygulanmasi onun sayesinde olmustur. Frederick W. Taylor is 6l¢limii
dalimin kurucusu olarak goriilmektedir. Charles Bedoux 1911°den sonra is 6lgiimii
konusuna modern islevini kazandirmis ve “performans oranlamasi” (tempo)

kavramini gelistirmistir.

Zaman etiidii, is Olclimii tekniklerinin en Onemlisidir. Kronometre yoOntemiyle
yapilan is miktar1 6lgiiliir, etiit formuna kaydedilir ve toleranslarla birlikte standart
zaman hesaplanir. Kronometre ve etiit formu zaman etiidiiniin olmazsa olmaz
araclarindandir. Zaman etlidii formunda etiitle ilgili temel veriler, igin 6geleri, tempo,

isin 6gelerinin gozlem zamanlar1 yer alir.

Zaman etlidiinii yaparken tanimda da gectigi gibi nitelikli is¢i kavrami onemli bir
noktadir. Nitelikli is¢i, elindeki isi belirlenmis gilivenlik, nitelik ve nicelik
standartlarina uygun olarak yerine getirebilmek i¢in gerekli fiziki yeteneklere, zeka,
egitim, bilgi, beceriye sahip olan kimsedir. Zaman etiidii yapilacak is¢i segiminde
ustabasi, posta bast gibi isci temsilcilerinden yardim almak nitelikli is¢i se¢imini

kolaylastiracaktir.

Zaman etiidii yaparken is¢iden her zamanki normal temposunda galismasi ve aliskin

oldugu dinlenmeleri yapmasi istenmelidir.

Zaman etlidli, yeni bir {irlin, yar1 mamul iiretileceginde; {iretim methodunda
degisiklik yapildiginda; herhangi bir islemin iiretim maliyeti kontrol edilmek
istendiginde yapilabilir.
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4.2 Zaman Etiidii Faydalar

Zaman etlidiiniin amaci, etken olmayan siireyi belirlemek, etken olmayan siireyi

ortadan kaldirmaya yardimci olmak ve standart siireyi belirlemektir.

Zaman etiidii ile standart zamanin belirlenmesinin faydalari ise sdyle siralanabilir:

Isin yapilis yontemlerinin incelenmesi ve ydntemlerin etkenliklerini
karsilastirma

Takim halinde galisan isgilerin islerini dengeleme (hat dengeleme)

Bir is¢inin ¢alistirabilecegi makine sayisinin belirlenmesi

Uretim planlamasinda kullanilacak bilgiyi saglama

Satis fiyatlarinin tahmininde kullanilacak bilgiyi saglama

Standart maliyetleri saptama, biitgenin hazirlanmast

Verimliligin artmasi

4.3 Zaman Etiidii Asamalari

Zaman etiidii 7 asamadan olusur.

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7)

Ise, isciyle, isin yapilmasini etkileyen cevre kosullari ile ilgili biitiin mevcut
bilgilerin toplanip kaydedilmesi

Isin 6gelerine ayrilmasi

Isin her 6gesini yapabilmek icin is¢inin harcadig1 zamanin kaydedilmesi
Iscinin temposunun derecelendirilmesi

Gozlenen zamanlarin temel zamanlarin olusturulmasi

Temel zamanlara eklenecek toleranslarin belirlenmesi

Isin standart zamaninin hesaplanmasi

4.3.1 Bilgilerin toplanmasi ve kaydedilmesi

Zaman etiidii araglarindan olan etiit formuna, etiit baslamadan 6nce gerekli

olabilecek bilgilerin doldurulmasi asamasidir. Bu asamada doldurulan veriler zaman

etlidii formunun genellikle {ist kisimlaridir. Kaydedilmesi fayda saglayacak bilgiler

asagidaki gibidir:

Yapilan etiidiin gerekli oldugunda hizli bulunmasina yarayacak bilgiler; etiit

numarasi, sayfa numarasi, tarih gibi.

44



e Uretilen iiriin veya yar1 mamulun digerlerinden ayrilmasmi saglayacak
bilgiler; mamul kodu gibi.

e Zaman etiidlniin yapildig1 siirecin, hattin, makinenin digerlerinden
ayrilmasini saglayacak bilgiler; etiidiin yapildigr bolim adi veya numarasi,
hat numarasi, makine adi gibi.

e lscinin ayirt edilebilmesini saglayan bilgiler; iscinin adi, personel numarasi
gibi.

o Etiidiin tarihi

e Calisma kosullar1

4.3.2 Isin 6gelerine ayrilmasi

Is 6gesi, bir isin gozlemini, dl¢limiinii ve c¢dziimlenmesini kolaylastirmak igin

secilmis o ise ait bagimsiz bir pargadir.

Is ol¢iimiine baslamadan once is tammlanabilir, olgiilebilir en kiigiik dgelerine

ayrilmalidir.

Bir igin elemanlarina ayrilmasinin nedenleri sunlardir:
- Isin elemanlar icin belirlenecek standart zamanlarin baska bir isin toplam standart

zamaninin hesaplanmasinda kullanilabilmesi [51].
- Verimli ve verimsiz is ayriminin yapilabilmesi

- Tam bir caligma devresi temel alinarak belirlenen calisma hizinin daha dogru

sekilde bulunabilmesi

- Fazla yorgunluga sebep olan 6gelerin ayrilmasi ve yorgunluk paylarinin daha dogru

olarak hesaplanabilmesi
- Etken olmayan siirenin etken siireden ayrilmasi

- Yontemin kontroliinii kolaylagtirarak, sonradan eklenen ya da ¢ikarilan is 6gelerinin

ortaya cikarilmasi

- Sik sik tekrarlanan 6gelerin zaman degerlerinin ¢ikarilmasi ve birlesik verilerin

toplanabilmesi [52, 53].

Is ogesi tipleri “Ingiliz standartlar1 Enstitiisii”niin hazirladig1 Is Etiidii Terimleri

Sozligli'nde verilen tanimlar agagidaki gibidir:

1. Tekrarlanan dge: Isin her ¢alisma devresinde belirli bir sirada yer alan elemandar.
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2. Sira dis1 (Bazen olusan) 6ge: Her ¢evrimde bulunmayan, diizensiz araliklarla

olusan, ortaya ¢ikmayabilen elemandir.
3. Sabit (degismez) 6ge: Diger sartlara kars1 normal zamani degismeyen elemandir.

4. Degisken 6ge: Normal zamani, par¢anin, makinenin ya da siirecin 6zelligine gore

degisen elemandir.
5. El ile yapilan 6ge: Sadece insan giicii ile yapilan elemandir.
6. Makine ile yapilan 6ge: Sadece makine ile yapilan elemandir.

7. Yabanci eleman: Isin yapilmasi i¢in gerekli olmayan elemandir [52, 53].

4.3.3 Zaman etiidii yapilacak érnek biiyiikliigiiniin hesaplanmasi

Amag her is 0gesi icin ortalama degerinin bulunmasidir. Kag gozlem yapildiktan

sonra bu degere ulasilacagi buradaki sorundur.

Belli bir isin tekrarlanmasi ile her seferinde aynmi siirede islemin gerceklestirilmesi
miimkiin olmadigindan birden ¢ok sayida gézlem yapilmasi gerekmektedir. Fakat
tiretilen mamullerin tiimii i¢in gézlem yapilmasi zor oldugundan giiven ve dogruluk
derecesini veren drnek biiyiikliigiiniin belirlenmesi gereklidir. Ornek biiyiikliigiiniin
belirlenmesi, belli bir giivenlik diizeyi ve hata payina gore her is 6gesi i¢in yapilmasi

gereken gozlem sayisini vermektedir [54, 55].

Bunun igin istatiksel yontem uygulanir. Once birka¢ 6n gdzlem (n') yapilmalidir.
Sonra 95.45 giivenlik diizeyi ve + %35 hata pay1 igin Denklem 4.1 ile ¢oziimlenir
[56].

277 2_ 2
n:<40 % %}@) 2 4.1)

n= Istenilen giiven diizeyi ve hata pay1 icinde tahmin yapmay: saglayacak istenen

ornek biiylikligi (gozlem sayisi)
n'= On etiitle alinan gozlem sayisi
2= degerlerin toplami1

x= gozlemlerin degeri

On etiitle alinan gozlem sayis1 n degeri ile kiyaslanir. Gerekli 6rnek sayisindan kiigiik

ise ornek biiylkligi artirilmalidir.
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Eger baska bir giivenlik diizeyi ve hata pay1 sececek olursak, formiil de degisecektir.

Yapilan ¢alismalarda genellikle 95 ya da 95.45 giivenlik diizeyi se¢ilmektedir [57].

4.3.4 Is dgelerinin siirelerinin kaydedilmesi

Isin &geleri belirlendikten ve etiit formuna kaydedildikten sonra kronometre ile
zaman tutulmaya baslanir. Kronometre ile zaman Olgmenin 2 farkl sekli vardir:

stirekli (birikimli) zamanlama ve geriye doniislii zamanlama.

Stirekli zamanlamada kronometre etiit siiresince hep c¢alisir. Tim 15 oOgeleri
gerceklesinceye kadar kronometre agik kalir. Her Ogeye ait siire etiit sonunda
cikarma islemleri ile bulunur. Bir 6ge gozden kacirilsa da toplam siireye etkisi

olmayacagindan daha dogru bir zamanlama olarak goriilebilir.
Geriye doniislii zamanlamada, her 63enin sonunda kronometre sifirlanir.

Her iki yontemde yaygin olarak kullanilmaktadir. Ancak geriye doniisli
zamanlamada kronometre okuma hatalari, ibre 0’a gelirken gegen zaman hatal
okuma ve bazi 6gelerin kaydedilmemesi hatalarina neden olabilir. Geriye doniislii

yontemin uzun siireli 6gelerde kullanilmasi daha giivenli olacaktir.

4.3.5 Tempo takdiri

Tempo takdiri ya da performans derecelendirme; zaman etiidii yapan etiitcii
tarafindan iscinin c¢alisma hizina verilen degerdir. Isin derecelendirilmesinde is
etiitglislinlin hareket akiginin verdigi goriintiiyli izleyerek gz oniinde canlandirdig:

normal hareket akisi ile karsilastirmasi esas alinmaktadir [58].

Standart performans, nitelikli iscilerin Ustiin bir ¢aba gostermeden yaptiklari

ortalama tiretim seviyesidir. 100 rakami standart performansi1 gosterir.

Zaman etlidlinlin en zor kismi, etiit yapilirken is¢inin ¢alisma performansini ve
temposunu degerlendirmektir. Bu degerlendirmede subjektif o6zellik yiiksektir.

Etiit¢ilinilin isin normalde hangi hiz ve etkinlik ile yapildigin1 bilmesi gereklidir.
Tempo takdirini belirlemek i¢in 3 farkli yontem vardir:

1) Hiz derecelendirme: Etiidii yapan kisi isin nasil, hangi hiz ve etkinlikte
yapildigin1 net bir sekilde bilir. Normal performansin nasil olduguna dair
kafasinda bir model vardir. Bu yontemle tecriibeye dayali sekilde derecelendirme

yapilir. Tamamen subjektiftir.
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2) Westinghouse: Tempo takdirini daha kantitatif hale getirebilmek i¢in kullanilir.
En yaygin olan ve hiz derecelendirmeye gore daha stratejik bir yontemdir.
Calisma hiz1 derecelendirmesi i¢in 1917 yilinda Westinghouse sirketi tarafindan
gelistirilmistir [59].

Dort faktore gore derecelendirme yapilir.

Yetenek (hiiner)

Caba (isi etkin sekilde gerceklestirebilme istegi)

Sartlar (is ortamui sartlari)

Tutarlilik (is¢inin performansinin dalgalanmasi) [52].

Faktorleri incelenir. Faktorlerin alabilecegi alt ve iist sinirlar Tablo 4.1.”de ki gibidir.

Tablo 4.1 : Westinghouse tempo derecelendirme.

Faktor Alt Siir Ust Sinir
Yetenek -22 +15
Caba -17 +13
Cevre Kosullan 07 +06
Tutarhlik -04 +04

Etlidii yapan kisi is¢inin ¢alisma temposu i¢in bu dort faktére uygun puanlar verir.

Standart performans 100 ile verilen puanlar cebirsel olarak toplanir.

3) Sentetik derecelendirme: Tempo takdiri i¢in en objektif yontemdir. Rastgele iki is
ogesi secilir. Is dgesinin dnceden belirlenmis zaman sistemlerine gére normal
zamani, gdzlenen zamana béliiniir ve 100 ile garpilir. iki is dgesi i¢in bulunan bu
degerin ortalamasi alinir. Tempo takdiri bu ortalama degerdir. Sentetik

derecelendirmede Denklem 4.2°deki gibi tempo takdiri hesaplanir.
Fn
P:F*loo (4.2)

P= Performans derecelendirme/ tempo takdiri
F, =Normal zaman

O= Gozlem siuresi

Tempo belirlendikten sonra gdzlenen zamanlar normal zamana gevrilerek forma

islenir.

Normal zaman = Gozlem siiresi x (Tempo + Standart performans)
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4.3.6 Toleranslar

Isci ya da makine bir isi hep aym siirede yapamaz. Isci iizerinde isin gerektirdigi
yorgunluk veya c¢evresel etmeler, makine {izerindeki arizalar isin siiresini
degistirmektedir. Etiit sirasinda gézlemlenmeyen ama is sirasinda olabilecek etkilerin
payini da standart siireye eklenmesi gereklidir. Standart zaman hesaplanirken normal
zamana ek olarak pay verilir. Bu ek paylara tolerans denir. Sekil 4.1°den de
goriildiigii gibi dinlenme tolerans1 ve diger toleranslar (arizi, politika, 6zel paylar)

isin her 6gesinin temel zamani tizerine eklenir. Toleranslar tice ayrilir:

Kigisel
gereksinimler

Duragan
Temel paylar

yorguniuk Dinlenme Toplam
paylan _. paylar
Degisken : -+
baski ve zorlama paylar Anzi i

gevresel paylar Temel
_____.» zaman
Politika | _| 1

paylan

Is
Hzel | kapsami
paylar

Sekil 4.1 : Tolerans gesitleri [57].
e Sabit toleranslar:

Kisisel gereksinme payi; is¢inin su igme ve tuvalete gitme gibi kisisel zorunlu

ihtiyacini kargilamak i¢indir. Genelde yiizde 5 ile 7 arasinda verilir.

Temel yorgunluk payi; monotonlugu azaltmak, is¢inin yorgunlugunu gidermek

i¢in verilir. Genellikle %4 civarindadir.
e Degisken toleranslar:

Fiziksel, zihinsel yorgunluk; giiriiltli, 1s1, nem, siirekli agir kaldirma durumlart;

tam egilme durumu; agir kaldirma gibi durumlara verilen paylardir
e Ogzel toleranslar:

Kagmilmaz gecikmeler, stirekli dikkat gerektiren durumlar, arizi durumlarda

verilen paylardir.
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4.3.7 Standart Zaman

Standart zaman, bir isin standart performansta tamamlanmasi i¢in gereken toplam
zamandir. Is 6l¢limiiniin son asamasi olan standart zamanin hesaplanmasi asagidaki

formil ile bulunur:

Standart zaman= Normal Zaman * (1+ Tolerans)
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5. HEDEF MALIYETLEME UYGULAMASI

5.1 Uygulama Yapilacak Firma Ve Sektor Tanitimi

I¢ piyasada insaat sektoriinde yasanan gelismeler, enerji projelerine bagli uzun boru
hatlar1, dogalgaz dagitim sebekeleri, petrol ve su ihtiyacina yonelik alt yapi

caligsmalarina bagli olarak plastik boru sektoriindeki gelisim artmaktadir.

Tirkiye 2010 yilinda boru sektoriinde yiizde 5-7 arasinda bir biiylime
gergeklestirmis, 2014 yili itibariyle plastik boru ithalatinda %1 payla 27. iilke, %4
payla diinyanin 5. plastik boru ihracat¢ist konumuna gelmistir ve bu sektorde {iriin
yelpazesini  gelistirmistir. Tirkiye, ihracat konusunda jeopolitik konumunun
avantajini yasayan mamul kalitesi olarak da diinyanin 6nce gelen iireticileri arasinda

yer almaktadir.

PAGEV raporuna gdre 2009 yilina kadar siirekli biiyiiyen plastik boru ithalati, 2008-
2010 tarihleri arasinda geriledigi goriilse de 2014 yilinda yurti¢i plastik boru tiikketimi
522 bin ton olarak gergeklesmistir. Bu duruma gore Tiirkiye’nin toplam plastik boru
tiretiminin %40’1indan fazlasimni ihrag ettigi ve yurtigi tikketimin de %4’{inii ithalatla
karsiladigr goriilmektedir. Yakin gelecekte de plastik boru kullaniminin artacagi
tahmin edilmektedir. Tiirkiye’nin konumundan dolayr Avrupa’nin 6nemli enerji
koridorlarindan biri olmasi ve enerji transit projelerinin Tiirkiye iizerinden ge¢mesi
onemli bir satis potansiyelidir. Ayrica plastik borunun diger alternatiflerine gére ¢cok
daha hafif olmas1 sebebiyle plastik boru ihracinin nakliye bakimindan ekonomiklik
saglamakta oldugu agik¢a goriilmektedir. Plastik borularin esneklik dayaniklilik
Ozellikleri, uzun 6miirlii olmasi, kolay dosenmesi, hijyenik olmasi beton borularin

yerini plastik boruya birakmasini saglamistir [60].

Plastik borularin hammaddesine deginilecek olunursa amaca yonelik cesitli
hammaddeler kullanilmaktadir. Bu hammaddenin biiyiikk ¢ogunlugu ithal

edilmektedir.

Uygulamanin yapildigr firma sektériinde O6nemli bir yere sahiptir ve tarihgesi

1959’lara dayanmaktadir. Pazar payiyla alakali net bir bilgi olmamakla birlikte %10-
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15 civarlarinda oldugu tahmin edilmektedir. Aylik olarak yaklasik 3000 ton kadar
tiretim yapmakta olup, 6000 ton iiretim kapasitesi bulunmaktadir. Toplamda 400
kadar g¢alisan1 bulunmaktadir. Pazarda standart disi iiretim yapan c¢ogu firmanin

aksine kaliteye odaklanmistir.

5.2 Hedef Maliyeti Hesaplanacak Uriiniin Se¢imi

Degisen diinya kosullarina ayak uydurmayi ve siirekli iyilesmeyi vizyon edinmis
firma, siirekli ARGE ¢alismalar1 yapmaktadir. Uygulama ¢alismamizda ise bu ARGE

calismalar yliriitiilen iirlinlerden biri olan sessiz boru incelenecektir.

Yasam kalitesinin giderek artmasi, insanlarin kendilerini rahatsiz etmeyecek
tizerlerinde stres yaratmayacak ortamlarda bulunmak istemesi sessiz boru ihtiyacini
artirmistir. Otellerde, hastanelerde, konutlarda, endiistriyel ve sportif tiim yapilarda
atitk su borularindan kaynaklanan rahatsiz edici giiriiltiiyli 6nleyen, sicaklik ve
kimyasal dayanimi saglayan sessiz boru, prestijli insaat firmalarmin da tercihi
olmaktadir. Tiiketicinin ihtiyac1 haline gelen sessiz boruyu {iriin yelpazesi igine
almak firmanin pazar paymi ve rekabet avantajini artiracaktir. Ayrica firma bu
borunun iiretimiyle ilgili teknik bir sorun yasamayacak kadar bilgili, tecriibeli ve
yeterli kapasiteye sahiptir. Geriye sadece Uriiniin istenilen maliyetlerde {iretilip

iretilemeyecegi siiphesi kalmistir.

Firma mevcut iiriinleri i¢in kendi satis politikas1 ve tecriibeli satis kadrosu ile satis
fiyatim1 belirlemektedir. Bu c¢aligmada ilk olarak sessiz borunun {iretilecegi
departmandaki iiretim ve faaliyet giderleri hesaplanacak ve daha sonra hedef maliyet

yaklasimi ile sessiz borunun tretilebilirligi incelenecektir.

5.3 Hedef Uriiniin Tasarimi

Firma sessiz boru i¢in ARGE asamasinda iken rakip firmalarin bu kategoride farkli
serilerde iirlinleri piyasaya sunmus olmasi, yapilacak iirliniin tasarim asamasinda
avantaj saglamistir. Piyasada olan mevcut iirlinlerin arti ve eksi yonleri analiz

edilmistir. Tiiketicinin ihtiyaclar1 goriilmiis ve iiriin tasarimina yogunlasilmistir.

Uriin tasarimindaki en onemli nokta iiriine en biiyiikk o6zelligi verecek olan

hammaddedir.

52



Uretilecek olan sessiz boru i¢in yapilan Pazar arastirmalari sonucu sessiz borunun PP
malzemeden ve ¢ok katmanli olarak iiretilmesi en dogrusu olacaktir. Boru, kullanilan
PP malzemeden kaynakli kimyasal ve 1s1 dayanimi saglamaktadir. Sessizlik 6zelligi
icin akisin saniyede 4 litreye ulastigi anda 20 desibel degerinin arasinda kalmasi

tiretilecek borunun en biiyiik karakteristigini olusturmaktadir.

Binalardaki ses yalitimi ile ilgili en kapsamli mevzuatin Almanya’nin DIN 4109
normu oldugu belirlenmistir. Bu norma gore binalarin dis duvarlarinda aranan ses

sontimleme degerleri Tablo 5.1°deki gibidir:

Tablo 5.1 : DIN 4109 normuna gore ses soniimleme degerleri [61].

Griiriiltii Ins Giiriiltii Yatak Odasi Oturma Odas Biirolar (dB)
Simfi Seviyesi (dB) Hastane (dB) Dersane Otel (dB)

I <50 30 30 30

I 51-55 35 30 30

11 56-60 40 35 30

v 61-65 45 40 30

\Y 66-70 50 45 35
A% | >70 55 50 45

Bu norma uygun iiretim yapilabilmesi i¢in 30 dB altinda bir boru iiretilmesi yeterli
olacaktir. dB degeri Ol¢limiinde saniyede 4 litrelik akista c¢ikan sonug¢ dikkate
alinmaktadir. Bu Ol¢limleri Almanya’da Fraunhofer Enstitiisii yapmaktadir. Rakip
firmalarin trettigi iriinlerin Avrupa’da sesle ilgili test enstitiilerinden aldiklari
belgeler bulunmaktadir. Ses ile ilgili yapilan testler hem pahali, hem de test
methotlarina uygun laboratuvarlar {ilkemizde heniiz olusmamistir. DIN 4109

normuna gore odalardaki dB degerleri Tablo 5.2°de gosterilmistir.

Tablo 5.2 : DIN 4109 normuna gore odalardaki dB degerleri [62].

Ses kaynad Korunmasi gereken oda ¢egidi
Oturma ve yatak odalan Siniflar ve blrolar
Su tedarik ve atik su tesisatlar < 35" < 357
Dider ev ici tesisatlar = 3p% = 357
5-22 saatleri aras isletmeler = 35 = 357
22-6 saatleri arasi igletmeler =25 = 359

T Armatir veya cihazlann kullaniimasi esnasinda bir defa ve kisa sireli yliksek sesler dikkate alinmaz
2 Devamh ve dikkate gekmeyen tek ton oldugu middefce havalandimma tesis ve tesisatlanina
yukandaki dederlerden 5 dB (A) fazla sese misaade adilir.

Klozet kapadi veya dus kabininin kapatimasi veya dig firgasi bardadinin konmasi sirasinda oriaya
clkan kullanici sesleri dikkate alinmaz.
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Rakip firmanin tirettigi 110 mm ¢apli sessiz borunun boyutlar agisindan iiretilen PVC

ve PP borularimizla karsilastirilmasi Tablo 5.3°te gosterilmistir.

Tablo 5.3 : Sessiz borunun PP ve PVC borular ile karsilastiriimasi.

Uriin ad1 Dis ¢ap Et kalinhg | Yogunluk(g/cm®) | Agirhk(kg/m)
100 mm PVC 110 mm 3.2mm 1.60 1.941
100 mm PP 110 mm 2.7 mm 0.90 0.898
100 mm Sessiz | 110 mm 5.3mm 161 2.975

PVC ve PP borunun birbirlerine gore farkli avantaj ve dezavantajlar1 bulunmaktadir.
Ancak karsilastirmadan da goriildiigii gibi borunun sessiz olmasini hammaddenin

yaninda yogunluk da etkilemektedir.

PVC ve PP hammaddeleri ile iiretilen borular sesi gegirirler ancak mineral takviyeli
plastikler boru i¢indeki sesi emer ve ses iletimini azaltir. Bu nedenle sessizligi
saglamas1 acisindan yiiksek yogunlukta mineral katkili bir katman kullanilmasi

uygun goriilmiistiir.

Uzerinde calisilan sessiz boru, miihendislerim tasarimi sayesinde rakip firma
uriinlerine gore daha kolay ve hizli montaj yapilabilir durumda olacaktir. Aym
zamanda mineral takviyeli yanmazlik hammaddesiyle zor alevlenici hale gelecektir.
Bu ozellikler saglamlik Kalitesi ile piyasada 6ne ¢ikan markanin tiiketicilerini de

tatmin edecektir.

5.4 Hedef Satis Fiyatinin Belirlenmesi

Hedef satis fiyati, rakip firmalarin satis fiyatlarina gore belirlenecektir. Bu nedenle
oncelikle firmanin mevcutta iirettigi lirlinler i¢in rakip mukayese tablosu yapilmistir.
Mukayese yapilan iiriinleri segerken hedef maliyeti hesaplanacak iiriinle ayn1 grupta
ve ayni caplardaki {riinler secilmistir. 2018 yilindaki KDV hari¢ net fiyatlari
kiyaslayan Tablo 5.4’te goriildiigii gibi firmanin fiyatlari, rakip firmalara gore daha
yiiksektir. Bina tesisatlar1 i¢in en ¢ok 110 ve 125mm ¢aplarindaki borular satildigi

i¢cin caligmada bu ¢aplar i¢in yapilmistir.
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Tablo 5.4 : Pis su grubu iiriinlerin rakip fiyatlariyla karsilastiriimasi.

FIRMA RAKIP | RAKIiP | RAKIiP | RAKIiP | RAKIiP | RAKIP
URUN CESIiTLERI FIVATL A B C D E F
ARI FIYATL | FIYATL | FIYATL | FIYATL | FIYATL | FIYATL

] ARI ARI ARI ARI ARI ARI
01107500 PISSU BORU 9.13 8.56 8.69 7.70 7.78 8.05 7.06
(3.2mm)
®110/1000 PISSU
BORU (3.2 mm) 15.14 |1456 |15.17 13.72 |13.45 |[13.70 |12.37
©110/2000 PISSU
BORU (3.2 mm) 2791 (2866 |28.97 |26.58 |[25.68 |26.95 |23.19
©110/3000 PISSU
BORU (3.2 mm) 4056 |41.09 |42.77 |38.70 |38.39 |[38.64 |34.77
0125/500 PISSU BORU 10.74 |12.06 |12.30 |11.12 |[10.97 |11.34 |9.90
(3.2 mm)
©125/1000 PISSU
BORU (3.2 mm) 17.99 |[21.08 |21.99 1996 |20.20 (19.83 |17.29
©125/2000 PISSU
BORU (3.2 mm) 3231 |40.73 |43.25 |38.74 |[37.77 |38.31 |[33.80
@125/3000 PISSU
BORU (3.2 mm) 4728 |60.31 |62.14 |55.34 |53.89 |[56.73 |49.26

Firma daha fazla satabildigi triinlerde rakiplere gore fiyatlarini daha yiiksek

tutmaktadir.

Sessiz boru hedef fiyatin1 olusturmak, iiriin pazarda olan bir iriin oldugu i¢in satig
fiyatlarinin rekabet¢i analizlerini yapmak kolaydir. Pazar ge¢misi olmayan bir

iriiniin hedef fiyatin1 belirlemek ¢ok daha stratejik bir karar olacaktir.

Miisteriler aldig tirtiniin karsiligin1 gérmek ister ve daha degerli tirtinleri tercih eder.
Fiyatlar1 diisiik belirlemek {iriiniin daha degersiz oldugu algisim1 dogurabilir.
Uygulama yapilan firma kalitesi ile bilinmektedir. Bu nedenle yiiksek fiyat politikas1
gerceklestirmektedir. Tasarlanan sessiz boru da pazardaki tirtinlerden fonksiyonellik
acisindan daha kaliteli olacaktir. Bu nedenle pazardaki en yiiksek fiyatli firma

fiyatlar ile paralel olarak bu pazara girmek istemektedir.

Hedef maliyeti hesaplanacak olan 110 ve 125 ¢apindaki 4 farkli boyda (500, 1000,
2000 ve 3000 mm) boru i¢in rakip firmalarin 2018 yili KDV hari¢ net fiyatlar1 Tablo
5.5 “deki gibidir.
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Tablo 5.5 : Sessiz boru rakip fiyatlari.

o . ' HEDEF | RAKIP A RAKIP B RAKIP C
URUN CESITLERI FIiYAT |FIiYATLARI |FIYATLARI |FiYATLARI
(TL) (TL) (TL) (TL)

@110- 500 SESSIZ BORU (3.40 mm) |12.07 |10.43 11.83 12.54
©110- 1000 SESSIZ BORU (3.40 mm) | 19.72 | 18.76 19.96 19.71
©110- 2000 SESSIZ BORU (3.40 mm) | 37.23 | 35.82 37.62 37.10
@110- 3000 SESSIZ BORU (3.40 mm) | 54.52 | 52.54 55.32 53.30
@125- 500 SESSIZ BORU (3.90 mm) |16.62 |16.11 15.86 16.93
@125- 1000 SESSIZ BORU (3.90 mm) | 28.44  |28.94 27.27 27.61
?125- 2000 SESSIZ BORU (3.90 mm) |54.81 | 56.93 50.36 50.81
©125- 3000 SESSIZ BORU (3.90 mm) | 79.15 | 82.69 73.13 71.03

Pazar ele gegirmek gibi bir niyeti olmayan firma, iiriin kalitesine uyum saglamasi ve

rekabet odakli bir karar almistir. Sonrasinda rakip fiyatlar1 incelendikten sonra

piyasaya sunulmak istenen iiriin i¢in hedef satis fiyat1 belirlenmistir.

5.5 Hedef Maliyetin Hesaplanmasi

Ikinci boliimde de bahsedildigi gibi hedef maliyet, hedef satis fiyati ile kar marjinin

farkidir. Firma %10°1ik bir kar marji hedeflemektedir. %10’in altinda bir kar marji

ile liretim yapmayacaktir. Boylece iiriinlerin hedef maliyeti Tablo 5.6” da goriildiigii

gibi olacaktir. Bundan sonraki bagliklar altinda bu iirlinlerin maliyet hesaplamalari

icin yapilan islemler anlatilacaktir.

Tablo 5.6 : Sessiz boru hedef fiyat-kar-maliyet.

URUN CESITLERI ?E(?AETF(TL) KAR(TL) ?r];:_]))EF MALIYET
@110- 500 SESSiZ BORU (3.40 mm) | 12.07 1.21 10.86
@110- 1000 SESSiZ BORU (3.40 mm) | 19.72 1.97 17.75
@110- 2000 SESSiZ BORU (3.40 mm) | 37.23 3.72 3351
@110- 3000 SESSiZ BORU (3.40 mm) | 54.52 5.45 49.07
@125- 500 SESSiZ BORU (3.90 mm) | 16.62 1.66 14.96
@125- 1000 SESSIZ BORU (3.90 mm) | 28.44 2.84 25.60
@125- 2000 SESSiZ BORU (3.90 mm) | 54.81 5.48 49.33
@125- 3000 SESSiZ BORU (3.90 mm) | 79.15 7.92 71.23
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5.5.1 Direkt ilk madde malzeme maliyeti

Sessiz boru iiretimi i¢in gerekli hammadde {irlin tasarimi1 ve ARGE c¢alismalari ile

belirlenmistir.

2 capta, 3 farkli boyda iiretilmek istenen iiriin i¢in iiriin agaglar1 olusturulmustur.
Uriinde kullamlacak hammaddeler gizlilik nedeniyle H> 11 kodlarla simgelenmistir.
Uretimde kullanilan direkt hammaddelerinin birgogunu ithal etmektedir. Bu nedenle
malzeme maliyeti Dolar ve Euro’ya baghdir. Firma liste fiyatlarii olustururken
finansman departmani ile Dolar ve Euro i¢in bir tahminde bulunur ve buna gore iiriin
fiyatlarin1 diizenler. Firmanin hazirladig1 son liste fiyatlar1 i¢in kullanilan Dolar ve
Euro kuruna gore sessiz boru i¢in kullanilacak hammadde fiyatlar1 olusturulmustur.

Tablo 5.7°de hammadde ¢esitlerine gore birim fiyatlar1 gosterilmistir.

Tablo 5.7 : Sessiz boru hammadde fiyatlart.

HAMMADDE CESIDI BiRIiM FiYATI (TL)
H0625 8.04
H0695 5.20
H2353 18.82

Uriin agaclar1 ve hammadde fiyatlar1 dogrultusunda iiriinler igin olusacak direk ilk

madde malzeme maliyeti Tablo 5.8” deki gibi olacaktir.

Tablo 5.8 : Sessiz boru direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri.

HAMMADDE TUTARLARI | TOPLAM DIREKT iLK

Lo . . MADDE MALZEME
URUN CESITLERI (TL) MALIYETI (TL)

‘ H0625 | HO0695 | H2353
?]:nl)o- 500 SESSIZ BORU (3.40 225 3.64 0,04 5,93
?¥110- 1000 SESSIZ BORU 426 6,92 0,11 11,29
(3.40 mm)
@110- 2000 SESSIZ BORU 812 128 | 021 21.13
(3.40 mm)
@110- 3000 SESSIZ BORU 12.14 1981 | 0,30 32.25
(3.40 mm)
g:nz)s- 500 SESSIZ BORU (390 | , o, 458 | 0056 7.45
J125- 1000 SESSIZ BORU 523 8,53 0,13 13.89
(3.90 mm)
@125- 2000 SESSIZ BORU 997 1628 | 0.24 26.49
(3.90 mm)
@125- 3000 SESSIZ BORU 1487 | 2423 | 038 30.48
(3.90 mm)
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5.5.2 Uretim siiresinin hesaplanmasi

Bu calismada ele alinan tiim 6geler i¢in elde edilen 6rnek biiyiikliikleri, %95 giliven
diizeyi ve %5 hata pay1 ile alinmasi gereken gozlem sayisit kadar gozlem alinmis

olacak sekilde belirlenmistir.
Boru iiretim isi asagidaki gibi is 6gelerine ayrilmistir:

A: Kalip Ve Pimin Segilmesi Ve Makine Basma Getirilmesi: Uretilecek borunun

capina ve kalinligina gore kalip ve pim secilerek makinanin basina getirilmesi

B: Pim Ve Kalibin Kafaya Monte Edilmesi: Pime termokupl’in takilmas1 sicakliginin

o6l¢iilmesi, pim ve kalinin sikilarak kafaya monte edilmesi.

C: Isilarin Ayarlanmasi: Ana sartel ve isilar acilir, 1silar kondisyon kartindaki

degerlere gbre ayarlanir.

D: Uygun Isilarin Gelmesi: Isilar bu degerlere gelene kadar bu islem siirer. (Et

kalinligina gore 1silarin set ayaria gelmesi degisir)

E: Hammaddenin kurutulmasi: Granul halindeki hammaddenin neminin alinmasi

(1000 kg hammadde)

F: Kazanin ve kalibrenin ayarlanmasi: Calisilacak ¢apa gore kazanin ve kalibrenin

montajinin yapilmast.
G: Cekicinin ayarlanmasi: Boru ¢apina gore ¢ekicinin ayarlanmasi.

H: Testerenin ayarlanmasi: Testere kaliplar1 degisir, kesici kismi uygun capa

ayarlanir, tras ayarlanir.
I: Muflama ocak, sisirme kaliplari ¢apa gore ayarlanmasi.

J: Ekstrudere hammadde verilmesi: Hammaddenin homojenligini saglamak icin

hammaddenin makineden homojen olarak ¢ikmas1 beklenir.

K: Startup formunun kontrol edilmesi: Borunun iiretilmeye baslamadan 6nceki tiim

kontrolleri igeren bir form.

L: Boru baglama: Borunun klavuza baglanmasi, kazan fiskiyelerinin caligtirilmasi,

kazan vakumunun ayarlanmasi, et kalinlig1 ve ¢cap kontrollerinin yapilmasi.

M: Makinenin boruyu iiretmesi
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N: Muflama: Testereden ¢ikan boru 3 kademeli olarak isitilir ve muflama kalibinda

sisirilerek yar1 mamul haline getirilmis olur.
O: Conta ve ring takilmasi: Muflamadan ¢ikan boruya conta ve ringin takilmasi.
P: Paketleme: 10 adet boruya boru tutucu ve plastik gemberin takilarak paketlenmesi.

Hammadde kurutma makinesi, muflama makinesi, ekstriizyon makinesi ve isci
birlikte calismaktadir. is¢ci ve makine islemlerini gdsteren olcek Sekil 5.1°deki
gibidir.

Makine denetimli siireyi; hammaddenin kurutulmasi E 6gesi, ekstriizyon makinesinin

boruyu iiretmesi M 6gesi, borunun muflanmasi N 6gesi olusturur.

Makine hazirlik siiresini; A’dan L’ye kadar yapilan tiim is 6geleri olusturur. Makine

hazirlig1 ortalama 2000 metre boru {iretimi i¢in bir kere yapilmaktadir.

Uretim siiresi; makinenin boruyu iiretmesi M 6gesi, muflama makinesinin {iretilen
boruyu muflamast N 6gesi, muflanan boruya conta, conta ring takilmast O 6gesi,

borunun paketlenmesi P 6gesi olusturur.

Aym boru ¢apr igin hazirlik siiresindeki is 6gelerinin hepsi aynidir. Ornegin; makine
110 mm ¢apindaki boru iiretimi i¢in hazirlanmigsa her boydaki boru artik iiretilebilir
durumdadir. Borunun boyu degistikge makine hazirlik siiresi degismeyecek, iiretim
siiresi degisecektir. Bu nedenle ayni captaki boru iiretimi i¢in hazirlik siireleri
aynidir. Sekil 5.1.°de ektriizyon boru iiretim hattin1 olusturan kurutma, ektriizyon,

muflama makinelerinin ve ig¢inin yaptig1 islemlerin ¢izelgesi gosterilmistir.

MAKiNA DENETIMLI SURE oy DIS IS
Kurutma
Makinasi
Ekstrizyon
Makinasi

Muflama

Makinasi

-]

isci

Sekil 5.1 : Sessiz boru iiretim hatt1 is 6ge siirelerinin gizelgesi.
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Hedef maliyeti hesaplayabilmek i¢cin 110 mm ve 125 mm capinda ve 4 farkli boyda
{iriniin {iretim siiresine ihtiyactmiz vardir. Is &geleri igin kronometre yardimiyla
geriye doniislii zamanlama kullanilmistir. Tempo takdiri olarak 100, standart calisma
hizin1 gostermektedir. Hiz derecelendirme yontemine gore tempo derecelendirilmesi

yapilmustir.

Standart zaman1 hesaplamak icin kisisel ihtiyaglar i¢in %5, temel yorgunluk pay1 i¢in
%4 tolerans verilmistir. Ancak makinenin hazirlik asamasindaki isler dikkat ve
fiziksel zorluklar i¢erdiginden bu asamadaki islere %35 6zel pay verilmistir. Bu paylar
normal zaman ile ¢arpilarak standart zaman bulunmustur. M, N, D ve E 6gelerini

makine yaptigindan tolerans olarak %5 arizi pay verilmistir.

Her boru iiretim hattinin basinda 1 isci vardir. Is 6geleri igin isi yapan 1 isciye ait 10
adet gozlem yapilmistir. Bu gézlemler sonucunda %95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1

icin gerekli gdzlem sayisini belirleyen formiilden 6rneklem buiyiikligii saptanmustir.

a) 0110- 500 (3.40 mm) sessiz boru i¢in Orneklem biyiikligi ve standart

zamanlarin hesaplanmast,;

?110- 500 (3.40 mm) sessiz boru is Ogelerinin gozlem siireleri Tablo 5.9°da

gosterilmistir.

Tablo 5.9 : @110- 500 (3.40 mm) sessiz boru is 6gelerinin gdzlem stireleri (Sn).

s b o 3 a5 6 | 7] 8 | 9 | 10

Ogesi
A 221 192 207 214 218 211 213 219 204 215
B 362 357 374 350 377 355 342 356 387 384
C 204 216 232 208 212 216 209 223 225 219
D | 6210 | 6188 | 6274 | 6235 | 6078 | 6239 | 6193 | 6231 | 6284 | 6397
E 3258 | 3269 | 3318 | 3168 | 3281 3361 3304 | 3217 | 3240 | 3256
F 1125 | 1163 | 1175 | 1208 | 1194 1137 1109 | 1128 | 1161 | 1193
G 245 261 236 249 257 255 296 276 261 237
H | 3571 | 3418 | 3486 | 3415 | 3687 | 3590 | 3426 | 3768 | 3567 | 3679
| 2538 | 2513 | 2548 | 2587 | 2575 2796 2556 | 2547 | 2472 | 2731
J 297 264 | 280,8 | 268,2 | 270 2928 | 277,8 | 295,8 | 295,2 | 291
K | 636 | 596 | 509 | 567 | 626 | 591 | 584 | 638 | 593 | 608
L 718 122 705 719 726 757 763 743 701 714
M 13 13 13 13 12 13 13 13 14 13
N 20 20 22 20 20 20 20 20 21 20
(@) 26 27 21 22 24 23 22 25 26 21
P 201 209 225 194 190 195 192 187 205 234
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%95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 igin gerekli gézlem sayilart Tablo 5.10°daki
gibidir.

Tablo 5.10 : @110- 500 (3.40 mm) sessiz boru is i¢in gerekli gézlem sayisi.

Is Ogesi A|B |[CID|E|F|G|H|I |J |[K|L [M|N [O|P

Gerekli Gozlem Sayw1 (2 |2 |2 |1 (11|72 |2 |3 |2 |1 |11 |13|8

?110- 500 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.11°de

gosterilmistir.

Tablo 5.11 : @¥110- 500 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu (sn).

1 Adet
o Normal Olus Boru Iin Tolerans B})ﬁ\ldieg:tin
Ogeler Zaman Siklig1 Normal (%) Standart
(sn) Zaman Zaman (sn)
(sn)
A 215 1/2000 m 0.108 0.14 0.123
B 365 1/2000 m 0.183 0.14 0.209
C 217 1/2000 m 0.109 0.14 0.124
2 D* 6233 1/2000 m 3.117 0.05 3.273
7 E* 3267 1/1000 kg 3.225 0.05 3.386
I F 1182 1/2000 m 0.591 0.14 0.674
R G 253 1/2000 m 0.127 0.14 0.018
L H 3626 1/2000 m 1.813 0.14 2.067
| | 2621 | 1/2000m | 1311 0.14 1.495
K J 294 1/2000 m 0.147 0.14 0.168
K 602 1/2000 m 0.301 0.14 0.343
L 718 1/2000 m 0.359 0.14 0.409
U M 13 1/1 adet 13 0.05 13.65
R N 20 1/1 adet 20 0.05 21
E 0 23 1/1 adet 23 0.09 25.07
¥ P 205 1/10 adet 20.5 0.09 22.345
M TOPLAM STANDART SURE: 0.846 dakika

*D ve E 6gelerini makine yapar. Diger hazirlik 68elerinin islemlerini is¢i yapar.

Hazirlik standart siiresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D oldugundan E 6gesinin
sliresi kadardir. Yani 3.386 sn /60=0.056 dakikadir.

Makine ¢aligma standart siiresi; E+N 6gelerinin toplam standart siiresi 24.386 sn/60=
0.406 dk kadardir. Sekil 5.1 deki ¢izelgede daha net anlagilmaktadir.
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Uretim standart siiresi; M ve N makineleri iiretim yaparken is¢inin yaptigi, O ve P
ogelerinin toplam siiresi 47.415 sn/60=0.790 dakikadir.

Isin toplam standart siiresi (hazirlik dahil); 0.056+0.790= 0.846 dakidadir. Yani isci
1 adet @110- 500 (3.40 mm) sessiz boru tiretimi igin 0.846 dakika ¢alismustir.

b) @110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru igin Orneklem biiyiikliigli ve standart

zamanlarin hesaplanmast,

@110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru is 6gelerinin gozlem siireleri Tablo 5.12°de

gosterilmistir.

Tablo 5.12 : @¥110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru ig 6gelerinin gdzlem siireleri.

(--)i;esi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
A | 221 | 192 | 207 | 214 | 218 | 211 | 213 | 219 | 204 | 215
B | 362 | 357 | 374 | 350 | 377 | 355 | 342 | 356 | 387 | 384
C | 204 | 216 | 232 | 208 | 212 | 216 | 209 | 223 | 225 | 219
D | 6210 | 6188 | 6274 | 6235 | 6078 | 6239 | 6193 | 6231 | 6284 | 6397
E | 3258 | 3269 | 3318 | 3168 | 3281 | 3361 | 3304 | 3217 | 3240 | 3256
F | 1125 | 1163 | 1175 | 1208 | 1194 | 1137 | 1109 | 1128 | 1161 | 1193
G | 245 | 261 | 236 | 249 | 257 | 255 | 296 | 276 | 261 | 237
H | 3571 | 3418 | 3486 | 3415 | 3687 | 3590 | 3426 | 3768 | 3567 | 3679
| | 2538 | 2513 | 2548 | 2587 | 2575 | 2796 | 2556 | 2547 | 2472 | 2731
J | 297 | 264 | 2808 | 2682 | 270 | 2928 | 277,8 | 2958 | 2952 | 291
K | 636 | 596 | 599 | 587 | 626 | 591 | 584 | 638 | 593 | 608
L | 718 | 722 | 705 | 719 | 726 | 757 | 763 | 743 | 701 | 714
M | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25
N 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 2 | 20 | 20
o) 23 | 28 | 25 | 27 | 29 | 26 | 34 | 31 | 25 | 30
P | 237 | 243 | 224 | 237 | 256 | 232 | 227 | 246 | 231 | 210

%95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 igin gerekli gozlem sayilar1 Tablo 5.13’deKi
gibidir.

Tablo 5.13 : @110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru is i¢in gerekli gdzlem sayisi.
Is Ogesi A|B |[C|D|E|F|G|H|I |J |[K|L [M|N|O|P

Gerekli Gozlem 212 (21111211217 121213 12 11 1111 |20/4
Sayisi
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@110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.14’de

gosterilmistir.

Tablo 5.14 : @110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu.

1 Adet
I;g'r’nrgil Olus Blil);:’lrigln Tolerans B})ﬁldiign
Ogeler (sn) Sikhig Zaman (%) Standart
(sn) Zaman (sn)

A 215 1/2000 m 0.108 0.14 0.123

B 365 1/2000 m 0.183 0.14 0.209

C 217 1/2000 m 0.109 0.14 0.124
H D 6233 1/2000 m 3.117 0.05 3.273
A E 3267 1/1000 kg 6.099 0.05 6.404
z F 1182 1/2000 m 0.591 0.14 0.674
I G 253 1/2000 m 0.127 0.14 0.018
R H 3626 1/2000 m 1.813 0.14 2.067
L | 2621 1/2000 m 1311 0.14 1.495
! J 294 1/2000 m 0.147 0.14 0.168
K K 602 1/2000 m 0.301 0.14 0.343

L 718 1/2000 m 0.359 0.14 0.409
U M 25 1/1 adet 25 0.05 26.25
R N 21 1/1 adet 21 0.05 22.05
E ') 29 1/1 adet 29 0.09 31.61
T p 232 1/10 adet 23.2 0.09 25.288
I\I/I TOPLAM STANDART SURE: 1.055 dakika

Hazirlik standart siiresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D oldugundan E 6gesinin
siiresi kadardir. Yani 6.404 sn /60=0,107 dakikadir.

Makine calisma standart siiresi; E+M Ogelerinin toplam standart siiresi 32.654

sn/60=0.544 dk kadardir.

Uretim standart siiresi; M ve N makineleri iiretim yaparken is¢inin yaptigi, O ve P

ogelerinin toplam siiresi 56.898 sn/60=0.948 dakikadir.

Isin toplam standart siiresi (hazirlik dahil); 0.107+0.948= 1.055 dakidadir. Yani is¢i
1 adet @110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru iiretimi i¢in 1,055 dakika ¢alismistir.
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c) O110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru i¢in Orneklem biiyiikligii ve standart

zamanlarin hesaplanmast;

@110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru is 6gelerinin gozlem siireleri Tablo 5.15°de

gosterilmistir.

Tablo 5.15 : @110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru is 6gelerinin gézlem siireleri (Sn).

Oéisi 1 23| 4| 5] 6 7 8 9 | 10
A | 221 | 192 | 207 | 214 | 218 | 211 | 213 | 219 | 204 | 215
B | 362 | 357 | 374 | 350 | 377 | 355 | 342 | 356 | 387 | 384
c | 204 | 216 | 232 | 208 | 212 | 216 | 200 | 223 | 225 | 219
D | 6210 | 6188 | 6274 | 6235 | 6078 | 6239 | 6193 | 6231 | 6284 | 6397
£ | 3258 | 3260 | 3318 | 3168 | 3281 | 3361 | 3304 | 3217 | 3240 | 3256
E | 1125 | 1163 | 1175 | 1208 | 1194 | 1137 | 1100 | 1128 | 1161 | 1193
G | 245 | 261 | 236 | 249 | 257 | 255 | 296 | 276 | 261 | 237
b | 3571 | 3418 | 3486 | 3415 | 3687 | 3590 | 3426 | 3768 | 3567 | 3679

2538 | 2513 | 2548 | 2587 | 2575 | 2796 | 2556 | 2547 | 2472 | 2731
3 | 207 | 264 | 2808|2682 | 270 | 2028 | 277.8 | 2958 | 2952 | 201
K | 636 | 59 | 599 | 587 | 626 | 591 | 584 | 638 | 593 | 608
L 718 722 705 719 726 757 763 743 701 714
M | 49 | 49 | 49 | a9 | a9 | a9 | a0 | a0 | a9 | 4
N | 20 | 20 | 20| 20| 2| 20 | 20 | 20 | 20 | 20
O | 38 | 41 | 40 | 39 | 42 | 45 | 46 | 41 | 43 | 42
P | 359 | 351 | 320 | 354 | 340 | 362 | 344 | 356 | 347 | 361

%95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 i¢in gerekli gézlem sayilar1 Tablo 5.16’daki

gibidir.

Tablo 5.16 : @110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru is igin gerekli gdzlem sayisi.

Is Ogesi

A

B [C

D|E

F

G

H

(N

K |L

M N

O |P

Gerekli Gozlem Sayis1 |2

2 |2

111

1

7

2

2 |3

2 |1

1)1

5 |1
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@110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.17’de

gosterilmistir.

Tablo 5.17 : @110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu.

1 Adet
gglr’nn;anl Olus BNogl:niqg;iln Tolerans B%)ﬁldiitin
Ogeler (sn) Sikhgi Zaman (%) Standart
(sn) Zaman (sn)

A 215 1/2000 m 0.108 0.14 0.123

B 365 1/2000 m 0.183 0.14 0.209

C 217 1/2000 m 0.109 0.14 0.124
H D 6233 1/2000 m 3.117 0.05 3.273
A E 3267 1/1000 kg 11.663 0.05 12.246
z F 1182 1/2000 m 0.591 0.14 0.674
IIQ G 253 1/2000 m 0.127 0.14 0.018
L H 3626 1/2000 m 1.813 0.14 2.067
I I 2621 1/2000 m 1.311 0.14 1.495
K J 294 1/2000 m 0.147 0.14 0.168

K 602 1/2000 m 0.301 0.14 0.343

L 718 1/2000 m 0.359 0.14 0.409
U M 49 1/1 adet 49 0.05 51.45
R N 21 1/1 adet 21 0.05 22.05
$ 0 41 1/1 adet 41 0.09 44.69
i P 355 1/10 adet 35.5 0.09 38.695
M TOPLAM STANDART SURE: 1.594 dakika

Hazirlik standart siiresi; E > A+B+C+F+G+H+I[+J+K+L > D oldugundan E 6gesinin
siiresi kadardir. Yani 12.246 sn/60= 0,204 dakikadir.

Uretim standart siiresi; M ve N makineleri iiretim yaparken is¢inin yaptigi, O ve P

ogelerinin toplam siiresi 83.385 sn/60= 1.390 dakikadir.

Makine c¢aligma standart siiresi; E+M Ogelerinin toplam standart siiresi 63.696

sn/60=1.062 dk kadardir.

Isin toplam standart siiresi (hazirlik dahil); 0,204+1,390= 1,594 dakidadir. Yani is¢i
1 adet @110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru iiretimi i¢in 1,594 dakika galismustir.
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d) @110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru i¢in Orneklem biiyiikliigli ve standart

zamanlarin hesaplanmast;

@110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru is dgelerinin gbézlem siireleri Tablo 5.18’de

gosterilmistir.

Tablo 5.18 : @110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru is 6gelerinin gézlem siireleri (sn).

(..)gesi 1| 2| 3| 4|5 | 6 | 78] 9|10
A | 221 | 192 | 207 | 214 | 218 | 211 | 213 | 219 | 204 | 215
B | 362 | 357 | 374 | 350 | 377 | 355 | 342 | 356 | 387 | 384
C 204 216 232 208 212 216 209 223 225 219
D | 6210 | 6188 | 6274 | 6235 | 6078 | 6239 | 6193 | 6231 | 6284 | 6397
E 3258 | 3269 | 3318 | 3168 | 3281 3361 3304 | 3217 | 3240 | 3256
F 1125 | 1163 | 1175 | 1208 | 1194 1137 1109 | 1128 | 1161 | 1193
G 245 261 236 249 257 255 296 276 261 237
H 3571 | 3418 | 3486 | 3415 | 3687 3590 3426 | 3768 | 3567 | 3679
| 2538 | 2513 | 2548 | 2587 | 2575 | 2796 2556 | 2547 | 2472 | 2731
J 297 264 | 280,8 | 268,2 | 270 2928 | 277,8 | 295,8 | 295,2 | 291
K | 636 | 596 | 509 | 587 | 626 | 591 | 584 | 638 | 593 | 608
L 718 7122 705 719 726 757 763 743 701 714
M 73 73 73 73 73 73 73 73 73 73
N | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20
(@) 57 53 50 56 53 43 46 47 53 51
P 428 416 451 418 442 430 445 414 437 457

%95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 i¢in gerekli gézlem sayilar1 Tablo 5.19’daki

gibidir.

Tablo 5.19 : @110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru is igin gerekli gdzlem sayisi.

Is Ogesi

A|B

C|D

E|F

G|H

J

KL

M N

O |P

Gerekli Gozlem Sayisi

2 |2

2 |1

1|1

712

2

3

2 |1

1|1

11 (2
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0110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.20’de

gosterilmistir.

Tablo 5.20 : @110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu.

1 Adet

) gg';nrgil Olus Bl\(l);:’lri;iln Tolerans B%nﬁldiitin
Ogeler (sn) Sikhg Zaman (%) Zi:;\gga(g] )
(sn)
A 215 1/2000 m 0.108 0.14 0.123
B 365 1/2000 m 0.183 0.14 0.209
C 217 1/2000 m 0.109 0.14 0.124
H D 6233 1/2000 m 3.117 0.05 3.273
A E 3267 1/1000 kg 17.446 0.05 18.318
Z F 1182 1/2000 m 0.591 0.14 0.674
II? G 253 1/2000 m 0.127 0.14 0.018
L H 3626 1/2000 m 1.813 0.14 2.067
I | 2621 1/2000 m 1.311 0.14 1.495
K J 294 1/2000 m 0.147 0.14 0.168
K 602 1/2000 m 0.301 0.14 0.343
L 718 1/2000 m 0.359 0.14 0.409
U M 73 1/1 adet 73 0.05 76.65
R N 21 1/1 adet 21 0.05 22.05
1E_ @) 51 1/1 adet 51 0.09 55.59
i P 429 1/10 adet 42.9 0.09 46.761
M TOPLAM STANDART SURE: 2.011 dakika

Hazirlik standart siiresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D oldugundan E 6gesinin
siuiresi kadardir. Yani 18.318 sn/60=0,305 dakikadir.

Makine ¢alisma standart siiresi; E+M 06gelerinin toplam standart stiresi 94.97 sn/60

=1.58 dk kadardir.

Uretim standart siiresi; M ve N makineleri iiretim yaparken is¢inin yaptigi, O ve P

ogelerinin toplam siiresi 102.351 sn/60=1.706 dakikadhr.

Isin toplam standart siiresi (hazirlik dahil); 0.305+1.706= 2.011 dakidadir. Yani isci
1 adet @110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru iiretimi i¢in 2.011 dakika ¢alismistir.
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e) 0125- 500 (3.90 mm) sessiz boru i¢in Orneklem biyiikligii ve standart

zamanlarin hesaplanmast;

Buraya kadar 110 mm c¢apindaki borularin is¢ilik siirelerinin zamanlamasi

anlatilmisti. 125 mm capindaki boru igin tiim hazirlik siireleri farkli olacaktir. Ciinkii

boru iiretim hatt1 tiretilecek borunun ¢apina gore hazirlanir.

@125- 500 (3.90 mm) sessiz boru is Ogelerinin gozlem siireleri Tablo 5.21°de

gosterilmistir.

Tablo 5.21 : @#125- 500 (3.90 mm) sessiz boru is 6gelerinin gézlem siireleri (Sn).

(..)(I;esi 1 | 2] 3 | 4|5 6| 7 | 8] 910
A 269 258 285 262 259 271 273 291 264 273
B 483 478 494 473 496 478 501 479 511 521
C 212 241 219 231 209 227 215 225 212 238
D 7729 7692 | 7621 7758 | 7698 | 7824 | 7671 | 7716 | 7788 | 7716
E 3289 | 3429 | 3304 | 3220 | 3579 | 3382 | 3236 | 3268 | 3212 | 3476
F 1238 1252 1279 1421 | 1293 | 1274 1293 1265 | 1321 | 1374
G 294 319 279 287 291 298 290 305 299 312
H | 4018 | 3797 | 3875 | 3896 | 3081 | 3054 | 3807 | 3946 | 4044 | 3927

2592 2461 | 2665 | 2621 | 2573 | 2635 2616 | 2872 | 2592 | 2676
J 292 279 287 278 270 272 302 299 295 301
K | 630 | 694 | 601 | 598 | 635 | 585 | 591 | 631 | 593 | 608
L 756 777 755 761,4 | 723,6 | 728 769 766 780 806
M 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
N 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
O 26 23 25 28 23 27 23 25 22 24
P 274 232 218 242 220 230 251 229 235 231

%95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 igin gerekli gbzlem sayilar1 Tablo 5.22°deki

gibidir.

Tablo 5.22 : @125- 500 (3.90 mm) sessiz boru is i¢in gerekli gézlem sayisi.

Is Ogesi

A|B

Cc|D

E|F

G

H

J

K

L

M

N

O

Gerekli Gozlem Sayisi

2 |2

2 |1

2|3

2

1

2

3

4

1

1

1

9
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0125- 500 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.23’de

gosterilmistir.

Tablo 5.23 : @125- 500 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu.

1 Ao[et 1 Adet
Boru I¢in Boru i¢in
Oger |z | s | Normal | TGS | standar
(sn) (sn)
A 269 1/2000m | 0.135 0.14 0.154
B 493 1/2000m | 0.247 0.14 0.282
": c 230 1/2000m | 0.115 0.14 0.131
> |D 7721 1/2000m | 3.861 0.05 4.054
| |E 3372 1/1000 kg | 4.181 0.05 4.39
R |F 1318 1/2000m | 0.659 0.14 0.751
L g 288 1/2000m | 0.144 0.14 0.164
r|< H 4009 1/2000m | 2.005 0.14 2.286
| 2692 1/2000m | 1.346 0.14 1.534
J 290 1/2000m | 0.145 0.14 0.165
K 609 1/2000m | 0.305 0.14 0.348
L 769 1/2000m | 0.385 0.14 0.439
U | ™ 17 Uladet |17 0.05 17.85
R |N 25 1ladet |25 0.05 26.25
5 0 24 1Uladet |24 0.09 26.16
i |P 234 1/10 adet | 23.4 0.09 25.506
M TOPLAM STANDART SURE: 0.934 dakika

Hazirlik standart siiresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D oldugundan E 6gesinin

siiresi kadardir. Yani 4.39 sn/60= 0,073 dakikadir.

Makine calisma standart siiresi; E+N O6gelerinin toplam standart siiresi 30.64

sn/60=0,511 dk kadardir.

Uretim standart siiresi; M ve N makineleri iiretim yaparken is¢inin yaptigi, O ve P

Ogelerinin toplam siiresi 51.666 sn/60=0,861 dakikadir.

Isin toplam standart siiresi (hazirlik dahil); 0,073+0,861= 0.934 dakidadir. Yani isci

1 adet @125- 500 (3.90 mm) sessiz boru tiretimi igin 0.934 dakika galigsmistir.
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f) ©125-1000 (3.90 mm) sessiz boru i¢in Orneklem biyilikligii ve standart

zamanlarin hesaplanmast;

@125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru is 6gelerinin gozlem siireleri Tablo 5.24’de

gosterilmistir.

Tablo 5.24 : ?¥125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru is 6gelerinin gézlem siireleri (sn).

) Is |1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ogesi
A 269 258 285 262 | 259 | 271 273 291 | 264 | 273
B 483 478 494 473 496 478 501 479 511 521
C 212 241 219 231 209 227 215 225 212 238
D 7729 | 7692 | 7621 | 7758 | 7698 | 7824 | 7671 | 7716 | 7788 | 7716
E 3289 | 3429 | 3304 | 3220 | 3579 | 3382 | 3236 | 3268 | 3212 | 3476
F 1238 | 1252 | 1279 | 1421 | 1293 | 1274 | 1293 | 1265 | 1321 | 1374
G 294 319 279 287 | 291 | 298 290 305 | 299 | 312
H 4018 | 3797 | 3875 | 3896 | 3981 | 3954 | 3897 | 3946 | 4044 | 3927
2592 | 2461 | 2665 | 2621 | 2573 | 2635 | 2616 | 2872 | 2592 | 2676
J 292 279 287 278 270 272 302 299 295 301
K 630 694 601 598 | 635 | 585 591 631 | 593 | 608
L 756 777 755 | 7614 | 7236 | 728 769 766 | 780 | 806
M 29 29 28 30 29 31 29 30 29 29
N 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
O 30 28 29 31 30 28 31 31 32 28
P 234 241 254 253 260 253 268 275 248 247

%95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 i¢in gerekli gézlem sayilar1 Tablo 5.25°deki

gibidir.

Tablo 5.25 : @125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru is igin gerekli gdzlem sayisi.

Is Ogesi

A|B

C|D

E|F

G

H

J

K

L

M

N

O

Gerekli Gozlem Sayisi

2 |2

411

2|3

2

1

2

3

4

1

1

1

4
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0125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.26’da

gosterilmistir.

Tablo 5.26 : @125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu.

1 Ac[et 1 Adet
Gaer | Normal | Oty | TSCE R | Tolerans | G
Zaman Zaman
(sn) (sn)
A 269 1/2000m | 0.135 0.14 0.154
B 493 1/2000 m | 0.247 0.14 0.282
H [c 230 1/2000m | 0.115 0.14 0.131
'; D 7721 1/2000m | 3.861 0.05 4.054
I E 3372 1/1000 kg | 7.732 0.05 8.119
R |F 1318 1/2000m | 0.659 0.14 0.751
L |G 288 1/2000m | 0.144 0.14 0.164
|I< H 4009 1/2000 m | 2.005 0.14 2.286
2692 1/2000 m | 1.346 0.14 1.534
J 290 1/2000m | 0.145 0.14 0.165
K 609 1/2000m | 0.305 0.14 0.348
L 769 1/2000m | 0.385 0.14 0.439
U |M 29 1/1 adet 29 0.05 30.45
R IN 25 lUladet |25 0.05 26.25
E O 30 1/1adet |30 0.09 32.7
i P 253 1/10 adet 25.3 0.09 27.577
M TOPLAM STANDART SURE: 1.14 dakika

Hazirlik standart siiresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D oldugundan E 6gesinin
siiresi kadardir. Yani 8.119 sn/60= 0,135 dakikadir.

Makine caligma standart siiresi; E+M Ogelerinin toplam standart siiresi 38.57

sn/60=0.64 dk kadardir.

Uretim standart siiresi; M ve N makineleri iiretim yaparken is¢inin yaptigi, O ve P

Ogelerinin toplam siiresi 60.277 sn/60=1.005 dakikadir.

Isin toplam standart siiresi (hazirlik dahil); 0.135+1.005= 1.14 dakidadir. Yani is¢i 1
adet @125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru tiretimi igin 1,14 dakika ¢aligmstir.
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g) 9125-2000 (3.90 mm) sessiz boru i¢in Orneklem biylikligii ve standart

zamanlarin hesaplanmast;

@125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru is dgelerinin gbézlem siireleri Tablo 5.27°de

gosterilmistir.

Tablo 5.27 : @¥125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru is 6gelerinin gézlem siireleri (sn).

Is 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ogesi

A 269 | 258 | 285 | 262 | 259 | 271 | 273 | 291 | 264 | 273
B 483 | 478 | 494 | 473 | 496 | 478 | 501 | 479 | 511 | 521
C 212 | 241 | 219 | 231 | 209 | 227 | 215 | 225 | 212 | 238
D 7729 | 7692 | 7621 | 7758 | 7698 | 7824 | 7671 | 7716 | 7788 | 7716
E 3289 | 3429 | 3304 | 3220 | 3579 | 3382 | 3236 | 3268 | 3212 | 3476
F 1238 | 1252 | 1279 | 1421 | 1293 | 1274 | 1293 | 1265 | 1321 | 1374
G 2904 | 319 | 279 | 287 | 291 | 298 | 290 | 305 | 299 | 312
H 4018 | 3797 | 3875 | 3896 | 3981 | 3954 | 3897 | 3946 | 4044 | 3927
I 2592 | 2461 | 2665 | 2621 | 2573 | 2635 | 2616 | 2872 | 2592 | 2676
J 292 | 279 | 287 | 278 | 270 | 272 | 302 | 299 | 295 | 301
K 630 | 694 | 601 | 598 | 635 | 585 | 591 | 631 | 593 | 608
L 756 | 777 | 755 |761,4|723,6| 728 | 769 | 766 | 780 | 806
M 56 56 56 56 | 54 | 56 56 56 | 55 | 56
N 25 25 25 25 | 25 | 25 25 25 | 25 | 25
o 50 45 51 46 | 52 | 45 55 56 | 48 | 42
) 264 | 265 | 244 | 263 | 250 | 253 | 267 | 265 | 279 | 248

%95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 igin gerekli gbézlem sayilar1 Tablo 5.28’deki

gibidir.

Tablo 5.28 : @125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru is igin gerekli gdzlem sayisi.

Is Ogesi

A B

C|D

E|F

G|H

J

K

L

M N

o P

Gerekli Gozlem Sayisi

2|2

411

2 |3

2 |1

2

3

4

1

11

12 |2
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0125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.29’da

gosterilmistir.
Tablo 5.29 : @125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu.
1 Adet 1 Adet
Normal Boru ig:in Boru icin
Ogeler Zaman S?l:;: §1 Normal TO(ISA'; ?ns Standart
(sn) 8 Zaman Zaman
(sn) (sn)
A 269 1/2000 m 0.135 0.14 0.154
B 493 1/2000 m 0.247 0.14 0.282
H C 230 1/2000 m 0.115 0.14 0.131
A D 7721 1/2000 m 3.861 0.05 4.054
Z E 3372 1/1000 kg | 14.793 0.05 15.533
| E 1318 1/2000 m 0.659 0.14 0.751
R G 288 1/2000 m 0.144 0.14 0.164
L H 4009 1/2000 m 2.005 0.14 2.286
| | 2692 1/2000 m 1.346 0.14 1.534
K |3 290 1/2000 m | 0.145 0.14 0.165
K 609 1/2000 m 0.305 0.14 0.348
L 769 1/2000 m 0.385 0.14 0.439
U M 56 1/1 adet 56 0.05 58.8
R [N 25 Uladet |, 0.05 26.25
E
o) 50 Uladet | g, 0.09 545
T
i P 260 110 adet | ,q 0.09 28.34
M TOPLAM STANDART SURE: 1.64 dakika

Hazirlik standart siiresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D oldugundan E 6gesinin
siiresi kadardir. Yani 15.533 sn/60=0,259 dakikadir.

Makine caligma standart siiresi; E+M ogelerinin toplam standart siiresi 74.333

sn/60=1.239 dk kadardir.

Uretim standart siiresi; M ve N makineleri iiretim yaparken is¢inin yaptig1, O ve P
ogelerinin toplam siiresi 82.84 sn/60=1,381 dakikadir.

Isin toplam standart siiresi (hazirlik dahil); 0.259+1.381= 1.64 dakidadir. Yani is¢i 1
adet @125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru tiretimi igin 1.64 dakika ¢aligmustir.

73



h) ©125-3000 (3.90 mm) sessiz boru igin Orneklem biiyiikligli ve standart

zamanlarin hesaplanmast;

@125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru is dgelerinin gdézlem siireleri Tablo 5.30°da

gosterilmistir.

Tablo 5.30 : @125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru is 6gelerinin gézlem siireleri (sn).

s |1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ogesi

A 269 | 258 | 285 | 262 | 259 | 271 | 273 | 291 | 264 | 273
B 483 | 478 | 494 | 473 | 496 | 478 | 501 | 479 | 511 | 521
C 212 | 241 | 219 | 231 | 209 | 227 | 215 | 225 | 212 | 238
D 7729 | 7692 | 7621 | 7758 | 7698 | 7824 | 7671 | 7716 | 7788 | 7716
E 3289 | 3429 | 3304 | 3220 | 3579 | 3382 | 3236 | 3268 | 3212 | 3476
F 1238 | 1252 | 1279 | 1421 | 1293 | 1274 | 1293 | 1265 | 1321 | 1374
G 294 | 319 | 279 | 287 | 291 | 298 | 290 | 305 | 299 | 312
H 4018 | 3797 | 3875 | 3896 | 3981 | 3954 | 3897 | 3946 | 4044 | 3927
I 2592 | 2461 | 2665 | 2621 | 2573 | 2635 | 2616 | 2872 | 2592 | 2676
J 292 | 279 | 287 | 278 | 270 | 272 | 302 | 299 | 295 | 301
K 630 | 694 | 601 | 598 | 635 | 585 | 591 | 631 | 593 | 608
L 756 | 777 | 755 |761,4|723,6| 728 | 769 | 766 | 780 | 806
M 82 82 81 82 | 83 | 82 82 82 | 82 | 82
N 25 25 25 25 | 25 | 25 25 25 | 25 | 25
') 65 76 72 63 | 69 | 61 68 66 | 67 | 74
= 431 | 439 | 436 | 422 | 465 | 457 | 429 | 441 | 413 | 415

%95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 i¢in gerekli gézlem sayilar1 Tablo 5.31°deki

gibidir.

Tablo 5.31 : @125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru is igin gerekli gdzlem sayisi.

Is Ogesi

A B

C|D

E|F

G

H

J

K

L

M

N

o P

Gerekli Gozlem Sayisi

2|2

411

2 |3

2

1

2

3

4

1

1

1

7 12
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?125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.32’de

gosterilmistir.

Tablo 5.32 : @125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu.

1 Ac[et 1 Adet
oper | oman | O | Nl | Tolorans | S
(dk) Zaman Zaman
(dk) (dk)
A 269 1/2000m | 0.135 0.14 0.154
B 493 1/2000 m | 0.247 0.14 0.282
C 230 1/2000m | 0.115 0.14 0.131
H D 7721 1/2000m | 3.861 0.05 4.054
A E 3372 1/1000 kg | 22.006 0.05 23.106
= F 1318 1/2000m | 0.659 0.14 0.751
IIQ G 288 1/2000m | 0.144 0.14 0.164
L H 4009 1/2000 m | 2.005 0.14 2.286
| I 2692 1/2000 m | 1.346 0.14 1.534
K J 290 1/2000m | 0.145 0.14 0.165
K 609 1/2000m | 0.305 0.14 0.348
L 769 1/2000m | 0.385 0.14 0.439
U M 82 1/1 adet 82 0.05 86.1
R N 25 lUladet |25 0.05 26.25
E 0 68 1/1 adet 68 0.09 74.12
}- P 437 1/10 adet 43.7 0.09 47.63
M TOPLAM STANDART SURE: 2.414 dakika

Hazirlik standart siiresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D oldugundan E 6gesinin
siiresi kadardir. Yani 23.106 sn/60=0,385 dakikadir.

Makine ¢alisma standart siiresi; E+M ogelerinin toplam standart siiresi 109.206

sn/60= 1.820 dk kadardir.

Uretim standart siiresi; M ve N makineleri iiretim yaparken is¢inin yaptig1, O ve P

Ogelerinin toplam siiresi 121.75 sn /60=2.029 dakikadir.

Isin toplam standart siiresi (hazirlik dahil); 0.385+2.029= 2.414 dakidadir. Yani isci
1 adet @125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru iiretimi i¢in 2.414 dakika ¢aligmistir.
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5.5.3 Direkt is¢ilik maliyeti

Direkt iscilik, tretimi bizzat gergeklestiren (iiretilen {riin ile direkt olarak iliskisi
kurulan) is¢ilerin giderleri olarak agiklanir. Cesitli {iriinler {ireten isletmelerde her bir

tirtiniin maliyetine yiiklenecek direkt is¢iligin ayr1 ayri belirlenmesi gerekir [1].

Uygulama calismasinda {iriin {izerindeki direkt iscilik maliyetini belirlemek igin,
tirtine harcanan toplam iscilik siiresini zaman etiidii yardimiyla tespit edildi. Tespit
edilen iscilik siiresi, iscilik maliyeti ile carpilarak iriin tizerindeki direkt is¢ilik

maliyeti hesaplanacaktir.

Isletme faaliyetlerinin yiiriitilmesi i¢in calisanlarma 6demeler yapmaktadir. Yil
icinde farkli donemlerde ikramiye, bayram har¢ligi, dogum yardimi, yakacak yardimi
gibi de ek Odemeler vermektedir. Bu ek odemeler aylar itibariyle farklilik
gostermektedir. Bu nedenle isgilik giderleri ve saatlik is¢ilik maliyeti aydan aya

degisiklik gostermektedir.

Calismada direkt iscilik maliyetlerini incelemek igin 2017 yili verileri aylik olarak

kontrol edilmistir. Sessiz borunun firetilecegi departmandaki 2017 yilina ait direkt

is¢ilik giderleri Tablo 5.33’deki gibidir.

Tablo 5.33 : 2017 y1l1 1018 departmani direkt isgilik giderleri.

HESAP ADI Genel Toplam (tl)
AILE YARDIMI 18,185.00
BAYRAM HARCLIGI 16,513.78
COCUK YARDIMI 10,176.03
DIGER SOSYAL YARDIMLAR 469.44
DOGUM YARDIMI 166.38
ESAS UCRET 834,068.21
EVLENME YARDIMI 4,024.00
FAZLA CALISMA UCRETI 178,012.06
FAZLA MESAI YOL UCRETI 239.48
IHBAR TAZMINATLARI 2,906.40
IKRAMIYELER 235,226.42
ISSIZLIK ISV.PAYI 25,449.37
IZIN HARCLIGI 4,645.85
KIDEM TAZMINATLARI 3,070.05
PERSONEL SERVIS GIDERI 139,289.85
SSK ISIVEREN PAYLARI 270,801.87
TAHSIL YARDIMI 4,587.66
YAKACAK YARDIMI 34,115.13
YEMEK GIDERI 84,649.97
YILLIK IZIN UCRETI 3,030.41
Genel Toplam 1,869,627.36
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Isci iicretleri tahakkuk tablosundan iiretim departmanlar1 bazinda, ¢alisan kisi sayisi
ve calisma saatleri ¢ikarilmistir. 1018 departmaninin her ay ig¢in saatlik iscilik
maliyeti hesaplanmustir. 12 ayin ortalamasi alinarak 2017 yilinda saatlik maliyeti

hesaplanmustir.

Tablo 5.34’de goriildiigii gibi bir saatlik isgilik maliyeti, yapilan 6demelerin diizensiz
olusundan belli bir istatistikte gitmiyor ve burada bir yillik ortalamanin alinmasinin
daha dogru bir karar oldugu kanisina variliyor. 2017 yili i¢in ortalama saatlik direkt
is¢ilik maliyeti saatlik 20,39 tl hesaplanmustir.

Tablo 5.34 : 2017 yil1 1018 departmani aylik olarak saatlik ig¢ilik maliyeti.

AY DIREK ISCILIK TOPLAM CALISMA | 1SAATLIK ISCILIK
GIDERLERI (TL) SAATLERI MALIYETI (TL)
1 101848.2 6973 14.61
2 84415.57 6291 13.42
3 160410.6 7878.5 20.36
4 123424.5 7173.5 17.21
5 155941.7 7468 20.88
6 124354.6 7446 16.70
7 188318.8 7680.5 24.52
8 191968.5 7770 24.71
9 185477.9 7090.5 26.16
10 228050.2 8818 25.86
11 138637 8755 15.84
12 186779.8 7641.5 24.44

Ayni tablo 2016 yili i¢in incelendiginde ortalama saatlik direkt iscilik maliyeti 18,49
tl hesaplanmistir. 2017 yilinda direkt is¢ilik maliyetinde, bir dnceki yila gére %10
oraninda bir artis oldugu goriiliiyor. TUIK tarafindan verilen tiiketici fiyat endeksine
de bakildiginda 2016 ve 2017 yillar1 arasindaki artisin %10 civarlarinda oldugu
goriiliiyor. Yani firmanin giderlerinin de tiiketici fiyat endeksine paralel gittigini

anliyoruz.
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Sessiz borunun 2018 yili i¢inde {iiretilecegi tasarlandig1 i¢in calismamizi bu yonde
yapmak ve 2018 yilinda katlanilacak ortalama saatlik direkt is¢ilik maliyetini
hesaplamamiz gerekmektedir. Firma yoneticileri tarafindan gider kalemleri
incelendiginde gecmis deneyimler, yil icindeki beklentiler ve TUIK tarafindan
verilen TUFE oranlar1 Tablo 5.35°de dikkate alinarak 2018 yil sonunda 2017 yilina
gore tiim giderlerde ortalama %?20’lik bir artis olacagi ongiriiliiyor. Bu orana gore

maliyet hesaplamasi yapilmasi isteniyor.

Tablo 5.35 : TUIK tiiketici fiyat endeksi [63]

Yillik dedisim (Bir onceki yilin aym ayina gore degisim) (%)
Annual rate of change (%)

Ocak Subat Mart Nisan Mayis Haziran Temmuz Ajustos Eyliil Ekim Kasim Aralik
January  February March April May June July August September October Movember December
2003
2004 10.59 9.48 8.40 7.87 7.3 7.08 779 8.45 3.01 9.43 9.47 9.35
2005 9.23 8.69 7.94 8.18 8.70 8.95 7.82 7.91 7.99 7.52 7.61 772
2006 7.93 8.15 8.16 8.83 9.86 1012 11.69 10.26 10.55 9.98 9.86 9.65
2007 9.93 10.16 10.86 1072 9.23 8.60 5.90 7.39 712 7.70 8.40 8.39
2008 8.17 9.10 9.15 9.66 10.74 10.61 12.06 1177 11.13 11.99 10.76 10.06
2009 9.50 773 7.89 6.13 5.24 573 5.39 5.33 527 5.08 5.53 6.53
2010 3.19 1013 9.56 10.19 9.10 8.37 7.58 8.33 9.24 8.62 7.29 5.40
2011 490 416 3.99 426 77 6.24 6.31 6.65 6.15 ?.Bﬁl 9.48_| 10.45
2012 10,61 10.43 10.43 11.14 8.28 8.87 9.07 8.88 9.19 7.80 6.37 6.16
2013 731 7.03 7.29 6.13 6.51 8.30 8.88 8.17 7.88 771 7.32 7.40
2014 775 7.89 8.39 9.38 9.66 9.16 9.32 9.54 3.86 8.96 9.15 8.17
2015 7.24 7.55 7.61 7.91 8.09 7.20 6.81 7.14 7.95 7.58 8.10 8.81
2016 9.58 8.78 7.46 6.57 6.58 7.64 8.79 8.05 7.28 7.16 7.00 8.53
2017 922 1013 11.29 11.87 11.72 10.90 9.79 10.68 11.20 11.90 12.98 11.92
2018 10.35 10.26 10.23 10.85 12.15 15.39 15.85 17.90 2452 25.24 21.62

Boylece 2018 yilindaki ortalama saatlik direkt isgilik maliyeti; 20.39%1.2=24.47 tl
olarak tahmin ediliyor. O halde {iriin {izerinde tespit edilen iscilik siireleri ile direkt

iscilik maliyeti Tablo 5.36°daki gibi olacaktir.

Tablo 5.36 : Sessiz borularin hedef direkt iscilik giderleri

Uriin Cesitleri

Iscilik Standart

Zamani (saat)

Direkt Iscilik
Gideri (tl)

@110- 500 SESSiZ BORU (3.40 mm)

0.791 dk /60=0.013

0.013*24.47=0.32

@110- 1000 SESSIZ BORU (3.40 mm)

1.002 dk /60=0.017

0.017*24.47=0.42

@110- 2000 SESSiZ BORU (3.40 mm)

1.535 dk /60=0.026

0.026*24.47=0.64

@110- 3000 SESSiZ BORU (3.40 mm)

2.134 dk /60=0.036

0.036*24.47=0.88

@125- 500 SESSIZ BORU (3.90 mm)

0.934 dk /60=0.016

0.016*24.47=0.39

@125- 1000 SESSiZ BORU (3.90 mm)

1.121 dk /60=0.019

0.019*24.47=0.46

@125- 2000 SESSIZ BORU (3.90 mm)

1.754 dk /60=0.029

0.029*%24.47=0.71

@125-3000 SESSIZ BORU (3.90 mm)

2.294 dk /60=0.038

0.038*24.47=0.93
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5.5.4 Genel iiretim gideri

Genel iiretim gideri. tretilen iiriin ile dogrudan iliskisi kurulamayan en direkt
giderlerdir. Direkt ilk madde ve malzeme ile direkt is¢ilik gideri disinda kalan tiim
tiretim giderlerini kapsamaktadir. Ancak birtakim 6lgiitler yardimiyla dolayli olarak

tirlin iizerine eklenmesi gerekir [1].

Toplam Genel Uretim Gider Tutart

Genel Uretim Giderleri Yiikleme Orani= T
Toplam Is Olgiisu

Her bir esas liretim yeri i¢in ayri yiikleme orani hesaplanmasi en dogrusudur.

Formiiliin paydasinda yer alan uygulamada en ¢ok kullanilan is dlgiileri soyledir;

e Direk iscilik saatleri

e Direkt iscilik giderleri
e Makine saatleri

e  Uretim miktarlari

e Direkt ilk madde malzeme giderleri [1].

Tez g¢aligmasinin i¢in yapilan uygulamada. is Olciisii makine saatleri alinacaktir.
Cinkii maliyeti hesaplanacak iiriinlin iiretildigi departmandaki genel {iretim
giderlerinin en o6nemli kismii elektrik gideri olusturmaktadir. Elektrik gideri
makinelerin c¢aligmasindan dolay1 olugmaktadir. Bu nedenle toplam genel iiretim
gideri tutar1 toplam makine ¢aligma saatine boliinecektir. Bunun i¢in toplam genel

iretim gideri tutarini elde etmemiz gereklidir.

Genel tiretim giderleri. ana iretim yerlerinde (mamullerin iretiminin yapildigi
boliimler) ve yardimer iiretim yerlerinde (bakim onarim. Kalite kontrol. su ve hava
dairesi gibi) olugsmaktadir. Yardimci iiretim yerlerinde olusan genel iretim gideri.
ana iretim yerlerine dagitim anahtari ile dagitilmaktadir. Buna ikinci dagitim denir.
Bu dagitimin esas amaci. tiim iiretim giderlerinin iiriin maliyeti {izerine yiiklenmek

amaciyla esas iiretim yerlerinde toplanmasidir.

Firma ikinci dagitimi dogrudan dagitim yontemi ile yapmaktadir. Dogrudan dagitim
yontemi. yardimci iiretim departmanlari arasinda hizmet aligverisi olmadigi igin
kullanilabilir bir yontemdir. Dogrudan dagitim yontemi yerine baska bir yontem
uygulamak muhasebenin kullandig1 maliyet programlarinda da koklii bir degisikligi
getirecektir. Bu sebeplerle dogrudan dagitim yontemi ile dagitim yapilarak ¢aligmaya

devam edilmistir.
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a) Mevcut Dagitim Anahtari

Dogrudan dagitim yonteminin kullanildigi dagitim anahtarlari uzun siiredir
giincellenmemistir. bu dagitim anahtarin1 giincellemek. dagitim parametrelerini.

giincelleme sikligini belirlemek gereklidir.

Sessiz boru iiretiminin yapilacagi departman 1018 numarali departmandir. 1018
numarali esas iiretim departmaninin genel tiretim giderine eklenen. yardimci iiretim

departmanlarinin gider yiizdelerini Tablo 5.37’de goriiyoruz.

Maliyeti dogru hesaplayabilmek i¢in dagitim anahtarlarinin giincel ve dogru olmasi

kacinilmazdir. Bu nedenle mevcut dagitim anahtari giincellenmistir.

Tablo 5.37 : Mevcut dagitim anahtarlari.

YARDIMCI URETIM ESAS URETIM DEPARTMANLARI
DEPARTMANLARI
1010 | 1018 1020 | 2010 | 2020

URETIM GENEL DEPARTMANI 40 35 25 0 0
KIRICI URETIM DEPARTMANI 45 35 20 0 0
URETIM YERLERI YONETIMI 25 25 35 13 2
SO M AN g | o [ s [ |
EQPKAI\ l\élToMN:l\ﬁeluvl (ELEKTRIK) 47 30 6 15 5
SU VE HAVA DAIRESI 28 28 29 13 2
KALITE KONTROL DEPARTMANI 40 35 25 0 0
AMBAR VE SEVKIYAT DEPARTMANI | 50 30 20 0 0
INSAAT YERLERI YONETIMI 40 30 25 5 0
ITHALAT DEPARTMANI 32 54 14 0 0
SATIN ALMA DEPARTMANI 14 17 68 0 1
TEKNIK RESSAM DEPARTMANI 40 35 25 0 0
BEKCILER 26 17 46 7 4
ISESP/ZGRI?IS,IA \’<|||5 IS GUVENLIGI 25 99 43 6 4

b) Dagitim Anahtar1 Giincellemesi

Dagitim anahtarlarinin giincellemeleri i¢in her departmanin yoneticisi ile goriisiilmiis
fikir birligi yapilarak dagitim parametreleri ve dagitim paylarinin giincellenme siklig

belirlenmistir.
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Asagida dagitim parametrelerinin nasil olusturuldugu anlatilip daha sonra giincel

dagitim anahtar1 Tablo 5.38’de verilecektir.

Uretim genel departmani. sanal bir departman olup igerisinde higbir esas
iiretim departmanina direkt olarak eklenemeyen ancak iiretim gideri olan
gider kalemleri bulunmaktadir. Ornegin; oda ve sendika aidatlari. emlak
vergisi. ¢evre giderleri. damga vergisi. ISO belge kullanim gideri.
giimriikleme gideri gibi. Bu sanal departmanin giderlerini. esas {iretim
departmanlarinda {iretilen iriinlerin cirosuna goére dagitmanin en uygun

olacagi goriisiine varilmistir.

Kirici tiretim departmani. iiretimdeki hatali iretilen tirtinlerin kirilarak tekrar
hammaddeye cevrildigi boliimdiir. Bu departmanin giderlerini dagitmak icin.
son bir yilda kirillan triinler incelenmistir. Esas iiretim departmanlarindan
kirictya gelen iriinlerin toplam tonajina gore dagitim yapilmasi uygun

gorilmiistiir.

Uretim yerleri yonetimi departmaninin giderlerinde. tiim {iretimden sorumlu
yonetici ve amirlerin {icret. telefon ve seyahat gibi giderleri bulunmaktadir.

Esas tiretim departmanlarindaki ¢aligma siirelerine gore dagitim yapilacaktir.

Bakim onarim departmanlari. su ve hava dairesi departmaninda gider
kalemlerini bu boliimlerde calisan personel iicretleri olusturmaktadir. Bu
departmanlardaki giderleri esas liretim departmanlarina ¢alisma siiresine gore
dagitmak dogru olacaktir. Ornegin; bakim onarim elektrik departmani. hangi
esas tretim yerinde daha is¢ilik siiresi harcamigsa o boliime daha ¢ok pay

verilecektir.

Kalite kontrol departmani giderleri yapilan deney. tetkik ve kontroller i¢in

harcanan c¢aligsma siiresine dagitilacaktir.

Ambar sevkiyat departmani giderlerini de bu departmanda calisan isci ve
yoneticilerin giderleri olusturmaktadir. Yine bu giderleri ¢alisma siirelerine
gore dagitmak uygun olacaktir. Ancak giincelleme siklig1 i¢in ele alinacak bir
konu vardir. Esas iiretim departmanlarinda iiretilen iriinlerin miktarlari
mevsimsellik gostermektedir. Mesela yaz aylarinda daha c¢ok 1018
departmaninda iiretilen iriinlerin satis1 ve tretimi artmaktadir. Bu da yaz

aylarinda ambar sevkiyat departmanmin 1018 departmani ic¢in harcadigi
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iscilik siiresini artiracaktir. Bu sebeple ambar sevkiyat departmani

giderlerinin dagitimini 3 ayda bir giincellemek gereklidir.

ithalat departmani iiretimde kullamlan ana hammaddeleri temin eden
boliimdiir. Dagitim parametresi olarak satin aliman hammadde tonaji

belirlenmistir.

Satin alma departmani iiretimde kullanilan yardime1r malzemeleri temin eder.

Dagitim parametresi olarak satin alma tutarlar1 belirlenmistir.

Teknik ressam departmani. iiretilen mamul ve yart mamullerin tasarimini.

¢izimini yapar. Dagitim parametresi ¢izim sayist olmalidir.

Bekciler departmanini. iiretim isletmesinde gorevli giivenlik personeli
olusturmaktadir. Esas {iretim yerlerinin alan olarak biiyiikliigiine gore

bekgiler departmaninin giderlerini dagitmak dogru olacaktir.

Is saglig1 ve is giivenligi departmani giderlerini genel olarak bu departmanda
calisan personelin ve doktorlarin iicretleri olusturmaktadir. Esas {iretim
yerlerinde ¢alisan personel sayisina gore dagitilmasina karar verilmistir. Esas
tiretim departmanlarinda calisan sayisi siirekli degiskenlik gostermektedir
ancak dagitim anahtarimi etkileyecek oranda degildir. Bu nedenle yilda bir

kere dagitim yiizdelerinin revize edilmesi uygundur.
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Tablo 5.38 : Giincellenen dagitim anahtarlari.

YARDIMCI ESAS URETIM REVIZE
URETIM DEPARTMANLARI PARAMETRE | EDILME
DEPARTMANLARI | 1010 | 1018 | 1020 | 2010 | 2020 SURESI
URETIM GENEL .
DEPARTMANI 34 40 25 0 1 Ciro Oran 1 Yil
KIRICI URETIM Kirik Uretim
DEPARTMANI 32 %2 136100 Tonajt il
URETIM YERLERI .
YONETIMI 30 30 30 7 3 Calisma Siiresi 1 Yil
BAKIM-ONARIM
(MEKANIK) 42 37 4 15 2 Caligma Siiresi 1Yl
DEPARTMANI
BAKIM-ONARIM
(ELEKTRIK) 48 21 18 10 2 Caligma Siiresi 1 Y1l
DEPARTMANI
SU VE HAVA .
DAIRESI 30 25 25 15 5 Calisma Siiresi 1 Yil
KALITE KONTROL .
DEPARTMANI 35 35 25 0 5 Caligma Siiresi 1Yil
AMBAR VE
SEVKIYAT 60 10 25 0 5 Caligma Siiresi 3 Ay
DEPARTMANI
INSAAT YERLERI 5
. Satin Alinan
ITHALAT
DEPARTMANI 38 51 11 0 0 Hamma_dde 1 Y1l
Tonaj1

Satin Alinan
SATIN ALMA
DEPARTMANI 25 23 50 1 1 Hammadde 1 Y1l

Tutan

TEKNIK RESSAM .
DEPARTMANI. 35 35 20 5 5 Cizim Sayisi 6 Ay
BEKCILER X
DEPARTMANI 27 24 27 11 11 m 1Yl
IS SAGLIGI VE IS
GUVENLIGI 25 22 43 6 4 Calisan Sayisi 1Yl
DEPARTMANI

¢) Genel Uretim Giderinin Hesaplanmasi

Dagitim anahtarlar1 giincellendikten sonra. ana liretim yerlerindeki genel iiretim
giderleri. yardimer tiretim yerlerinden gelen genel iiretim giderleri ile toplanarak

toplam genel iiretim gider tutar1 hesaplanmstir.

Sessiz borunun tretilecegi 1018 departmaninin 2017 yilindaki genel {iretim giderleri

Tablo 5.39’daki gibidir.
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Tablo 5.39 : 2017 y1l1 1018 departmani genel tiretim giderleri.

Hesap_ Adi Toplam Tutar (tl)
AILE YARDIMI 3.137.46
ALET.EDAVAT BAKIM ONARIM GIDER 4.512.50
AMORTISMAN TAHAKKUK HESABI 293.456.94
BAYRAM HARCLIGI 3.144.52
BENZIN-MOTORIN GIDERI 50.84
BINA BAKIM VE ONARIM GIDERI 6.373.74
COCUK YARDIMI 1.531.79
DEMIRBAS BAKIM ONARIM GIDERI 150.00
DIGER SOSYAL YARDIMLAR 21.01
ELEKTRIK GIDERI 2.362.048.20
ESAS UCRET 192.682.81
FAZLA CALISMA UCRETI 36.846.83
FAZLA MESAI YOL UCRETI 18.52
IKRAMIYELER 63.577.98
ISSIZLIK ISV.PAYI 6.120.72
IZIN HARCLIGI 1.003.85
LPG GIDERI 322.71
MAKINA TESIS KIRA GIDERI 356.374.80
NUMUNE GIDERI 627.44
ODA VE SENDIKA AIDATLARI 15.501.00
PERSONEL SERVIS GIDERI 20.063.55
SSK ISVEREN PAYLARI 62.741.64
SU GIDERI 3.833.73
TAHSIL YARDIMI 1.448.30
TELEFON GIDERI 745.62
TESIS.MAKN.CIH.BAKIM ONAR GID. 62.408.45
YAKACAK YARDIMI 6.756.88
YEMEK GIDERI 12.387.03
YUKLEME BOSALTMA GIDERI 300.00
Genel Toplam 3.518.188.86

Sessiz borunun {iretilecegi 1018 departmaninin. 2017 yilinda dagitim anahtariyla

dagitilarak yardimer iretim gider yerlerinden gelen genel iiretim giderleri Tablo

5.40°daki gibidir.
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Tablo 5.40 : 2017 yili YUD giderleri ve dagitilan tutarlar.

) 1018 Departmam Dagitilan

Yardimei Uretim Departmanlari Toplam Tutar (tl) Tutarlar (tl)
MALI HESAPLAR DEPARTMANI 1.640.052.10 656.020.84
KIRICI URETIM DEPT. 469.980 164.493
URETIM YERLERI YONETIMI 665.722.93 199.716.88
BAKIM-ONARIM (MEKANIK)

DEPT. 534.961.08 197.935.60
BAKIM-ONARIM
(ELEKTRIK)DEPT. 554.443.42 116.433.12
SU VE HAVA DAIRESI 333.568.56 83.392.14
KALITE KONTROL

DEPARTMANI 477.660.94 167.181.33
AMBAR VE SEVKIYAT

DEPARTMANI 2.424.789.15 242.478.92
INSAAT YERLERI YONETIMI 48.430.45 16.950.66
ITHALAT DEPARTMANI 64.492.33 32.891.09
SATINALMA DEPARTMANI 49.477.06 11.379.72
TEKNIK RESSAM DEPARTMANI 65.375.79 22.881.53
BEKCILER 261.799.44 62.831.87
IS SAGLIGI VE IS GUVENLIGI

DEP 277.837.44 61.124.24
Genel Toplam 7.868.590.69 2.035.710.94

2017 yilinda 1018 departmanindaki makineler toplam 73.496.57 saat ¢aligmistir.
Makine ¢aligma saati basina elektrik gideri; 2.035.710.94/73.496.57=27.70 tl olarak
gerceklesmistir.

e 2017 yilinda genel iiretim giderleri yiikleme orani; (3.518.188.86+2.035.710.94)/
73.496.57= 75.57 tl olarak gergeklesmistir.

2018 yil sonunda. mevcut piyasalarin ve ingaat sektoriiniin durumundan dolay1
tiretimin %30 oraninda azalacag: tahmin ediliyor. Bu nedenle 1018 departmanindaki
makine caligma saati 51.500 saat olarak tahmin ediliyor. Tiim giderlerinin %20
oraninda artacaginin Oongorildigi 4.5.3. numarali bashik altinda anlatilmisti. 2018
yilinda 1018 departmaninda gergeklesmesi planlanan genel iiretim giderleri Tablo
5.41 ve Tablo 5.42’de gosterilmistir.
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Tablo 5.41 : 2018 yil1 1018 departmani genel tiretim giderleri.

Hesap_Adi Toplam Tutar (tl)
AILE YARDIMI 3764.952
ALET.EDAVAT BAKIM ONARIM GIDER 5415
AMORTISMAN TAHAKKUK HESABI 352148.3
BAYRAM HARCLIGI 3773.424
BENZIN-MOTORIN GIDERI 61.008
BINA BAKIM VE ONARIM GIDERI 7648.488
COCUK YARDIMI 1838.148
DEMIRBAS BAKIM ONARIM GIDERI 180
DIGER SOSYAL YARDIMLAR 25.212
ELEKTRIK GIDERI 1.711.860
ESAS UCRET 231219.4
FAZLA CALISMA UCRETI 44216.2
FAZLA MESAI YOL UCRETI 22.224
IKRAMIYELER 76293.58
ISSIZLIK ISV.PAYI 7344.864
IZIN HARCLIGI 1204.62
LPG GIDERI 387.252
MAKINA TESIS KIRA GIDERI 427649.8
NUMUNE GIDERI 752.928
ODA VE SENDIKA AIDATLARI 18601.2
PERSONEL SERVIS GIDERI 24076.26
SSK ISVEREN PAYLARI 75289.97
SU GIDERI 4600.476
TAHSIL YARDIMI 1737.96
TELEFON GIDERI 894.744
TESIS.MAKN.CIH.BAKIM ONAR GID. 74890.14
YAKACAK YARDIMI 8108.256
YEMEK GIDERI 14864.44
YUKLEME BOSALTMA GIDERI 360
Genel Toplam 3.099.228.85
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Tablo 5.42 : 2018 yili YUD giderleri ve dagitilan tutarlar.

Yardimel Uretim Departmanlari 1018 Departmam Dagitilan Tutarlar (tl)

MALI HESAPLAR DEPARTMANI 787.225.01
KIRICI URETIM DEPT. 197.391.60
URETIM YERLERI YONETIMI 239.660.26
BAKIM-ONARIM (MEKANIK) DEPT. 237.522.72
BAKIM-ONARIM (ELEKTRIK)DEPT. 139.719.74
SU VE HAVA DAIRESI 100.070.57
KALITE KONTROL DEPARTMANI 200.617.60
AMBAR VE SEVKIYAT DEPARTMANI 290.974.70
INSAAT YERLERI YONETIMI 20.340.79
ITHALAT DEPARTMANI 39.469.31
SATINALMA DEPARTMANI 13.655.66
TEKNIK RESSAM DEPARTMANI 27.457.84
BEKCILER 75.398.24

IS SAGLIGI VE IS GUVENLIGI DEP 73.349.09
Genel Toplam 2.442.853.13

2018 y1l1 saatlik elektrik gideri; %20 artigla 27.70*1.2=33.24 tl olacaktir.

51.500 saatlik tiretim icin elektrik gideri; 33.24*51.500=1.711.860 tl olacaktir.

e 2018 yilinda genel iiretim giderleri yiikleme orani; (3.099.228.85+2.442.853.13)/
1.500= 107.61 tl olarak gerceklesecegi tahmin edilmektedir.

Sessiz borularin genel tiretim giderleri Tablo 5.43’deki gibidir.

Tablo 5.43 : Sessiz borularin genel tiretim giderleri.

Uriin Cesitleri

Makine Standart

Zaman (5a)

Genel Uretim

Gideri (tl)

@110- 500 SESSiZ BORU (3.40 mm)

0.406 dk /60=0.0068

0,0068*107.61=0,73

@110- 1000 SESSiZ BORU (3.40 mm)

0,456 dk /60=0.0076

0,0076*107.61=0,82

@110- 2000 SESSiZ BORU (3.40 mm)

0,552 dk /60=0.0092

0.0092*107.61=0,99

@110- 3000 SESSiZ BORU (3.40 mm)

0,708 dk /60=0.0118

0.035*107.61=1,27

@125- 500 SESSIZ BORU (3.90 mm)

0.511 dk /60=0.0085

0.0085*107.61=0,91

@125- 1000 SESSIZ BORU (3.90 mm)

0,57 dk /60=0.0095

0.0095*107.61=1,02

@125- 2000 SESSIZ BORU (3.90 mm)

0,69 dk /60=0,0115

0.0115*107.61=1,24

@125- 3000 SESSIZ BORU (3.90 mm)

0,811 dk /60=0,0135

0.0135*107.61=1,45

87




5.5.5 Faaliyet giderlerinin hesaplanmasi

Faaliyet giderleri, iiretim maliyetlerine yiliklenmeyen; Arastirma ve Gelistirme
Giderleri, Pazarlama, Satis ve Dagitim Giderleri ile Genel Yonetim Giderlerinden

olusmaktadir.

Arastirma ve gelistirme giderini; isletmeler i¢in gelecege yonelik énemli bir yatirim
harcamasi olarak goriilen faaliyetler sonucu ortaya ¢ikan giderler olarak tanimlamak
miimkiindiir. ARGE faaliyetlerinin yliksek maliyetli ve zaman alic1 olmasi nedeniyle
tiim isletmelerde bu tiir faaliyetler yapilmamaktadir. Ancak bu calismalar rekabet

giliciiniin artmasini ve marka degerini pozitif olarak etkilemektedir [64].

Pazarlama, satis ve dagitim giderleri; iiretim sonrast depolama, satig gibi faaliyetleri
icra eden pazarlama boliimii, satis magazalari, nakliye servisi ve satig sonrasi hizmet

birimi giderlerini kapsar.

Genel yonetim giderleri; isletmenin genel yonetimiyle ilgili giderlerdir. Genel kurul
giderleri, genel miidiirliikk, muhasebe, hukuk ve bu gibi ofis ve servislerin giderleri de

genel yonetim giderinin tipik 6rnekleri arasindadir [1].

Uygulama ¢alismamizda buraya kadar piyasaya siiriilmek istenen sessiz borular igin
tretim maliyetlerini inceledik ancak toplam maliyeti bulabilmemiz i¢in faaliyet

giderlerine de ihtiyacimiz vardir.

Bir {riin iizerindeki faaliyet giderinin tespit edilememesi sebebiyle bu giderler
iirinlere belli bir orana gore yiiklenmistir. isletmenin gelir tablosu incelenmis, iiretim
maliyetinin yiizde kagini faaliyet giderlerinin olusturduguna bakilmistir. Gelir
tablosu 6 ayda bir yapilmaktadir. Tablo 5.44°de iiretim gideri ve faaliyet giderlerinin
oranlar1 goriilmektedir. 2018 yil sonunda iiretim miktarinda azalma olacagindan bu

oranin %20 olacag1 dngoriliiyor.

Tablo 5.44 : Isletmenin faaliyet giderleri ve iiretim giderlerine orani.

FAALIYET
TOPLAM TOPLAM URETIM GIDERI/URETIM
FAALIYET GIDERI GIiDERIi GIDERIi
2017.06 11,038,311.46 73,544,305.07 0.15
2017.12 25,586,745.32 159,028,471.04 0.16
2018.06 14,537,172.40 81,357,789.76 0.18

88




5.5.6 Toplam maliyetin hesaplanmasi

Piyasaya siirilmek istenen 8 farkl: iiriin i¢in direkt ilk madde ve malzeme maliyeti,
direkt iscilik maliyeti, genel iiretim gideri ve faaliyet gideri hesaplanmisti. Toplam
maliyet bu unsurlarin toplamindan olusmaktadir. Tablo 5.45’de tiriinlerin hesaplanan

toplam hedef maliyetleri verilmistir.

Tablo 5.45 : Sessiz boru hedef maliyetleri.

Direkt i1k

Madde Direkt Genel

Iscilik | Uretim Faaliyet
Malzeme S A S
Maliyeti Maliyeti | Gideri Gideri (tl)

W (t) (tl)

Hesaplanan Hedef
Toplam Maliyet
Maliyet (tl) (th

Uriin
Cesitleri

@110-
500
SESSIiZ
BORU

5,93 0.32 0,73 1.396 8,376 10.86

@110-
1000
SESSIizZ
BORU

11,29 0.42 0,82 2.506 15.036 17.75

@110-
2000
SESSIiZ
BORU

21.13 0.64 0.99 4.552 27,312 33.51

@110-
3000
SESSIiZ
BORU

32.25 0.88 1,27 6.88 41,28 49.07

A125-
500
SESSIiZ
BORU

7.45 0.39 0,91 1.75 10,5 14.96

@125-
1000
SESSIiZ
BORU

13.89 0.46 1.02 3.074 18,444 25.60

@125-
2000
SESSIizZ
BORU

26.49 0.71 1,24 5.688 34,128 49.33

@125-
3000
SESSIizZ
BORU

39.48 0.93 1,45 8.372 50,232 71.23

Hesaplanan maliyetlere gore isletme hedef maliyetinin altinda bir rakamla iiriinleri
tiretebilecek giigtedir. Tablo 5.46’da iirlinler i¢in gergeklesmesi tahmin edilen kar

oranlar1 goriilmektedir.
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Tablo 5.46 : Hedef Kar-Hedef Maliyet- Hesaplanan Kar

Uriin
Cesitleri

Hesaplanan
Toplam
Maliyet (tl)

Hesaplanan
Kar (tl)

Hedef
Maliyet

(th)

Hedef Fiyat
(th)

Hesaplanan
Kar Oram (tl)

@110- 500
SESSiz
BORU

8,38

3.69

10.86

12.07

0.31

@110-
1000
SESSIZ
BORU

15.04

4.68

17.75

19.72

0.24

@110-
2000
SESSIZ
BORU

27.31

9.92

3351

37.23

0.27

@110-
3000
SESSIZ
BORU

41.28

13.24

49.07

54.52

0.24

@125- 500
SESSiz
BORU

10.5

6.12

14.96

16.62

0.37

@125-
1000
SESSIZ
BORU

18.44

10

25.60

28.44

0.35

@125-
2000
SESSIiZ
BORU

34.13

20.68

49.33

54.81

0.38

A125-
3000
SESSIiZ
BORU

50.23

24.59

71.23

79.15

0.31
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6. SONUC

Geleneksel maliyet yontemleri rekabet yogun pazarlarda basarili olabilmek igin
isletmenin ihtiya¢ duydugu maliyet bilgisi konusunda yetersiz kalmistir. Karar
almay1 kolaylastirmak, karlilig1 artirabilmek ic¢in ¢agdas maliyet yontemlerinden biri

olan hedef maliyet yontemi ortaya ¢ikmustir.

Hedef maliyetleme 1960’larda Japonya’da ortaya c¢ikan ve 1980’lerden bu yana
Amerika ve Avrupa’da yaygin olarak kullanilan bir yontem olmustur [29]. Bu
yontem stratejik bir bicimde rekabet piyasasina fiyat ve {iriin avantaji ile girilmesini

saglamaktadir.

Hedef maliyetlemede maliyet planlamasinin merkezinde pazar faktorleri varken
geleneksel yaklasimda bu faktorler gbz ardi edilmektedir. Hedef maliyetleme,
maliyetleri diisiirmek i¢in ve pazara yonelik {iriin iiretmek i¢in tasarim agamasina
yogunlasirken, geleneksel yaklasim maliyetleri diisiirmek icin liretim asamasindaki
kayiplarin ve verimsizliklerin ortadan kaldirilmasina yogunlasmaktadir. Birinde
maliyetlerin diisiiriilmesinden sadece maliyet muhasebesi boliimii sorumluyken,
digerinde farkli fonksiyonlardan olusturulan ekip sorumludur. Hedef maliyetleme
miisteri ve saticiyla iiriin tasarimindan Once iliski kurarken, diger yaklagim {iriin

tasarimindan sonra saticilarla iligki i¢erisindedir [44].

Hedef maliyet uygulama g¢alismasinin yapildigir 59 yillik bir gegmise sahip isletme,
plastik boru sektoriinde bir¢cok ilke imza atmis, defalarca insaat sektoriinde
Tirkiye’nin en begenilen sirketi secilmistir. Dolayisiyla tiiketicinin  giivenini
kazanmis, hafizalarda olumlu diisiinceler birakmis, yiiksek degere sahip bir marka

olmustur.

Daha ¢ok i¢ piyasaya yonelmis, ihracatin daha az yapildig: isletmedeki yoneticiler,
2018 yilinin 2017 yilina gore ¢ok daha g¢etin gegecegini, iilkenin ekonomik
durumdan dolay1 satiglarinin diisecegini, 2019 yilinin ise 2018 yilindan da zor

gececegini tahmin etmektedirler. Nitekim 2018 yilimin ilk yarisindaki ekonomik
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olarak gelisen olaylar, gerceklesen satislar, TUIK verileri de bu tahminlerin dogruluk

payimi artir1yor.

Evsel ve endiistriyel atik sular ve yagmur sularinin drenajlaninda kullanilan
borulardan, fiziki govde direnci darbe dayanimi, isil farklara dayanim, yangina kargi
direnglilik, geri doniisiim ve ¢evre degerleri, asit ve baz nitelikli atiklara dayanim

yaninda beklenilen en 6nemli 6zelliklerden birisi ses yalitimidir. [65]

Ses yalitimini saglayan plastik atik (pis) su borulari i¢ piyasada miisterilerin tercihi
olmaya baglamis hatta dis piyasada ses yalitimi i¢in sertifikasi olmayan borularin
kullanim1 yasaklanmigtir. Sessiz boru pazara girmek kaginilmaz gibi durmaktadir.

Ancak bu karar1 vermek i¢in sayisal verilere ihtiya¢ vardir.

Uygulama c¢alismasindaki hedef maliyet hesaplamalarindan goriiliiyor ki isletme
marka degerini ve pazar kosullarini ele alarak olusturdugu fiyatlarla sessiz borulari
piyasaya siirdiigiinde hedeflediginden daha fazla kar elde edebilecektir. Tablo
5.46°da da goriilecegi gibi ortalama olarak %28 kar orani ile hedeflenen satis

fiyatinda tiriinleri pazara siirebilmektedir.

Sessiz boru icin geleneksel maliyet yontemine gore maliyet hesaplansaydi ve
piyasaya siiriilseydi daha az kar ile satis yapilacakti. Isletmenin mevcut iiriinleri icin
koydugu fiyatlar, rakip firma fiyatlar ile kiyaslanarak sessiz boruya pazara yonelik
hedef fiyat konuldugunda daha basarili bir sonug elde edildigi daha yiiksek kar elde
ettigi goriilmektedir. Bunlara ek olarak ihracati az olan isletmenin, {irtinleri
iiretebildigi maliyetleri de gormiis oldugundan ihracat alaninda daha biiylik pazar
payma ulagmak, yeni misteriler kazanmak i¢in satig fiyatim1 ne kadar

diisiirebilecegini de gormiis oldu.

Calismanin bir sonraki agsamasinda dis piyasadaki sessiz boru saticilarinin fiyatlari ve
iirlinleri incelenerek, dis piyasa i¢in de bir hedef satis fiyat1 olusturulup iirlinler i¢in

hedef maliyetler gelistirilebilir.

Hedef maliyet hesaplama c¢aligmalar1 aylik olarak yapilip gergeklesen verilerle
tahmini maliyetler revize edilerek hedef maliyet hesaplanmali ve sapmalar kontrol

edilmelidir.
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Isletmenin iiretim kapasitesi yiiksek oldugundan hicbir makine yatirimi yapmadan
hedef satis hacmi icin lretim gerceklestirebilir. Fakat makinelerin eski olmasi

nedeniyle liretim teknolojileri diisiiktlir. Buda iiretim siiresini etkilemektedir.

Zaman etiidii yontemi maliyetlerin diisiiriilmesi ve verimliligin artirilmasi agisindan,
iretim siiresinin Onceden tespit edilmesi icin biiyiikk 6nem tagimaktadir [66].
Uygulama ¢alismasinda bu nedenle zaman etiidii tekniklerinden faydalanilmais, ek bir
masrafa katlanmadan tiretim siirecindeki isler ayristirilmis, siire¢ daha iyi anlasilmis
ve darbogazi olusturan is 6gelerinin ne oldugu ortaya ¢ikmis, iiretim planlamasi igin
de gerekli olan veriler saglanmugtir. Bir giinde iiretilebilir boru adetleri hesaplanarak

mevcutta iiretilen adetlerin kiyaslanma sansi olusmustur.

Zaman etiidii gozlemleri sonucunda iiretim asamasindaki siireleri azaltmak ig¢in

birkag Oneri olusmustur:

e Hammaddenin kurutulmasi isleminin (E 06gesi) darbogaz olusturdugu
goriilmiistiir. Isci hazirlik asamasini tamamladiktan sonra borunun ekstriizyon
makinesinden iretim islemine hemen gegememektedir, hammaddenin
kurutulmasimi beklemektedir. Sekil 5.1°de sessiz boru iiretim hatt1 is 6ge
cizelgesinden goriilebilir. Kurutma siiresini, is¢inin yaptigt hazirlik asamalari
icin gecen toplam siireye indirilebilmesi (E= A+B+C+F+G+H+I+J+K+L)

iretim siiresini azaltacak, verimliligi artiracak yani maliyeti diislirecektir.

e Tiim gozlemler mevcutta olan ve kullanilan makinelerde yapilmistir. Ancak
tiim tiretim hatt1 yenilenerek makinelerin iiretim siiresini olusturan D, E, M, N
ogelerinin islem siireleri ¢ok daha aza inebilir. Bu durumda da darbogazi;
conta ve ring takma islemi (O 0&gesi), Paketleme islemi (P 06gesi)
olusturacaktir. Bir ig¢inin bu islemleri ne kadar siirede yaptig1 bilgisi yapilan
zaman etlidii verilerinden elde edildi. Bu islemleri iki ya da daha fazla isci
yaparak makine hizina yetisebilir. Bylece tiretim siireleri diiser. Ancak bu
durum tretim siiresini azaltsa da yeni {iretim hattinin getirecegi amortisman
yikii ile genel iretim gideri hesaplanmali ve hedef maliyet kontrol

edilmelidir.

e Mevcut imkanlarla iiretim siiresini E+D+M+N+O+P is o6gelerinin siiresi
olusturmaktadir. Yeni bir iiretim hatt1 yatirimi yapmak i¢in gerekli sermaye

olmamasi1 durumunda, is¢inin yaptig1 conta ve ring takma islemi (O 6gesi),
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paketleme islemi (P 6gesi) siirelerini azaltmak i¢in yeni metotlar aranmalidir.
Belki basit bir makine (donanim) tasarlanarak is¢i ayni slirede daha ¢ok is

yapabilir hale de getirilebilir.
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