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OZET

Son yillarda gerek iilkeler, gerekse igletmeler arasinda yogun bir rekabet
yasanmaya baglanmis, rekabet Ustiinliigii elde edebilmek igin dikkatler yeniden
imalat faaliyetleri i{izerinde yogunlagmistir. Bunun sonucunda yeni siireg ve akig
teknolojileri, yeni stok sistemleri ve malzeme kullanma teknikleri, tiretim,
mihendislik ve tasarimda yeni bilgisayar kullanim y6ntemleri, ¢aligma gruplarin
yOnetiminde yeni yaklagimlar kesfedilmeye baglanmistir. Bu yaklasimlardan en
onemlisi ve belki de en iyisi Tam Zamaninda Uretim (TZU) yaklasimdir. Uretim
slirecinin biitlin asamalarinda en az dilizeyde stok bulundurma ve toplam kalite
kontrol temelinde gelistirilen Tam Zamaninda Uretim sistemi, mamullerin en diisiik
maliyetle en yiiksek kalitede {iretimini ve hizla degisen ¢ok gesitli tiiketici

taleplerinin zamaninda karsilanmasini hedeflemektedir.

Yiksek tiretim teknolojilerinin kullanimini da igeren Tam Zamaninda
Uretim sisteminin uygulanmasiyla birlikte isletmelerin &rgiit, tiretim yontemlerinde,
personel politikalarinda ve muhasebe sistemlerinde 6nemli degisikliklerin yapilmast
zorunlulugu dogmustur. Bu gelismeler kargisinda, yillar 6nce gelistirilen maliyet
muhasebesi sistemlerinin yeni tiretim ortamlarinda yetersiz kaldig1 goriilmiis ve
geleneksel maliyet muhasebesi teknikleri terk edilmeye baglanmistir. Tasarim
maliyetleri, amortismanlar, veri toplama ve dagitim anahtarlariyla ilgili sorunlar
teknolojideki ve iretim sistemlerindeki gelismeler sonucu maliyet muhasebesinde
ortaya ¢ikan bazi degisikliklerin kaynagimi olugturmaktadir. Yasanan bu degisim ve
geligen yaklagimlar, isletmelerin maliyet muhasebesi sistemleri igin, degisimlerin
ortaya ¢ikardifi gereksinimleri kargilayacak bir uyumlastirma siirecini zorunlu
kilmaktadar.

Bu caligmanin amaci, tretimdeki teknolojik gelismelerin ve kiiresel
rekabetin bir sonucu olan Tam Zamaninda Uretim sisteminin, isletmelerin maliyet
muhasebesi sistemi {izerindeki etkilerini bulmak ve maliyet sisteminde uygulamaya

sokulacak yeni yaklagimlar ortaya koymaya caligmaktir.
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ABSTRACT

Firms have, again, focused on manufacturing operations to gain a competitive
advantage since competition among companies and among countries has been highly
increased in recent decades. This movement prompted companies to invent new
aproaches in production such as using new process and flow technology, new stock
systems and material usage technics, new computer-based methods in production,
engineering and desing, and new approaches in managing teamworks. The most
important one and the most effective one among these approches is Just in Time
(JIT) which is based on holding the least, or minimum, stock level in manufacturing
process, that is, which is to reduce the stock level in manufacturing as much as
possible, and which is based on implementing Total Quality Management (TQM)
program. JIT targets to produce the high-quality products with the least cost, and to

response the fast-changing customer demands in time.

Firms need to change their manufacturing methods, organizational processes,
human resource policies and accounting systems due to high-tech JIT system usage
in production because it has been seen that old out moded, cost accounting methods
were not adeguate and not suitable for new production system, i.e., JIT. Therefore,
companies stopped applyingg traditional cost accounting methods in their structure.
Issues in desing-cost, depreciation, data mining and distribution, and developments
in technology and production systems are the reasons why firms have changed their
operations in cost accountihg. Those changes and new approaches force us to
conform firms’ cost accounting systems to new developments in production process

in order to adapt companies to the changes in dynamic markets.

The purpose of this study is to identify the effects of JIT, which is the results
of global competition and technological developments in production, on companies
cost accounting systems, and is to define new approaches and operations in cost

systems.
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GIRIS

Yirminci ylizyilin ikinci yansindan itibaren teknolojide meydana gelen
biiyiik gelismelerin iletisim alanina girmesiyle tiiketicilerin, mamuliin fiyati, kalitesi,
satig ve satig sonrast hizmetleri hakkinda bilgi sahibi olmalar1 ¢ok kolaylasmus,
yasam tarzlarindaki ve kalitelerindeki gelismeye bagli olarak gesitlenen ihtiyaglarin
karsilama konusunda tercihlerini bu bilgiler dogrultusunda kullanmalar: ise yiiksek
rekabet ortaminin dogmasina yol agmistir. Boyle bir ortamda isletmelerin rekabet
giiclerini arttirabilmeleri ve hatta varliklarint devam ettirebilmeleri i¢in, ¢esitlenen ve
hizla degisen titketici taleplerini, zamaminda, diisk fiyatlh ve yiiksek kaliteli

mamullerle karsilamalar1 bir zorunluluk haline gelmistir.

Bunun bir sonucu olarak, tiiketicilerin ¢esitli tiirden taleplerini karsilamay1
amaglayan, rekabete agik tiretim isletmeleri, ok ¢esitli mamulti daha kaliteli ve daha
ucuza Uretmek ve pazarlardaki hizli degisime ayak uydurabilmek amaciyla,
bilgisayar teknolojisine dayali gelismis {retim teknolojileri ile birlikte, bu
teknolojilerin daha etkin kullamimim saglayan, yeni liretim yaklagimlarina ihtiyag
duymaya baglamuglardir. Bu arayisin ve daha diigiik maliyetle, daha yiiksek kalitede
liretme zorunluluunun sonucunda ortaya ¢ikan yaklagimlardan biri de Tam
Zamaninda Uretim (TZU) sistemidir. Son yillarda isletmeler, hizla degisen gok
cesitli tiiketici ihtiyaglarina uygun mal ve hizmetleri zamaninda tiretip teslim etmek
ve siddetlenen rekabet kosullarinda pazar paymm arttirarak siirdiirmek amaciyla

yaygin bir bicimde Tam Zamaninda Uretim sistemini uygulamaktadirlar.

Tam Zamaninda Uretim sistemi, tiretimin tiim asamalarinda stoklar1 en aza
indirmeyi, miimkiin olan en yiiksek kalite seviyesine ulagmayi, verimliligi arttirmayi,
sirekli iyilesme yoluyla israft ortadan kaldirmay: ve maliyetleri diistirmeyi
amaglayan bir sistemdir. Tam Zamaninda Uretim sistemi, isletmelerin iiretim
tekniklerinden kiltiire] yapilarina kadar tiim ydnleriyle deBismelerine neden
olmustur. Bu degisim siirecinde, mevcut maliyet muhasebesi sistemleri de gesitli

elestiriler almig ve degismesi gerektigi lizerinde durulmustur. Tam Zamaninda




Uretim sistemi, sadece iiretim siirecinde degil, isletmelerin tim fonksiyonlar ile

birlikte maliyetleme lizerinde de 6nemli etkiler yapmigtir.

Tam Zamamnda Uretim sistemi, Uretim ortammun fiziksel yapisin
degistirerek gerek {iretim maliyetlerinin dogasinda, gerekse s6z konusu maliyetlerin
hesaplanmas: ve kontroliinde degisikliklere neden olmakta, dolayisiyla yatirim
degerlemesi, mamul maliyetlemesi ve performans Ol¢iimiine iliskin maliyet
muhasebesi problemlerini biiyiik 6l¢lide arttirmaktadir. Bu nedenle Tam Zamaninda
Uretim sistemini uygulayan isletmeler geleneksel maliyet muhasebesi yontemlerini

terk ederek yeni yontemler gelistirmek ve uygulamak durumunda kalmislardir.

Uretim ortamindaki degismeler ve gelisen teknoloji; firetim sisteminin
6zelliklerine uygun, glivenilir bilgiler saglayan, dogru yatirim kararlari alinmasina
yardimel olan ve isletmelerin gelismesini destekleyen alternatif maliyet muhasebesi

sistemlerinin gelistirilmesini zorunlu kilmigtir.

Kiiresellesen ve giinden giine siddetlenen rekabet ortamunda varligin
stirdiirebilme kaygis1, Tam Zamaninda Uretim sisteminin son yillarda tilkemizde de
uygulanilmaya baslanmasina neden olmustur. Ancak, lilkemiz isletmeleri agisindan

hentiz yeni bir sistem olup, smnirli sayida isletme tarafindan uygulanilmaktadir.

Dolayisiyla bu ¢alismanin amaci, Tam Zamaninda Uretim sistemini
tanitmak, s6z konusu sistemin mevcut maliyet muhasebesi sistemlerinin yapisi ve
isleyisi lizerindeki etkilerini, muhasebe kayit dilizeninde meydana gelecek
degismeleri, olusturulacak  alternatif maliyet muhasebesi sistemlerinin
uygulanabilirliklerini ve Tam Zamaninda Uretim ortaminda dogru ve etkin

maliyetlemenin ne sekilde yapilabilecegini ortaya koymaktir.

Bu amagla, ii¢ boliimden olusan g¢aligmanin birinci boliiminde, Tam
Zamaninda Uretim sistemi tanimlanarak, amaglari, unsurlari, satin alma uygulamalari

hakkinda bilgiler verilmis ve Tam Zamaninda Uretim sisteminin sagladig1 faydalar,




bu sistemi uygulayan islemelerin elde ettigi sonuglar ve sistemin uygulanmasinda

kargilagilan sorunlar ortaya konulmusgtur.

Ikinci bolimde, gegerliligini koruyan ve halen kullamlmakta olan
geleneksel maliyetleme yontemleri tamtilarak, bu yontemlerden hangilerinin Tam
Zamaninda Uretim ortaminda olusturulacak maliyet muhasebesi sisteminde yer
almasinin uygun olabilecegi incelenmis, Tam Zamaninda Uretim ortaminda alternatif
bir maliyet muhasebesi sistemine ihtiya¢ duyulmasinin nedenleri ve Tam Zamaninda
Uretim ile Tam Zamaninda Satin Alma uygulamalarmin maliyet muhasebesi
{izerindeki etkileri ele alinmus ve Tam Zamaninda Uretim ortamlarinda daha etkin ve
daha dogru maliyetlemeye imkan taniyan, daha yararli maliyet bilgileri saglayan

maliyetleme yaklagimlan agiklanmaya ¢alisilmistir.

Uciincti béliimde, ileri iiretim teknolojileri kullanan bir firmada uygulama
calismas1 yapilarak, geleneksel maliyet muhasebesi sistemine goére yapilan
maliyetleme ile alternatif maliyet muhasebesi sistemine gore yapilan maliyetleme

arasindaki farklar ortaya konmaya ¢alisiimistir.

Sonu¢ bolimiinde ise, bu ¢alisma boyunca elde edilen bilgiler

dogrultusunda ulastlan sonuglarin degerlendirilmesine yer verilmistir.




BIRINCI BOLUM
TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMI

1.1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ortaya Cikis:

Tam Zamamnda Uretim (TZU) yaklagimi, degisik tiirden miisteri taleplerini
daha diisiik maliyetle ve daha yiiksek kalitede tiretmeye yénelik olarak ortaya ¢ikmig
bir iiretim sistemidir. Tam Zamamnda Uretim Sisteminin kokleri muhtemelen
Japonya'min cografi yapisina dayandirilabilir. Uretim alanlarinin darligi ve dogal
kaynaklarin kit olmasindan dolay1 Japonlar her tiirli israf karsisinda olumsuz bir

tutum takinmiglardir (Schroder1988: 488).

Ikinci Diinya Savagi ile birlikte, zaten kisitli olan dogal kaynaklara sermaye
ve ig glicli kaynaklarinin da yetersizligi eklenince Japonya ekonomik varligini devam
ettirebilmek igin, kisith olan kaynaklarim miimkiin olan en diisiik maliyetle ve

optimum kullanmanin yollarin1 aramaya baslamustir.

Iste bu arayslarin bir sonucu olan TZU Sistemi, 1940 yillarin ikinci
yarisinda Toyota Motor Fabrikasi'nda, Bagkan Yardimcisi Taiichi Ohno ve
meslektaslar tarafindan gelistirilmis ve uygulamaya konulmustur. Bu gelisimin
altinda yatan nedenlerden birisi de diinya ¢apinda artan rekabete ayak uydurabilme

ihtiyacidir.

Tam Zamamnda Uretim Sistemi 6nceden varolan bir sistemin bir isletmeye
adaptasyonu degildir (Oncer 1997: 81). Tam Zamaminda Uretim, hammadde
alimindan {iretilen mamullerin dagitimina, biitiin {iretim siireci boyunca israfin

ortadan kaldirilmasini ifade eden bir tiretim felsefesidir (Chitale & Narang 1991: 1).




Tam Zamaninda Uretim felsefesi aslinda Amerikan imalat sistemindeki
temel ilkelerin, Japonya ortaminda sekillendirilmesi ile geligtirilmistir. Taiichi Ohno
Oncelikle Amerikan ‘"siipermarket" fikrinden etkilenmis ve siipermarketlerin
isletilmesindeki temel ilkeler TZU sisteminin kavramsal alt yapisimt olusturmustur

(Acar 1992: 85).

Sistemin uygulamasi 1970'li yillarin ortalarina dek Toyota firmast ve ona
bagli saticilarla sumurli kalmistir (Chitale & Narang 1991: 2). 1971 petrol krizi
sonrasinda Tam Zamaninda Uretim felsefesinin &nemi diger Japon firmalar
tarafindan anlagilmis ve bu yaklagim tilke ¢apinda uygulanmaya baslamistir (Acar
1992: 86).

Japon firmalarimin hizl: yiikselisi ve yasanan krizlerden fazla etkilenmemesi
bazi1 Amerikan girisimcilerin dikkatini ¢ekmis ve bunun nedenlerini arastirmak igin
Japonya'ya uzmanlar géndermislerdir. Béylece Tam Zamaninda Uretim Sisteminin
diger {lilkelerde uygulanmaya baslaniimasimn ilk adimi atilmustir. Sekil 1, Bati
Avrupa, Amerika ve Japonya’nin lretim yOnetimindeki uzmanlagma siireglerinin

tarihsel geligimini gostermektedir (Chitale & Narang 1991: 15).

Sekil 1: Uretim Yénetiminde Uzmanlasma Stireci

Kaynak: CHITALE, A K. and G.S. NARANG. JIT: Management for World
Class Manufacturing, The Japanese Way, 1991.




Tam Zamaninda Uretim kavraminin Amerika Birlesik Devletleri'ne ilk
transferi 1980'lerde Kawasaki'nin Nebraska'daki fabrikalarinda gerceklesmistir. Daha
sonra ise, Amerikan elektronik ve otomotiv endiistrisinin en iyi sirketleri Tam
Zamaninda Uretim Sistemini uygulamaya baglamuslardir (Schroder 1988: 488).
Omark Industries, Black and Decker ve Hewlett Packard Tam Zamaninda Uretim'in

en iyi bilinen ilk Kuzey Amerikali uygulayicilaridir (Chitale & Narang 1991: 4).

Tam Zamaninda Uretim felsefesi daha sonra Amerikan menseili sirketler
araciliftyla Kanada ve Avrupa'ya da girmeye baslamis ve Tam Zamanminda Uretim

batida biiyiik Slgiide yerlesmistir.
1.2. Tam Zamanimnda Uretimin Tanimm

Tam Zamaninda Uretim Sistemi, Toyota Motor Fabrikasi'nda gelistirilmis
olmasi nedeniyle uzun yillar Toyota Uretim Sistemi olarak adlandirilmigtir. Sistemi
uygulayan batili firmalarin sayisi arttikga sistem i¢in kullanilan isimler de
gesitlenmigtir. Ulkemizde Tam Zamaninda Uretim olarak isimlendirilen bu yaklasim
icin kullanilan isimler ve bu isimlerin kullamildiklari yerler asagidaki gibi

siralanabilir (Schonberger 1984: 12; Duncan 1988: 21):

¢ Toyota Production System - Toyota Uretim Sistemi - Japonya

e Kanban' - Kuzey Amerika ve Japonya

e ZIPS (Zero Inventory Production System) - Sifir Stoklu Uretim Sistemi
- Omark Industries

e MAN (Materials as Needed) - Ihtiyag Duyulduk¢a Malzeme - Harley
Davidson

e MIPS (Minimum Inventory Production System) - Minimum Stoklu

Uretim Sistemi — Westinghouse

! Aslinda Kanban, Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nin bir pargasidir. Sistemin bitliniini ifade etmek
i¢in kullanilmasinin  dogru olmadi31 kanisindayim. Ancak literatlirde bu tip kullanimlara rastlanmistir.




¢ Stockless Production - Stoksuz Uretim - Hewlett Packard, Greeley
Division

e CFM (Continuous Flow Manufacturing) - Siirekli Akan Imalat Sistemi -
IBM

e JIT (Just-in-Time) - Tam Zamaninda Uretim Sistemi - Diinya genelinde

en yaygin kullanilani bu kavramdir.

Uretim alaninda bir devrim niteliginde olan Tam Zamaninda Uretim Sistemi

ile ilgili olarak literatiirde pek ¢ok tanima rastlanilmistir. Bunlardan bazilart s6yledir;

"TZU, iretim faaliyetlerinde dogru pargayi, dogru yerde ve dogru zamanda
temin ederek, liriine deger katmayan hersey olarak nitelendirilen israfin kaynaklarnni

bulup yoketmeye yonelik bir yaklagimdir (Schroder 1988: 487).”

"Tam Zamaninda Uretim (TZU) temel olarak, gerekli iiriinlerin, gerekli

miktarlarda ve gereken zamanda liretimini ifade eder (Monden 1994: 5).”

"Tam Zamaninda terimi, {iretim siiresince mamul hareketlerinin ve
hammadde teslimatlarinin, tiretim sfirecinin her bir agamasinda sonraki partinin bir
Onceki parti tamamlandiktan sonra isleme tabi tutulacag: sathaya ulasacak sekilde

dikkatle zamanlandig: bir liretim sistemini ifade eder (Stevenson 1999: 658).”

"Tam Zamamnda Uretim, gerektigi zaman gerektigi kadar mamulii
satabilmek amaciyla, satilabilecek kadar mamuli gerekli miktar ve zamanda

liretebilen tiretim sistemidir (Yiket 1999: 790).”

"TZU, israfin azaltimina Onem veren bir firetim yonetimi sistemidir

(Arogyaswamy & Simmons 1991: 56).”




"TZU ftretim, endiistri mithendisligi, stoklama teknolojileri kapasite
planlama ve kalite kontroliinde kullaniimakta olan mevcut bazi uygulama bigimlerini

diizenleyen bir stok ydnetimi teknigidir (Sadhwani, Sarhan & Kiringoda 1985: 36).”

"TZU, bir stok kontrol teknii olmaktan ¢ok, biitin deger katmayan
faaliyetlerin ortadan kaldiriimasina y&nelik bir felsefedir (Billesbach 1991: 1).”

"Tam Zamaninda Uretim, bir imalat hattindaki her bir parcanin bu imalat
hattin1 izleyen safha (imalat departmani) tarafindan ihtiya¢ duyulan kadar derhal
uretildigi bir sistemdir (Karcioglu 1993: 92).”

"TZU, iretimde kullamlacak hammadde, malzeme ve diger fiziksel
kaynaklarin gereksiz kullamimini 6nleyecek ve kullanim yerlerine tam zamaninda

gelmelerini saglayacak bir kartlar sistemidir (Demir & Giimiigoglu 1994: 661).”

S6z konusu tamimlarin sayisini arttirmak miimkiindiir. Ancak her ne sekilde
yapilirsa yapilsin Tam Zamamnda Uretim'in tammindaki ortak nokta bu kavramin,
israfin ortadan kaldirilmasi yoluyla maliyet azaltimini ve dolayisiyla verimlilik

artisin1 hedefleyen bir tiretim felsefesi oldugudur.

Tam Zamaminda Uretim, israfi ortadan kaldirmak i¢in stirekli olarak
sistemdeki problemlerin ortaya g¢ikarilip ¢oziimlenmesini 6zendiren tiim sisteme
yayilmis felsefesiyle yeni bir sistemdir (Acar 1992: 87). Bu sistemin temelinde
stoksuz Uretim stratejisi yatmaktadir. Bu strateji (retimin hicbir asamasinda
hammadde, yar1 mamul ve mamul stogu bulundurulmamasini ifade eder. Ancak bu
idealize edilmis bir durumdur. Yapilmas: gereken, sifir stok ve sifir hata sloganiyla
biitiin stireclerin siirekli olarak iyilestirilmesi ve Tam Zamaninda Uretim felsefesinin

tiim sisteme entegrasyonu i¢in, devamli bir sekilde ¢aba sarfetmektir.




1.3. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Amaclar

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin iki temel amaci "sifir stok" ve tiriine
deger ilave etmeyen faaliyetlerin en az diizeye indirilmesini ifade eden "sifir israf”
tir. Bir bagka deyisle sistemin asil amaci tretim stirecindeki maliyetlerin azaltilmast
yolu ile kurulusun toplam verimliligini arttirmaktir (Prokopenko 1998: 163).
(zellikle stok diizeylerinin azaltilmasi, Japonlar igin siirekli bir amag¢ olarak

benimsenmistir (Acar 1990: 9).

Sistemin amaglar1 konusunda birgok farkli goriis dile getirilmistir. Mesela
Heiko, sistemin amacim malzeme tedarik siiresini minimize edecek bir iiretim

sisteminin tasarlanmasi ve yonetilmesi seklinde ifade etmektedir (Heiko 1989: 61).

Hutchins’e goére sistemin amaci iretim silirecindeki biitlin asamalarda

stoklarin tamamen ortadan kaldirilmasidir (Hutchins 1988: 1).

Schonberger ise Tam Zamamnda Uretim’in amacini, O’nun isleyis
ozelligini de ifade edecek bi¢imde, su sekilde tammlamistir; “TZU’in amaci,
mamulleri satilmis olmak {izere tam zamaninda iiretmek ve teslim etmek, pargalar
tamamlanmis mamul haline getirilmek lizere alt montaj hatlarinda tam zamamnda
birlegtirmis olmak, imal edilmis pargalar1 birlestirilmis olmak {izere tam zamaninda
alt montaj hatlarina g6ndermek ve malzemeleri imal edilmis pargalar haline
dontigtirilmis olmak iizere tam zamaminda satin almak ve ulastirmaktir

(Schonberger 1982: 16).”

Yiikcii'ye gore ise bir sistem olarak TZU, tiretimin stirekli olarak
gelistirilmesi ve maliyetlerin stirekli olarak azaltilmasi amaci giitmektedir. Temel
amag ihtiyag duyulan mamul veya hizmetleri, ihtiyag duyulan zamanda, ihtiyag

duyulan miktarda tiretmektir (Yiik¢ti 2000: 19).
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Monden ise, Toyota Uretim Sistemi’nin' ana hedefinin maliyet indirimi
oldugunu ve bu ana hedefe ulagmak i¢in miktar kontrolii, kalite garantisi ve
1gglictinlin egitimi olmak {izere {i¢ alt hedefe ulasilmasi gerektigini belirtmektedir

(Monden 1983: 2).

Green, Amenkhienan ve Johnson’da TZU’in israfin ortadan kaldirilmasi
dogrultusunda c¢abaladifini ve hedefin, iirline deger katilmasi ve iiriine deger
katmayan faaliyetlerin de yokedilmesi oldugunu ifade etmislerdir (Green,

Amenkhienan & Johnson 1991: 50).

Richard, Eugene ve Gerald Calvasina ise Tam Zamaninda Uretim’in
amacinin hammadde, yarimamul ve mamul stoklarini en aza indirmek, israfi ortadan
kaldirmak, iiretimi dengelemek, iiretim siirecini basitlegtirmek ve yetenekli isgiicii

ortaya gikarmak oldugunu s6ylemislerdir (Calvasina ve digerleri 1989: 41).

Bu ifadeler 1s18inda Tam Zamaninda Uretim Felsefesi’nin amaglarim su

sekilde siralayabiliriz;

e Uretimdeki kesintilerin ortadan kaldirilmasi
o Uretim sisteminin esneklestirilmesi

e Hazirlik ve {iretim zamanlarinin azaltilmasi
¢ Stoklarin minimize edilmesi (Sifir Stok)

e Israfin yok edilmesi (Sifir Israf)
1.3.1. Uretimdeki Kesintilerin Ortadan Kaldirilmasi

Aksakliklar, mamullerin {iretim siireci boyunca dengeli akisimi bozarak

tiretim sistemini olumsuz yénde etkilerler, bu nedenle yokedilmeleri gerekmektedir.

UTZU Sistemi Toyota Uretim Sistemi’nin bir uzantisi olarak dilstiniildiginden burada Toyota Uretim
Sistemi’nin hedefleri konusundaki goritlere de yer verilmistir.
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Uretim stirecindeki kesintilere diigiik kalite, ekipman arizalari, iiretim programi
degisiklikleri ve geg teslimatlar gibi ¢esitli faktdrler neden olmaktadir. Biitiin bu
sorunlar miimkin oldugunca azaltilmalidir. Boylece isletmenin Oniindeki
belirsizlikler azalacaktir. Ancak burada gozden kagirlmamasi gereken nokta
sorunlarin ortaya ¢ikmadan Onlenmesi gerektigidir. Bunun gergeklestirilebilmesi ise

{iretim stirecindeki hammadde veyarimamul stoklarmin ortadan kaldirilmasiyla

miimkiindiir.
1.3.2. Uretim Sisteminin Esneklestirilmesi

Esneklik, {iretimin dengesini ve hizim1 bozmadan talep degismelerine ve
{irlin g¢esitlemelerine aninda yamt verilebilmesini ifade etmektedir (Gtirlek 1992:
107). Uretimin dengelenmis olmasi, bir bakima iiretim hatlarinda aym anda farkli
lirlin tiplerinin az miktarlarda tretilmesi anlamina gelmektedir. Tam Zamaninda
Uretim Sistemi, bilgisayar destekli esnek tezgahlar devreye sokarak, iiretim on
siirelerini azaltarak ve gok ydnlii is¢iler istihdam ederek bu amaca ulagmaya ¢alisir.
Toyota ¢ok amagli tezgahlar ve otonomasyon' sayesinde tesislerinde gereken

esnekligi saglayabilmisgtir.
1.3.3. Hazirhk Ve Uretim Zamanlarinm Azaltilmasi

‘ Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nde tezgah hazirlik zamanlannin
kisaltilmas: ¢ok 6nemli bir noktadir. Japonlarin gelistirdigi tek — hazirlama (single
set — up) kavramina gore hazirhk zamaninin 10 dakikadan az olmas: gerekmektedir.
Japonlarin tezgah hazirlama zamanlarini azaltmak i¢in gelistirdikleri yaklagimun dort

ana ilkesi §6yledir (Acar 1990: 11);

' Otonomasyon, otonom (6zerk) hata kontrolit anlaminda kullanilan bir kavramdir. Teorik olarak
yiizde yiiz hatasiz parga ve yart mamullerin islem gbrmesini ve diger islemlere hatasiz gegmesini
amaglayan bir sistemdir. Bu nedenle, Tam Zamanininda Uretim sisteminin ayriimaz bir pargasidir.
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Digsal ve igsel hazirliklar birbirinden ayrilmalidir. Digsal hazrliklar
tezgah ¢aligirken yapilabilecek hazirliklardir. igsel hazirliklar ise tezgah
durdurularak yapilan hazirliklardir.

Miimkiin oldugunca igsel hazirlik islemleri, digsal hazirlik islemlerine
dénistiriilmelidir.

Tezgah ayarlama islemleri olabildigince azaltilmalidir. Genellikle
toplam hazirlik zamaninin % 50 ila % 70’ i tezgah lizerindeki ayarlarla
ilgilidir. Bu nedenle ayar zamanlarinin azaltilmasi, toplam hazirhik
zamanlarinin azaltilmasinda kritik rol oynar.

Giderek tezgah hazirlama asamasimin kaldirilmasina yonelik c¢alisma
yapilmalidir. Bu ise parcalarin standart hale getirilmesi ya da degisik
pargalarin biiyilkk tezgahlar yerine ufak tezgahlarda iiretilmesiyle
miimkiindiir.

Sekil 2 hazirlik zamam azaltimimn dogal seyrini géstermektedir (Chitale &

Narang 1991: 65);
*u [ Dissal hazrhik
A
FA Dissal hazirliga
x | I dbniigtiiriilebilecek kalemler
al|R Igsel hazarhk
P L
s I .
A K
M
L z
1 | &
M
A
I
-
Asamalar : 1. Digsal ve igsel hazirhilklarmn hixhirinden ayribmas
2. Igsel hazirhEm digsal hazirhiga cevrilmesi
3. Igsel hazirhiklarim kisalhilmas:
4. D1gsal hazmrhklarin kisalhbnasa
5. Asamalaro ( 1'den 4’e dogru ) tekrar edibmesi

Sekil 2 : Hazirlik Zamani Kisaltim Agamalar

Ka

ynak: CHITALE, A.K. and G.S. NARANG. JIT: Management for World

Class Manufacturing, The Japanese Way, 1991.
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Tezgah hazirlik zamanlarimin kisaltilmasi, rekabetin kiiresellestigi ve
acimasizlastigi giiniimiizde, firmalara rakipleri karsisinda g¢ok biiyiik avantajlar
saglayacaktir. Ornegin, Ford ve General Motors (GM) bir sonraki yil tretecekleri
modeller i¢in ihtiyag duyduklar: tezgah doniistiirme ve hazirlik siirelerinin uzunlugu
nedeniyle rekabetsel bir dezavantaja sahiptir. GM, 1994 model “Chevrolet Lumina”
marka otomobilin 1995 modelini iiretebilmek i¢in 87 giinliik bir hazirlik zamanina
ihtiya¢ duymaktadir. Ford ise iirettigi 1994 model “Tempo To The Mystique” marka
otomobilin bir ilist modelini tiretebilmek igin 60 gilinliik hazirhk zamani
harcamaktadir. Diger taraftan Toyota, 1991 “Camry” nin 1992 versiyonunu
liretebilmek i¢in 18 giinlikk ve Honda, 1993 “Accord” marka otomobilin 1994

modelini {iretebilmek igin 3 giinlitk bir hazirhk stiresi harcamaktadir (Krajewski &

Ritzman 1996: 743).

Tam Zamaninda Uretimin en iyi bilinen Amerikali uygulayicilanindan
Omark Industries, alt1 buguk saat olan hazirlik zamamni bir dakika kirk saniyeye
diigiirmiis, Harley—Davidson ise hazirlik zamanint % 75 oraninda azaltmis ve montaj
gecisini ii¢ giinden yarim giine diigiirmiistiir (Duncan 1988: 21). Ancak birgok firma, -
biiyiik ol¢iide azaltimlar saglayabilecegi halde, hazirlik zamanimn kisaltiimasi
konusuna gereken dnemi vermemektedir. Azaltim oranlarinin yalmzca % 5 ila % 10
arasinda olmast Tam Zamaninda Uretim uygulamalarinda hazirlik zamam konusunun

ihmal edildigini gostermektedir (Lummus & Duclos-Wilson 1992: 61).

Belki de Tam Zamaninda Uretimin firma ve maliyet ySnetim sistemi
tizerindeki en biiyiik etkisi, yonetimin dikkatini mamule deger katmayan siiregler
lizerine ¢ekmesidir. Degersiz siireg, bir igletmede gergeklestirilen ancak tiriine bir
deger katmayan her tiirlii faaliyet veya islemdir. Uzun liretim zamanlan israfin bir
bagka tiiriidiir (Hedin & Russell 1992: 69). Satilabilir bir tirliniin {iretim zamam (lead
time) agagidaki agamalardan olugur (Mcllhattan 1987: 20);

e Isleme Siiresi (Process Time), iiriiniin iizerinde fiili olarak ¢aligilan

siiredir.




Kontrol Siiresi (Inspection Time), mamullerin bir {iretim
departmanindan digerine transfer edilirken ve tiiketiciye gonderilmeden
once belirlenen standartlara uygunlugunun kontrolu igin harcanan
stiredir. Bu, kusurlu mamullerin tekrar tiretilmesi igin gerekli.sﬁreyi de
kapsar.

Tasmma Siiresi (Move Time), malzeme, yarimamul ve mamullerin bir ig
istasyonundan digerine ve bir depodan digerine taginmasinda gegen
stiredir.

Bekleme Siiresi (Queue Time), hammadde veyarimamullerin iizerinde
calisilmaya baglanmadan veya kontrol edilmeden veya taginmadan &nce
iiretim siirecinin gesitli agamalarinda bekledigi stiredir.

Depolama Siiresi (Storage Time), hammadde ve yarimamuller i¢in
islenmeden ©nce, mamuller i¢in ise tiiketiciye gonderilmeden oOnce

depoda bekledikleri siiredir.

Bu bes agsamadan, yalmzca Isleme Siiresi’nde iiriine gergekten deger katilir.

Diger biitiin agsamalarda mamule higbir deger katilmaz, yalnizca mamul maliyeti

artar. Bundan dolay1 Kontrol Siiresi, Tagima Siiresi, Bekleme Stiresi ve Depolama

Siiresi, Tam Zamaninda Uretim Felsefesinde deger katmayan siiregler olarak

Toplam iiretim zamani bu bes siirenin toplamidir ve su gekilde formiile

Toplam Uretim Zamam = Isleme Siiresi + Kontrol Siresi + Tasima Siiresi +

Bekleme Siiresi + Depolama Stiresi

ya da bagka bir ifadeyle ;

Toplam Uretim Zaman: (Gegis Zamany)= Deger Katilan Zaman + Deger Katilmayan

Zaman
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Hedef, deger katilan zamam toplam iiretim zamanina esitlemektir. Bunu
gergeklestirebilmenin yolu deger katilmayan zaman: olugturan stireglerin ortadan
kaldirilmasidir. Bu hedefe yaklagtik¢a firmamn maliyetleri diisecek ve rekabet glicii
artacaktir. Ayrica toplam iiretim zaman: azalacagindan firmanin verimliligi artacak

ve pazardaki degisikliklere daha hizh cevap verebilecektir.

Isletmeler deger katrﬁa oranina bakarak bu orani arttirmaya cahisirlar

(Yikeii 1999: 796);
Deger Katma Oram = Deger Katilan Zaman / Toplam Uretim Zamam
Bu durumu bir 6rnekle incelemek daha aciklayic1 olacaktir. Ug safhali bir

iiretim isletmesinde “X” mamuliiniin tretilebilmesi igin harcanan siire, mamuliin

gectigi agsamalar itibariyle su sekildedir;

SAFHALAR Isleme Sitresi Kontrol Sitresi Bekleme Siiresi Tagima Sitresi Depolama Siiresi

Kesme 4,5 saat 2 saat 4 saat 0,33 saat 8 saat

Montaj S saat 2 saat 4,5 saat 0,33 saat 4 saat

Boyamé 2,5 saat 2 saat 3,5 saat 0,33 saat 10 saat

TOPLAM 12 saat 6 saat 12 saat 1 saat 22 saat
Buna gore;

Toplam Uretim Zamam = Isleme Siiresi + Kontrol Siiresi + Bekleme Siresi +
Tagima Siiresi + Depolama Stiresi
Toplam Uretim Zamam = 12 saat + 6 saat + 12 saat + 1 saat + 22 saat

Toplam Uretim Zamani = 53 saat

Deger Katma Oram = Isleme Siiresi / Toplam Uretim Zamam
Deger Katma Orani = 12 saat / 53 saat
Deger Katma Orant = % 22,6
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Isletme “X” mamuliinii {iretmek icin harcadig1 zamanin sadece % 22,6’sinda
uriine deger katmaktadir. Harcanan diger zaman {riine hicbir deger katmamaktadir.
Isletmeler Tam Zamamnda Uretim Sistemi’nde bu oram % 100’e gikarmayi
hedeflerler (Yikcti 1999: 796). Birgok isletmede igleme siiresinin toplam iiretim
gecis zamanina orant % 10’ un oldukga altindadir, toplam iiretim ge¢is zamammnin
%90’ 1ndan fazlasinda trline hicbir deger katilmamakta, yalmizca maliyeti
artmaktadir (Mcllhattan 1987: 21). Tam Zamaninda Uretim yaklasiminda deger

katilmayan siireglerin nedenleri ve azaltim yollar aragtirilir.

Kontrol siiresinin azaltilmasi, kaliteye O6nem verilmesi ve kalitenin
arttirilmas: ile miimkiindiir. Tam Zamanmnda Uretim, Toplam Kalite Kontrolii
yaklasimiyla kaliteyi iyilestirmeye ve kontrol stiresini kisaltmaya cabalar. Kalite

sorumlulugunu tedarikgilere ve ¢aliganlara kaydirarak kaliteyi kaynaginda saglar.

Tasima siiresinin kisaltilmasi, fabrika yerlesim diizeninin degistirilmesi ile
miimkiin olabilir. Burada dikkat edilecek nokta, yanimamullerin tiim fabrika boyunca
bir yerden bagka bir yere taginmamasi igin iirtin akig hattindaki tiim makinalarin
birbirine ¢ok yakin olacak sekilde gruplandiriimasidir. Ayrica, “par¢a, ekipman ve
stireglerin aymlifim igeren bir miihendislik ve imalat yaklasimi” (Acar 1990: 13)
olan Grup Teknolojisi yaklasimi kullamlarak da tasima ve bekleme siireleri

k_15alt11abi1ir.

Bekleme siiresi, tezgah hazirlik siirelerinin kisaltilmasi ve departmanlar
arast mamul akismn diizenlenmesi yoluyla azaltilabilir. Tam Zamamnda Uretim
yaklagimi yiiksek teknoloji iiriinii bilgisayar destekli tezgahlar kullanarak ve

tiretimde ¢ekme sistemini uygulayarak bunu saglar.

Depolama siiresi, kisaltilmasi amaglanan bir diger zaman dilimidir. Bunun
yolu ise tedarik¢ilerle yakin iligkiler kurulmasi ve hammaddenin ihtiya¢ duyuldugu
anda igletmeye gelmesinin saglanmasidir. Boylece hammadde depolanmasina gerek

kalmaz. Ayrica lretim gegis siiresi kisaldigi i¢in miisteri taleplerine aninda cevap
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verilebilecek ve bundan dolayr tamamlanmis mamul stoklari da azalacaktir. Tam

Zamaninda Satin Alma uygulamasi bu yaklagimin bir yansimasidir.

Yukarida s6z edilen Toplam Kalite Kontroli, Fabrika Yerlesim Diizeni,
Grup Teknolojisi, Tam Zamaninda Satin Alma gibi kavramlar sonraki béliimlerde

ayrintilariyla ele alinacaktir.
1.3.4. Stoklarin Minimize Edilmesi (Sifir Stok)

Stoklar, yer isgal eden ve maliyetleri arttiran atil kaynaklardir (Stevenson
1999: 662). Bu nedenle miimkiin olabildigince azaltilmalan gerekmektedir. Tam
Zamaninda Uretim Felsefesi’ne gore, stoklar sadece yer isgal etmekle ve maliyetleri
(tasima maliyetleri, depolama maliyetleri v.b.) arttirmakla kalmaz ayni zamanda
kusurlarin gérmezlikten gelinmesine de olanak tanir. Eger sistemde ¢ok fazla stok
varsa bu, slirecin miikemmellestirilmesi yoniinde ¢aba sarfedilmesini onler ve
boylece ortaya g¢ikartilmas: gereken problemler gizli kalir (Schmenner 1993: 381).
Geleneksel iireticiler stoklarin, kendilerini ve miisterilerini ortaya g¢ikabilecek
sorunlara kars1 korudugunu diistiniiyorlardi. Ama, Tam Zamamnda Uretim Felsefesi
sirketlere bunun tam tersinin dogru oldugunu gostermistir (Chitale & Narang 1991:
12).

Tam Zamanmnda Uretim Felsefesi’nde stoklar ici kayalarla dolu bir géliin
suyuna benzetilmektedir. Suyun seviyesi stok miktarini, igindeki kayalar ise olasi
biitlin problemleri sembolize eder. Bu problemlerden bazilari sunlardir (Schmenner

1993: 381; Russel & Taylor III 1995: 760; Acar 1993: 79);

e Tezgah (makine, ekipman) Arnizalari
e Hatal: Imalat (Diisiik Kalite)

o Uzun Tezgah Hazirlik Zamanlan

e Tekrarlayan veya Degisen Is Emirleri

e Verimsiz Yerlesim Diizeni (Inefficient Layout)
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e Senkronizasyon Eksikligi (Equipment Imbalances)
e Kotii Bakim ve Koruma
o Talep Belirsizligi

e Giivenilir Olmayan Saticilar

Biitiin bu belirsizlikler ile sorunlar tiretim siirecinin isleyisini bozar ve siireg
boyunca agir1 stok olusumuna neden olur. Stok miktarinin artmast ise iyi islemeyisin
nedenlerini gizler. Bu dongii i¢inde firma, yiiksek maliyetlerle dolu bir stok
denizinde kargilasabilecegi sorunlardan habersiz bir bigimde giiclitkle yol almaya

calisan bir gemi gibidir.

Tam Zamaninda Uretim yaklasimi maliyetleri azaltmamn ve rekabet giictinii
arttirmanin en 6nemli kosullarindan biri olarak stoklarin ortadan kaldirilmasini

gosterir. Bu nedenle stoklarin azaltilmasi stirekli bir amag olarak benimsenmisgtir.

Disiik stok diizeyleri, Gretim stireglerinin her birini birbirine asiri bagiml
hale getirir. Bu féydall bir durumdur. Ciinkii biitiin stire¢lerdeki hatalar1 ve sikintilar
oldukea hizli bir bi¢imde ortaya ¢ikarir ve ¢alisanlara onlar1 ¢6zmeleri igin bir firsat
verir (Russel & Taylor III 1995: 760). Diisiik stok diizeylerinin korunmasi,
problemlerin tespit edihﬁesi icin sistemi strese sokar (Krajewski & Ritzman 1996:
730). Bu sayede siireglerin stirekli iyilestirilmesi yolunda onemli bir adim atilmus
olur. Ornegin, Kawasaki’ nin Nebraska’ daki fabrikasinda “giivenlik stoklar”’
diizenli araliklarla azaltilmig ve hemen hemen sifira yaklastirilmistir. Problemler
a¢iga cikarilmis, kaydedilmis ve daha sonra iyilestirme planlari olusturularak
uygulamaya konulmustur. Planlanan iyilestirmeler yapildiktan sonra stoklar devamli
olarak ve kalic1 bir sekilde daha diigiik bir seviyeye ¢ekilmigtir. Japonlar bu deneme—
yanilma siirecini kullanarak daha hizli ve verimli c¢alisan {retim islemleri

gelistirmislerdir (Krajewski & Ritzman 1996: 730).

! Giivenlik stoku firmanin piyasadaki belirsizlikler (talepteki degismeler, hammadde temininde
gclilkler v.b.) ve liretim stirecindeki aksakliklar (makine arizalari, i§ giict devamsizliklari
v.b.)karsisinda kendini koruyabilmek ve degisikliklere ayak uydurabilmek i¢in bulundurdugu stok
miktarmi ifade etmektedir.




Tam Zamamnda Uretim kiigiik partilerle {iretim yaparak, koruyucu ve
Onleyici bakimi 6zendirerek, saticilarla yakin iligkiler kurarak, iiretim hattim

dengeleyerek' ve Toplam Kalite Yonetimi sistemleri olusturarak stok miktarini
p

azaltmaya caligir.

Stoklarin minimizasyonu, daha dogrusu iiretim stirecinin hi¢bir asamasinda
stok bulundurmama hedefi, Tam Zamaninda Uretim uygulamalarinin basariya
ulagabilmesi igin gerceklestirilmesi gereken en temel amagtir. Ancak daha 6nce de
belirttigimiz gibi hi¢ stok bulundurmama (sifir stok) durumu idealize edilmis bir
durumdur ve gergeklestirilmesi oldukga giigtiir. Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nde

esasen yapilmakta olan, bu hedefe olabildigince yaklagsmaya ¢aligmaktir.
1.3.5. Israfin Yok Edilmesi (Sifir Israf)

Tam Zamamnda Uretim kavrammin yaraticisi Toyota israfi “liretim igin
kesinlikle gerekli olan minimum ekipman, malzeme, parca ve caligma siiresi
disindaki her sey” olarak tamimlamistir (Chitale & Narang 1991: 6). Bu, hi¢bir tiretim
fazlasi ve giivenlik stoku olmamas: anlamina gelir. “Higbir seyi biriktirme, eger o
seyl simdi kullanmiyorsan simdi yapma ¢iinkii o israftir” climlesi israf kavramini

gayet iyi bir bigimde ifade etmektedir (Chase & Aquilano 1992: 261).

Tam Zamamnda Uretim Sistemi’nin Birlesik Devletler’ de uygulanmaya
baglanmasiyla birlikte Amerikali dreticiler de israf konusuna gereken &nemi
vermislerdir. Amerikali iireticiler israfin tanimina “iirtine deger katma” unsurunu da
ekleyerek onu “iiriine deger katmak i¢in mutlaka gerekli minimum malzeme, makine
ve igglicli olanaklan disindaki her sey” seklinde tanimlamiglardir ve salt minimum

olanaklar1 gu sekilde ifade etmiglerdir (Chitale & Narang 1991: 6);

e Tek tedarik¢i var (yeterli kapasiteye sahip ise)

! Uretim hattinin dengelenmesi ifadesi ile anlatilmak istenen tiretim siirecindeki tezgahlarin her birinin
parca isleme stirelerinin birbirine egitlenmesidir.
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e Yeniden isleme (rework) i¢in higbir ekipman, kisi ve alan yok

Hig giivenlik stoku yok

Fazla uzun tiretim zamani yok

Deger katmayan isleri yapan hi¢ kimse yok

Tam Zamaninda Uretim felsefesinde israf verimsiz kaynaklan temsil eder.
Israfin yok edilmesi verimsizligi ortadan kaldirir, maliyetleri diisiiriir ve {iretimin
degerini arttinr. Tam Zamaninda Uretim felsefesinde israfin en énemli yedi kaynag

vardir. Bunlar (Suzaki 1987: 7-24),

o Asin liretimden kaynaklanan israf

e Bekleme siiresinden ka)}naklanan israf

o Nakliye (Tasima) faaliyetlerinden kaynaklanan israf
e Gereksiz stok bulundurmaktan kaynaklanan israf

o Uretim islemi yéntemlerinden kaynaklanan israf

e Gereksiz hareketlerden kaynaklanan israf

e Uriin kusurlarmdan kaynaklanan israf

1.3.5.1. Asir1 Uretimden Kaynaklanan Israf

Uretim imkanlaninin asinn kullanimim ifade eder (Stevenson 1999: 662).
Piyasadaki talebin stirekli arttig1 bir siiregte agir1 tiretim (overproduction) ¢ok biiyiik
bir problem olmamakla birlikte dusiisler esnasinda, iretilmis olan mamuller
satilamaz ve elde kalir. Agir1 tiretim en kotii israf tlirlerinden biridir. Agin tiretimde
gerekenden ¢ok daha fazla hammadde tiiketilir; bu da ayn1 zamanda daha fazla isgilik
ihtiyaci, daha fazla alan ihtiyac1 ve benzeri birgok ek ihtiya¢ dogurur.

Asin liretimden kaynaklanan israf diger israf bigimlerinden farklidir. Diger

israf bigimleri, onlar1 nasil nleyecegi konusunda isletmeye ipucu verir. Fakat agir1
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Uretimden dogan israf kendini gizleyerek isletmeyi, diizeltmeler ve iyilestirmeler

yapmaktan alikoyar (Chitale & Narang 1991:144).

Bu nedenle atilmasi gereken ilk adim agiri tretimden kaynaklanan israfin
ortadan kaldirilmasidir. Bunu saglayabilmek icin iiretim hattt yeniden
yapilandirilmali, agin tiretimi &nleyici kurallar konulmalidir. Ayrica, asiri iiretimden

kaginma biitiin ekipmanlarin yerlesmis 6zelligi haline getirilmelidir.

Bir kez bu adimlar atildiktan sonra {iretim akis1 normale dénecek ve iiretim
hatti bir pargay: ihtiyag duyuldugu anda tiretecektir. Israf agikga fark edilir hale

gelecektir.
1.3.5.2. Bekleme Siiresinden Kaynaklanan Israf

Asint Uiretim ¢ok fazla stok olusumuna neden olmakla birlikte bosa gegirilen
caligma saatlerinin gizlenmesine de olanak tanir. Bekleme siiresinden kaynaklanan
israfa, bir is¢inin otomatiklestirilmis bir makinenin basinda higbir sey yapmadan,

sadece gézcili pozisyonunda beklemesi neden olur.

Ayn1 zamanda bir dnceki safhanin kendisinden sonra gelen iiretim safhasina
gerekli pargalar1 zamaninda ulagtirmamasi da bu siiregteki ig¢ilerin bos kalmasina ve

dolayisiyla israfa neden olacaktir.

Uretim hattindaki makinelerin ¢aliyma siireci ardisiklastirilarak iscilerin
makine baginda bos gegirdikleri zaman ortadan kaldirnlabilir. Ornegin, iic makine
bulunan bir atolyede is¢i ilk 6nce 1. makineye gereken malzemeyi yiikler ve
makineyi ¢aligtirir daha sonra 2. makineye gider ve yiiklemeyi yaparak caligtirir
ardindan aym sekilde 3. makineyi c¢alistirir. Bu arada 1. makinedeki islem
tamamlanmak tizeredir. Is¢i tekrar 1. makineye gider ve yeniden yiikleme yaparak
islemi devam ettirir. Ve bu siire¢ birbirini takip ederek devam eder. Bu sayede her

makinenin baginda birer ig¢i bulundurmak yerine tek bir is¢iyle siirecin aksamadan
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devam etmesi saglanir. Bekleme siiresinden kaynaklanan israfin yok edilmesiyle

ig¢ilik maliyetleri de diigmiis olur.
1.3.5.3.Nakliye (Tasima) Faaliyetlerinden Kaynaklanan Israf

Malzeme tagima pahali ve zaman alict bir faaliyettir. Uretim icin ihtiyag
duyulan malzemelerin ve pargalarin birbirine ¢ok uzak montaj hatlari arasinda
taginmasi, Uretim sahasina gotiiriilmeden Once depoya konulmasi, bir tezgahtan
digerine gotiiriilmeden 6nce depolanmasi faaliyetlerinin herbiri birer israf kaynagidir

( Sekil 3 (a))".
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Sekil 3: Gereksiz Transferin Ortadan Kaldirilmasi

Hammadde ve malzemelerin dogrudan iiretim alamina teslim edilmesi
miimkiin olabilir. Ayn1 zamanda Uretim sathalari arasindaki uzaklik da gbzdniinde
tutulmalidir. Ingiltere’nin Nottingham kentinde bisiklet firetimi yapan “Raleigh
Industries” firmas: iyilestirme programimi uygulamaya basladiginda kendisini de
hayrete dugtren bir tespit yapmugstir. SOyle ki, bir bisiklet sasisi, iiretimi
tamamlanincaya kadar, toplam 6,5 mil uzunlugunda bir mesafe katetmekteydi
(Harrison 1992: 35). Bu 6rnekten de anlagilacag: gibi tiretim siireclerinin birbirine
yakinlagtirilarak yerlesim diizeninin iyilestirilmesi israfin 6nlenmesinde 6nemli bir

noktadir ( Sekil 3 (b) ).

f Yasuhiro Monden, Toyota Production System, Practical Approach to Production Management,
Industrial Engineering and Management Press, Norcross, Georgia, 1983, s.119’ dan bazi degisiklikler

yapilarak uyarlanmigtir.
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(b)
Tedarikell  Ipfakinal Makina 2 Makina3 Saty
Firma. MMagazas1

Transfer faaliyetlerinden kaynaklanan israf fabrika yerlesim diizeninde,
stirecler ~arasindaki  koordinasyonda, nakliye yo6ntemlerinde ve igyeri
organizasyonunda iyilestirmeler yapilarak Onlenebilir (Chase & Aquilano 1992:

277).
1.3.5.4.Gereksiz Stok Bulundurmaktan Kaynaklanan Israf

Uretim alanindaki israf bi¢imlerinden biri olan stok fazlaligina asin iiretim
sebep olur (Monden 1994: 2). Stok fazlaligy sonucunda daha fazla fiziksel ¢aba, yer,
faiz harcamalari, ig¢i ve kirtasiye ihtiyact dogar (Chase & Aquilano 1992: 278).
Ayrica asirnt stok atil kaynak olusumuna neden olur, kalite problemlerini ve

tiretimdeki verimsizligi gizler (Stevenson 1999: 662).

Asin stoklar1 yoketmek igin bilingli bir ¢aba harcamak, oldukg¢a kiigiik
miktarlarda satinalma ve {iretim gergeklestirmek, planlanandan fazla iiretim
yapmaktan kaginmak gereklidir. Stok miktarini azaltmak i¢in uygulanabilecek diger
bir yontem ise tedarik¢ilerin teslimatlari dogrudan iiretim hattina yapmalarinin
saglanmasidir. Stoklari ortadan kaldirarak problemlerin (ekipman arizalari, uzun
hazirlik zamanlan, genig parti biyiikliikleri, siiregler arasindaki zayif iletigim vb.)
kendi kendilerine ¢éziileceklerini beklemek biiyiik hata olur. Kalic1 ¢dziim bilingli
bir sekilde sdzkonusu problemlerin ele alinip giderilmeye galisiimasiyla olusur

(Harrison 1992: 5.36). Béylece, stok fazlaliginin neden oldugu israf gesitlerinden biri
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olan “Gereksiz Sermaye Yatirimlar”nin da' (unnecessary capital investment) Gniine

gecilmis olur (Monden 1994: 2).
1.3.5.5. Uretim Islemi Yontemlerinden Kaynaklanan Israf

Kullanilan {iretim yontemi de israfa neden olabilir. Ormegin, bir basingh
dokiim (die-casting) isleminde dékiimii yapilan pargalarin yiizeylerini torpiilemek ve
cilalamak i¢in ek islemlere ve isgilere ihtiyég: duyulabilmektedir. Sayet kalip yeniden
dizayn edilir ya da trinde kiigiik degisiklikler yapilirsa pargalarin ylizeylerini
diizeltme iglemlerine gerek kalmayacaktir (Chase & Aquilano 1992: 277). Capak
temizleme islemleri ¢ofu zaman Kkotii parca dizaymmin veya kéti bakimn
gostergesidir (Harrison 1992: 35). Bu tiir islemler {iretim siiresini uzatir ve ekstra is¢i
gereksinimi dogurur. Bundan dolay: herbiri birer israf kaynagidir. Uretim siirecinin

sorunsuz akigini bozar ve zaman kaybina neden olur.

Kullanilan ekipmanlarda yapilacak iyilestirmelerle isleme siiresi

kisaltilabilecek ve boylece deger katilmayan zamanda 6nemli olglide azaltimlar

saglanacaktir.

1.3.5.6. Gereksiz Hareketlerden Kaynaklanan israf

Kayip bir malzeme kutusunu arayan veya bir bagka ig kart: almak i¢in sefin
ofisine giden bir ig¢i mesgulmus gibi gériinebilir. Aslinda o esnada ortada tiretime
deger ekleyen hicbir faaliyet yoktur. Is arag-gereglerini bulmak i¢in harcanan zaman
israftir. Aym zamanda ig¢inin bir tezgahtan digerine ulagmak i¢in yiirtimesi, fabrika
i¢inde bir yerden baska bir yere gitmesi gizlenmis israf bigimlerdir.

! Gereksiz Sermaye Yatirimlari sunlardir;

1) Ekstra stok igin depo ingaa edilmesi

2) Stoklarin yeni depoya taginmast igin ekstra iggiler tutulmasi (istihdam edilmesi)

3) Her tasiyici i¢in bir forklift satinalinmasi

4) Yeni depoda galigmak iizere bir stok kontroldrii tutulmasi

5) Hasar goren stoklarin bakimi igin bir teknisyen tutulmasi

6) Stok bilgilerinin bilgisayar ortamina aktartimas: ve denetimi i¢in bir personel tutulmasi
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Delme cihazlarinin ve teghizatlarin gelistirilerek isin basitlestirilmesi
gereksiz hareketlerden kaynaklanan israfin azaltilmasinda 6nemli bir kaynaktir
(Harrison 1992: 37). Ayrica i§ ortamu yeniden diizenlenerek israfin dniine gegcilebilir.
Yapilacak diizenlemelerle iggilerin hareket mesafeleri kisaltilabilir. Ornegin, iscilerin
bir yere ulagmak igin tezgahlarin, makinelerin etrafindan dolasmak zorunda kalmas:
gerekmez. Hareketlerden kaynaklanan israfin 6nlenmesiyle elde edilecek kazang ¢ok
biiyiiktiir. Ciinkii, zaman Tam Zamamnda Uretim Felsefesi’nde en degerli

unsurlardan biridir.
1.3.5.7. Uriin Kusurlarindan Kaynaklanan israf

Kusurlu trtinler birgok farkli bigimde israf olusumuna sebep olur. Yeniden
isleme (rework) ihtiyaci, hata kontrolii, mamullerin parcalara ayrilmasi, sonraki is
istasyonunun mamuliin diizeltilmesi i¢in bekledigi siire, iskartaya ¢ikartilmis mamul
ve en Onemlisi tiiketiciler (yliksek garanti beklentileri, kaybedilen pazar paylari,
tiketici tatminsizligi vb. nedenlerden dolay1) israft doguran etkenlerdir.

Geleneksel muhasebe sistemleri kusurlu iiriinlerden kaynaklanan israfin
gergek maliyetlerini ortaya koymakta oldukga yetersizdir. Ornegin, geleneksel
muhasebe sistemleri “Uretimde ortaya ¢ikan kusurlarin gercek maliyeti nedir 77,
“Kaliteyi iyilegtirmek gercekten pazar paym arttirir m1 ?” tiirtinden bazi zor sorulara
cevap vermekte yetersiz kalir (Harrison 1992: 37). Bu sorunlarin cevabini bilmek
firmanin rekabet¢i konumu agisindan ¢ok 6nemlidir. Buna ragmen birgok firmada
kalite 6l¢timleri olduk¢a simirlidir. Hazirlanan raporlarda fire bilgileri malzeme ve bir
par¢a isgilik maliyetlerinden ibaretttir. Toplam kalite (ya da daha doZrusu
kalitesizlik) maliyetleri geleneksel muhasebe sistemlerinin hesaba kattigindan gok

daha biiyiiktir ve bu maliyetlerin nedenlerinin ortadan kaldirilmas: oldukga

Onemlidir.

Tam Zamaninda Uretim uygulamalarimin basariya ulasabilmesi igin israfin

ortadan kaldirilmas: gereklilik arzetmektedir.
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1.4. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Unsurlari

Tam Zamamnda Uretim Sistemi isleme stirecini ve {iriiniin veya hizmetin
kalitesini devamli olarak iyilestirmek igin {iretim stirecindeki randimansiz ¢aligmanin
ve verimsiz zamanin azaltilmasina odaklanmigtir. Calisanlarin katilimi ve stok
azaltim1 Tam Zamaninda Uretim ¢aligmalan igin gereklidir. Calisanlar ve yoneticiler
problem ¢6zme faaliyetleriyle biitiin sisteme islerlik kazandirirlar. Problem ¢6zme
faaliyetleri stok miktarinin azaltilmasi calismalan ile birlikte gergeklestirilir. Bu
kesintisiz ve siireklilik arzeden bir siirectir. Bu ylizden Tam Zamanminda Uretim
stirekli iyilestirme (gelistirme) felsefesi lizerine kurulmus bir sistemdir. Bu béliimde
Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nin temel felsefesini sekillendiren unsurlara
deginilecektir. Bu unsurlar; ¢ekme sistemi, kisa hazirlik zamanlari ve kiigiik
partilerle iiretim, fabrika yerlesim diizeni, isgdrenlerin katilim: Kanban ve Toplam

Kalite Kontrolii’diir.
1.4.1. Uretim Kontrol Sistemleri

Toyota’min Tam Zamamnda Uretimi, biitiin siireglerin gerekli {iriinleri
gereken zamanda ve gereken miktarda {ireterek sorunlardan ve talep
degisikliklerinden kaynaklanan degisimlere uyum saglayabilme yontemidir. Tam
Zamaninda Uretim igin ilk gereklilik biitiin siireglerin dogru zamanlamay: ve ihtiyag
duyulan miktan tam olarak bilmelerine olanak taninmasidir (Monden 1994: 15). Bu

noktada tretim kontrol sistemleri devreye girmektedir.

Uretim kontrol sistemleri itme sistemleri ve ¢ekme sistemleri olmak {izere

iki gruba ayrilmaktadir.

1.4.1.1. itme Sistemi

Klasik sistemler itme sistemlerdir. Bu sistemlerde iiretim ve stok kontrolil

Ongoriilen talep degerlerine dayamr, bu degerlere gore lretim ¢izelgesi olusturulur,
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bu gizelgeler dikkate alinarak tretim gergeklestirilir. Bu sistemlerde tiretim planlar
biitiin asamalara gonderilir. itme sistemlerinde tiretim siireglerinin birinde olusan bir
sorundan veya talepteki dalgalanmalardan kaynaklanan degisikliklere hizla uyum
saglamak kolay degildir. Uretim hiziin degisiklikler dogrultusunda ayarlanabilmesi,
cizelgelerin gdzden gegirilip diizenlenerek ilgili birimlere yeniden génderilmesini
gerektirir. Bu tiir diizenlemelerin oldukg¢a zaman alici olmasindan dolayi, itme
sistemlerinde siiregler arasinda stoklar bulundurmak yoluyla degisikliklere uyum
saglanir. Bu nedenle iten sistemlerde {iretimin sorunsuz stirdiirebilmesi i¢in yiiksek
ara stoklarla ¢aligmak kaginilmaz olmaktadir (Singh & Brar 1992: 4). Ayrica,
malzemelerin ig istasyonlarina c¢ok erken veya ge¢ varmasi {irerim siiresinin
uzamasina, maliyetlerin artmasina ve miisteriye iyi hizmet verilememesi gibi

problemlere neden olmaktadir.

[tme sisteminde tedarikgiler ve kullanicilar arasindaki iliski tiretim kontrol
sistemi tarafindan saglanmaktadir (Harrison 1992: 186). Is merkezleri arasindaki
iliski kopuktur ve ¢ogu zaman biribirleriyle iliski kurmazlar. Kullanim ve tretim
oranlart birbirinden farklidir. Bu da {retilen pargalarin bir kisminin diger is
merkezleri tarafindan ihtiya¢ duyulana dek stoklanmasina neden olur. Sekil 4,
geleneksel Uretim ortamlarinda stoklar ile {iretim stiregleri arasindaki iligkiyi

gostermektedir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 665);

Satin almalar ve iretm ihtiyag dog: dok siixrekli stok alanl dogxu itilir.

Hammadde
Satin alimlar

Sekil 4: Uretim Kontroliinde Itme Sistemi

Kaynak: RAIBORN, Cecily A., J.T. BARFIELD and M.R. KINNEY.
Managerial Accounting, West Publishing Company, USA, Second Edition, 1996.
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Itme sistemleri biitiin i ¢evrelerinde geleneksel olarak uygulanan
sistemlerdir. Talebin ve teslimatlarin ne zaman gergekleseceginin belirsiz olmasi
nedeniyle stoklar depolanmig vaziyettedir. Bu belirsizliklerin azaltilmasi veya

ortadan kaldirilmasi depo ihtiyacini Snemli 6lgiide diigtirecektir.

1.4.1.2.Cekme Sistemi

Otomobil tretiminde temel sorunlardan bir tanesi, ara montaj hatlarindaki
iretim ve son montaj hattinin ihtiyaglar: ile malzemelerin / parcalarin teslimatt ve
liretimi arasindaki koordinasyonun saglanmasidir (Russel & Taylor III 1995: 754).
Bu siireg, tek bir otomobil igin binlerce is¢i tarafindan iiretilen binlerce biiyiik ve
kiiciik pargalar nedeniyle karmagsik bir siiregtir. Geleneksel olarak, stoklar
koordinasyondaki gevsekliklerin yarattigi olumsuz etkileri azaltmak igin

kullanilmaktaydi ve bu stoklar oldukga biiyiik miktarlarda olabilmekteydi.

Toyota’nun ikinei bagkani Taiichi Ohno, siirecler arasindaki koordinasyonu
gelistirecek ve bu sayede biiyiik miktarlardaki stok ihtiyacii ortadan kaldiracak bir
sistem bulmak i¢in uzun yillar ugrasmis ve sonunda Amerikan slipermarket
uygulamasindan esinlendigi “g¢ekme sistemi” fikrini olusturmustur. Ohno, yaptigi
arastirmalar ve gozlemler sonucunda Amerikalilann, evlerinde ¢ok fazla yiyecek
stoku bulundurmadiklarini, bunun yerine ihtiyaglari olan (riinleri almak igin
yakinlarinda bulunan siipermerketlere sik ziyaretler yaptiklarini ve Siipermarketlerin
ise raflarindaki tirtinler bosaldikca yerlerine yenilerini koyarak stoklarim dikkatli bir
bigimde kontrol ettiklerini gordi. Miisteriler aslinda triinleri ihtiyag duydukca
sistemden g¢ekiyorlardi. Siipermarketler ise satilmadik¢a yeni {driin siparigi
vermiyorlardi. Geleneksel tiretim sistemleri ile karsilastirildiginda Toyota Uretim
Sistemi uygulamaya koydugu ¢ekme sistemi ySntemiyle bir anlamda devrimsel bir

sistemdir (Monden 1983: 14).

Cekme sisteminde isin ilerleyisinin kontrolii takip eden islemlere baglidir;

her is istasyonu kendinden Once gelen is istasyonundan ¢iktilari ihtiyag duydukea
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ceker, son iglemin ¢iktisi miisteri talebi ya da esas liretim g¢izelgesi tarafinda ¢ekilir

(Stevenson 1999: 672).

Cekme iretim sistemlerinde parcalarin teslimati veya iiretimi sadece
planlandiklari is merkezi tarafindan ihtiya¢ duyuldukga gerceklestirilir. Giincel satig
emirleri ve {iretim talebi ihtiyaci olmadif1 halde liretimi gergeklestirilen mamulleri
gonderecek depolama alanlar1 hemen hemen yok gibidir. Cekme sisteminin igleyisi

sekil 5” de gosterilmistir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 669);

Uxiin satiglars toplam itratimi belirlar. Satin almalar ve dratim sistem boyunca “ihtiyag duyulmas:® temalinde gakilix,

Tiriin
Satiylars

T.th: Tamamlanmag Uriin
Y.1.: Yax Uriin

m v
i, ¥.0. talebi i Hammadde talebi
. Mexkexi | o Mexhexi | Satimaluml
e —a S
%.8. Y.i% H dd

————p Birbizini takip aden herbir safhada talebi yaratan ( geken ) bilgi alagy
& H. ida ve yan fuitnlexin ¢ Y fiviin haline galans dek bisbirinin pesi i
b harakatini gBst fiziksal friin alaga

&

Sekil 5: Uretim Kontroliinde Cekme Sistemi

Kaynak: RAIBORN, Cecily A., J.T. BARFIELD and M.R. KINNEY.
Managerial Accounting, West Publishing Company, USA, Second Edition, 1996.

(Cekme sisteminde, tretim g¢izelgesi yalnizca son iretim asamasina
gonderilir. Hangi iiriiniin ne zaman ve ne miktarda iiretileceginin sadece son siireg
tarafindan bilinmesi, bu siirecin 6nceki siire¢lerden sadece kendine gereken pargalari
¢ekmesini saglayacaktir. Dolayisiyla, bir sonraki agamanin parga ¢ekimi olmadan bir
onceki agamada tliretim yapilmayacak, sonug olarak, her asama kendisinden sonra
gelen asamalarin taleplerini kargilamak {izere tam zamaninda iretim yapacaktir
(Singh & Brar 1992: 5). Ideal ¢ekme sisteminde stok bilyiikl{igii bir birimdir (Huang,
Rees & Taylor III 1986: 130). Sonraki asamalarin 6nceki agamalardan yalmizca

gerektifi zaman ve gerektigi miktarda parca ¢ekmesi asamalar arasinda olusan ara
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stoklarin ve ara stok diizeylerinde gorillen dalgalanmalarin minimize edilmesini

saglayacaktir.

Cekme sisteminde, her bir ig merkezi kendisinden &nce gelen is merkezinin
miisterisi konumundadir ve aralarinda siki bir iliski vardir. Kullanici (miisteri) is
merkezinde bir sorun ¢iktiinda, tedarikei (tiretici) is merkezi bu soruna kars1 duyarls
olacaktir. Boylece sistem degiskenliklere duyarli hale gelecektir. Tedarikei (iiretici)
is merkezinde bir sorun ¢iktiginda, kullanici (misteri) i merkezi duruma gére
tiretimi durdurmak zorunda kalacaktir. Béylece degiskenligin kaynaklar1 ve nedenleri
goriiniir hale gelecek ve kontrol edilebilecektir. Malzeme hareketleri, planlanmig
kullamim oranlarina gore degil gercek kullanim oranlarina gére ayarlanabilecektir

(Harrison 1992: 186).
1.4.1.3.itme ve Cekme Sistemlerinin Karsilagtiriimasi
Iki sistem genel hatlariyla sdyle karsilastinlabilir;

o (Cekme ve itme sistemleri arasindaki temel farklilik; ¢ekme sisteminin
Uiretimi mevcut talebe gore gergeklestiriyor olmasina karsin itme
sisteminin tiretimi gelecekteki talep Ongoriisiine gbre gergeklestiriyor
olmasidir.

e (Cekme sisteminde talepteki 6nemli degismelere hizli cevap veren basit ve
esnek lretim sayesinde degisiklikler sonraki siiregten onceki siirece
aktarilarak ge¢mesine karsin, itme sisteminde her silire¢ i¢in iiretim
cizelgesini yenilemek gerekmekte ve bu nedenle s6zkonusu degisiklikler
at1l stoklara neden olmaktadir.

e Cekme sisteminde siireg i¢i stokun birikimini ve kusurlu mamul tiretimini
Onleyici birgok yontemler kullanilir. Cok yonlii ve kendi baglarina karar
veren caliganlar mevcuttur. Itme sisteminde ise, ortaya ¢ikacak

aksakliklarin ve hatalt Uriinlerin yaratacagi problemlerden korunmak igin
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giivenlik  stoklann  bulundurulmakta, yalmizca belirli konularda
uzmanlagmig personel istihdam edilmektedir.

o Itme sisteminde malzeme temini fazla miktarlarda ve sik olmayan
teslimatlar halinde, tek tedarik kaynaginin neden olabilecegi teslimdeki
aksamalardan korunmak igin ¢ok sayida tedarik merkezi ile yapilan
s6zlesmelerle gergeklestirilirken, ¢cekme sisteminde olduk¢a az sayida
tedarik kuruluguyla yakin iligkiler kurulmakta ve malzeme teslimlerinin
sik ve az miktarlarda gergeklestirilmesi istenmektedir (Riggs 1987: 530).

o Itme sisteminde iiretim kontrolu tek bir merkezden yapilmakta ve gerekli
is emirleri bu merkezden herbir stirece ayr1 ayr1 génderilmektedir. Cekme
sisteminde ise i emirleri yalnizca son iretim siirecine génderilmekte,

Onceki iiretim siiregleri faaliyetlerini son safhaya gére ayarlamaktadirlar.
1.4.1.4. Cekme Sistemi ve Tam Zamaninda Uretim

Cekme sistemi Tam Zamamnda Uretim Felsefesi’nin altinda yatan temel
kavramlardan biridir. Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nde miisteriler talep etmedigi
stirece mamul iiretimi yapilmaz, bundan dolay: iiretim hattinda son i§ merkezi ihtiyag
duymadik¢a higbir {iretim faaliyeti gerceklesmez. Bu faktdrler Tam Zamaninda
Uretimi bir itme sisteminden ziyade ¢ekme sistemi haline getirir (Raiborn, Barfield

& Kinney 1996: 667).

Tam Zamanmda Uretim Sistemi’nde bilgi akisi geriye dogrudur. Her is
istasyonu ihtiyaciu kendinden 6nceki is istasyonuna bildirir, boylelikle arz miktart
talep miktarina esit olur. Sonraki {iretim siirecine malzeme akig1 tam zamaninda
gergeklesir. Boylece is akigimin koordinasyonu saglanmig ve siiregler arasinda asin
stok birikiminden kagimlmis olur. Uretim yalmzca takip eden is istasyonunun
kullanimina karsilik olarak gergeklesir, is sonraki liretim siirecinin yarattif1 talep

tarafindan gekilir (Stevenson 1999: 673).
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Uretimi tam zamaninda gergeklestirebilmenin &n kosulu ise, tim siireglere
ne zaman ve ne miktarda @iretim yapacaklarini zamaninda bildiren bir bilgi sisteminin
kurulmasidir. Tam Zamamnda Uretim ortaminda bu islevi gerceklestiren Kanban
sistemidir. Kanban kelimesi, kart, plaka, gsterge anlamlarina gelmektedir (Schroder

1988: 495).

1.4.2. Kanban

Japon “gekme” tliretim kontrol sistemlerinden en iyi bilineni uzun yillar
siiren caligmalar sonucunda Toyota Motor Sirketi tarafindan gelistirilmis olan
Kanban sistemidir (Schmenner 1993: 390). Kanban sistemi 1950’lerde Toyota’da
montaj hatlarindaki malzeme hareketlerini kontrol etmenin bir yolu olarak

gelistirilmigtir (Perelman 1994: 85).

Kanban, goriilebilir kayit veya sinyal anlamina gelen Kan (kart) ve Ban
(sinyal) sozciiklerinin birlesiminden olugsmus Japonca bir kelimedir. Kanban sistemi
tiretim ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolu ve lretim faaliyetlerinin
planlanmasi amaciyla kullamlan bi sistemdir. Kanban sisteminin amaci, izleyen
liretim siirecini desteklemek icin, malzeme ihtiyaglarina isaret etmek ve bu
malzemelerin (pargalarin) tam zamaninda (iretilmesini temin etmektir (Schroder
1988: 495). Kanban aymi zamanda yari mamul stoklarinin azaltilmasi, toplam
stoklarin giinlilk miktarlarinn belirlenmesi, kalitenin yiikseltilmesi ve maliyetlerin
diisiiriilmesi gibi Tam Zamamnda Uretim amaglarimin gerceklestirilmesine hizmet

eden bir sistemdir.

Kanbanlar daima iiretim akisina ters yénde ancak fiziksel birimlerle birlikte,
sondan basa dogru hareket ederek liretim asamalarimi birbirine baglarlar. Uretim
asamalarinin bu sekilde birbirine baglanmasi sonucunda ise gereken parcalar, gerekli
olan miktarda ve gerektigi zamanda tiretilmekte ve agsamalar arasinda ara stoklara
ihtiya¢ kalmamaktadir (Acar 1992: 89-90). Bu durumu sekil 6’daki gibi gbstermek
miimkiindiir (Widewman 1995: 528).
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Sekil 6: ftme ve Cekme Sistemlerinin Is Akig ve Calisma Mantigt

Kaynak: WIDEWMAN, H. “JIT Production in West Germany.” International Jornal
of Production Research, Vol.26, No.3, 1985.

Kanban sistemi sadece liretim diizeylerini degil, stok diizeylerini de kontrol
altinda tutarak tretim siirecindeki sorunlarin ortaya ¢ikmasina, israfin yokedilmesine
ve verimliligin gelismesine olanak saglar. Sekil 7, Kanban sistemi ile iyilestirme

faaliyetleri arasindaki iligkiyi gostermektedir (Monden 1983: 131).

l Yiiksek Verimlilik ]
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Sekil 7: Kanban Sistemi ve lyilestirme Siireci Arasindaki Iligki

Kaynak: MONDEN, Yasuhiro. Toyota Production System: Practical Approach to
Production Management, Norcross, Georgia: Industrial Engineering and
Management Press, 1983.




34

Kanban, iginde belli bir par¢adan belli sayida bulundurulan ve belli bir siire
icinde doldurulmast gereken standart konteynerler vasitasi ile tiretim alaninda da bir

disiplini zorunlu kilar (Prokopenko 1998: 165).
1.4.2.1. Kanban Tiirleri

En temel kanban sisteminde, tiretilmis pargalari tagiyan herbir konteynere

istasyon konteynerdeki pargalarin tamamim kullaninca konteyner ve kart (kanban)
bir 6nceki is merkezine geri g6tiiriiliir. Bos konteynerdeki kart baska bir dolu
konteynere ihtiyag¢ duyuldugunu gosterir. Konteyner yeniden dolduruldugunda, gelen
kart tizerine yapigtirilir ve geri gonderilir. Kullanic is istasyonu konteyneri alir ve bu

stireg stirekli tekrar eder. Bu kanban sistemine tek - kart sistemi ad1 verilir.

Toyota ise liretim emri kanbani (production - order kanban) ve g¢ekme
kanbanindan (withdrawal kanban) olusan ¢ift kart sistemini kullanir (Krajewski &
Ritzman 1996: 732). Cift kart sisteminde herhangi bir is merkezindeki tretim
oncelikleri daha siki kontrol edilmektedir. Ozellikle farkli {irlinlerin iiretildigi
ortamlarda ¢ift kart sisteminin kullaniimasi uygundur. Genellikle tek kart sistemi i
merkezlerinde tek tip ya da az sayida farkli tiretimin s6zkonusu oldugu ortamlarda

daha etkin olarak kullanilmaktadir (Acar 1990: 16).

Kart (Kanban) sistemini uygulamaya sokmadan once, ekipmanlarda ve
fabrika yerlesim diizeninde biiyiik fiziksel revizyonlar yapilmas: gerekmektedir. Is
programlar: tamimlanmali ve sabitlestirilmelidir. Her parganin iiretim siireci boyunca
takip edecegi yol agikca belirlenmis ve her teghizatta herbir par¢a i¢in yalmzca tek
bir kaynak noktasi mevcut olmalidir. Her is merkezi tamimlanmali ve stoklar

depolarda degil iy merkezlerinde tutulabilecek sekilde organize edilmelidir (Hall
1983: 41).
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Toyota ¢ift kart sistemi biraz karmasik olmasina rafmen yalmzca agsirt
tretimin degil ayni zamanda pargalarin gerekenden fazla akisinin da sika bir sekilde
kontrol edilmesini saglar (Harrison 1992: 187). Uygulamada genellikle ¢ekme

kanban: ve liretim emri kanbam kullanlir.
1.4.2.1.1. Cekme Kanbani (Withdrawal Kanban)

Bir sonraki istasyonun, bir nceki istasyondan ¢ekmek istedigi parga cinsini
ve miktarini belirleyen ve parga / malzeme ¢ekmek amaciyla kullanilan karttir (Acar
1992: 90). Bu karta ayn1 zamanda tagima veya hareket kanbani da denir. Cekme
kanbani belirli sayida parga yiiklii standart konteynerlerin bir i merkezinden
digerine hareketine izin verir. Kart, tedarik¢i (parcalarin {iretildigi) is merkezinin
stok ¢ikis noktasi ile kullanici is merkezinin stok giris noktast arasinda siirekli
hareket eder ve kullanici iy merkezine her hareketinde kart daima konteynere
ilistirilmis durumdadir (Hall 1983: 41). Bir ¢ekme kanbam sekil 8’deki gibidir ve
parga adi, konteyner kapasitesi, konteyner tipi, kart numarasi, tedarik¢i is merkezi
numarasi (stok ¢ikis noktasinin numarast), kullanici is merkezi numaras: (stok giris

noktasinin numarast) gibi bilgileri kapsar (Hall 1983: 41-44);
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Sekil 8: Cekme Kanbani

Kaynak: HALL, Robert W. Zero Inventories, American Production and Inventory
Control Society, Business One Irwin, Homewood, illinois, USA, 1983.
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Sekilde verilen g¢ekme kanbani ile s6zkonusu parga igin bir Onceki
operasyonun boyama islemi oldugu ve montaj # 2’de bulunan tagiyicinin yakit tanki
cergevesini alabilmek igin 52-6 No’lu boyama istasyonu ¢ikis noktasina gitmesi
gerektigi belirtilmektedir. Ayrica szkonusu parga igin bir sonraki operasyon montaj
islemidir. Konteyner kapasitesi 20 adet olup, modeli “Tip 2 kirmizi1”dir. Bu kanban

yayinlanan bes kanbanin {iglincusiidiir.

1.4.2.1.2. Uretim Emri Kanbani (Production — Order Kanban)

Bir 6nceki is merkezinin {iretmesi gereken par¢a cinsi ve miktarini belirleyen
kanban ¢esididir. Uretim emri kanban1 bazen siireg i¢i kanban, iiretim siparis kanbani
veya yalnizea iretim kanbam olarak da adlandirilmaktadir (Monden 1994: 16).
Uretim kanbani, kullamlmis olan fazla sayida parga yiikli standart bir konteynerin
yerine yenisinin iiretilmesine miisade eder (Harrison 1992: 187). Uretim emri
kanbani sadece parga/malzeme temin eden is merkezinde ve bu ié merkezinin stok
¢ikis noktasindan kullanilir. Bir {iretim emri kanbami tretilecek par¢a numarasi,
standart konteyner kapasitesi, malzeme temin eden is merkezinin numarasi, kart
numarasl, malzemenin ihtiyag duyuldugu i merkezinin numarasi ve malzemelerin
rierede bulunabilecegi gibi bilgileri igerir (Schmenner 1993: 390). Sekil 9, tipik bir
{iretim kanbani géstermektedir (Hall 1983: 45).

- o —— — o — — T T - " - v e . o . —  § @ e e M M e e e A ——

Is Merkezi #52 Boyama

Parga No. AS575 Yakat Tanka Cergevesi
Stok Raf No. 52 i
Malzeme Ihtivac Boya #5 Siyah

372 Istampa

Bulundugu Yer: Is Merkez 31. Basks Atslyesi
Stok Noktast Ne. 31-18

e s = e 4 - e = w e e e e e e e e e e 4 e e e s o e e e s e e e e e B

Sekil 9: Uretim Kanbani

Kaynak: HALL, Robert W. Zero Inventories, American Production and Inventory
Control Society, Business One Irwin, Homewood, illinois, USA, 1983.
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Sekilde yeralan tretim kanbani; #52 no’lu boyama is istasyonunun A575
kodlu yakit tanki gercevesi liretecegini, ayrica tiretilen pargay: 52-6 no’lu stok rafina
koyacagim ve liretim icin ihtiya¢ duyulan malzemeleri 31 no’lu is merkezinin 31-18

no’lu stok noktasinda bulabilecegini gostermektedir.

Uygulamada daha bagka kanban tipleri de mevcuttur. Sekil 10, temelde
kullanilan Kanban tiplerini gostermektedir (Monden 1994: 20).

Rutin Uretim Kanbam J
(Kafile iivetimi digmdalki iiretim igin)

Tiretim Emri Kanhawl
[] (Siireg ici Kanban)
ﬁcgen Kanban }
Karhan (Kafile Uretimi Igin)
Sitregleraras: Celome Karham |
L} Cekme Kanbam
Tedarikei Kaxbam |

Sekil 10: Temel Kanban Tipleri

Kaynak: MONDEN, Yasuhiro. Toyota Production System: An Integrated Approach
to Just-in-Time, Chapman & Hall, Industrial Engineering Management Press,
Institute of Industrial Engineers, Second Edition, 1994.

1.4.2.2. Kanbanlarn Isleyisi
Toyota ¢ift kart sisteminin igleyis asamalarim incelemek, kanbanlarin yapisi
hakkinda bize daha agiklayici bilgiler verecektir. Kanban kullaniminda birbirini takip

eden agamalar s6yledir (Sekil 11);

1. Montaj ¢izelgesi, B iglemini tamamlamak i¢in bir miktar parca talep

eder. K1 konteyneri i¢indeki pargalarla birlikte is merkezi B’ye taginir.
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Cekme kanbami1 C1, K1 konteynerinden alinir, A sathast tamamlanmug
Uretim emri kanban: U1, F1 konteynerinden alinir ve is merkezi A’ya
gonderilir. Bu A isleminin baglamas: i¢in bir sinyaldir.

Uzerine ¢ekme kanbami C1 iligtirilmis olan F1 konteyneri B safhasi
malzeme stok noktasina génderilir.

Uretimi tamamlanmis pargalarla dolu olan yeni konteyner iizerine
ilistirilen tiretim kanbami Ul ile birlikte A safhasindan almip

tamamlanmig parga stok noktasina konur.

oo o ot et i e e e =

. UL - fs Merkezi BisMerkeri | i
Tamamlannag Malzemeler :
Paxcalar I
|
po| F2 2| K2 ‘
A @ *U‘z @ . ‘“c B :
Safhasa [**°1° .~ Safas: | !
Z - 4
A F1 [{--t-mn-od Ll K1 ,,?‘@ !
. T @ : o Fg !
* nif| * r I
. ¢ *
s R ‘. _‘I _:
"""""" L Sy el
F1,¥2,K1,K2 = Konieynerler
Ul, U2 = Uretim Fri Kanbanlan
C1,¢2= Cekme (Taguma) Kanbanlara

Sekil 11: Cift Kart Kanban Sistemi

Her ne kadar uygulanmas: olduk¢a basit gibi gériinse de kanbanlarin

amacina ulasabilmesi disiplinli ve kuralli bir ¢alismay: gerektirmektedir.

1.4.2.3. Kanban Sisteminin Avantajlan

Kanban sisteminin geleneksel itme sistemlerine gére bir ¢ok avantajlar

vardir.Bu avantajlan su sekilde siralayabiliriz (Lars-Uno 1992: 115);
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e Basit ve kolay anlasilabilir bir siireg

e (Cabuk ve kesin bilgi

o Diisiik maliyetli bilgi akig1

e Degisimlere hizli uyum saglama

e Siireg i¢i agir1 kapasitenin simirlandiriimas:
e Agin iiretimden kaginilmasi

e Israfin minimize edilmesi

e Siirekli kontrole olanak tanimasi

e Sorumlulugu hat iscilerine devretmesi

Kanban, tiretim siirecinin devamli rasyonalizasyonunda ve problemlerin
kaynaklarinin tespitinde etkili bir aragtir. Ozetle, Kanban ana iiretim programina
kararhk kazandirmak, tretim siirecini basitlestirmek, parga ve malzeme akigim
diizenli kilmak, iiretim hizlarimi dengelemek, iiretkenligi gelistirmek, kaliteyi
arttirmak ve hazirlik zamanlarini azaltmak icin kullanilan etkili bir sistemdir (Saygil:

1987: 12).
1.4.3. Kisa Hazirhk Zamanlan ve Kiigiik Partilerle Uretim

Tam zamaninda Uretim sistemi {iretimin her agamasinda stok miktarini en
aza indirebilmek i¢in hazirlik zamanlarim ve {iretim parti biyiikliiklerini mimkiin
oldugunca azaltmaya caligir. Tam Zamamnda Uretim felsefesinde ideal parti
buylukliigii 1 birimdir (Stevenson 1999: 664). Kiigiik parti bitytikliikleri, tiretim
stirecinde ve tedarikgilerden saglanan teslimatlarda Tam Zamanmda Uretim
sisteminin etkili islemesine imkan taniyan bir takim faydalar saglar. 1k olarak,
tiretimde kiiclik partilerin kullanilmas: siireg i¢i stoklarin olduk¢a azalmasina neden
olur. Bu ise tagima maliyetlerini, yer ihtiyaglarin ve is yerindeki dagimiklig: azaltir.
Ikinci olarak, kalite problemleri ortaya ¢iktiginda kontrol ve yeniden isleme
maliyetleri daha disiiktiir. Ciinkii partideki kontrol edilecek ve yeniden iglenecek
par¢a sayist oldukga azdir.
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Kiugiik parti biuyiiklikleri ayni zamanda {iretim programina esneklik
kazandirir. Biiylik partilerle tiretim, ig istasyonlarinda biiyiik miktarda isleme zamani
harcanmasina ve tretim programinin karmasiklagmasina sebep olur. Kiigiik partiler

ise programcilarin kapasiteden oldukga etkili bir bigimde yararlanmalarina olanak

tanir.

Kigiik partilerle tiretim, sagladigi bu faydalarin yani sira bir takim olumsuz
sonuglara da neden olabilir. Cok sayida makine hazirliklarina gereksinim duyulmast,
bu hazirliklar esnasinda kapasite kayb1 olugmasi ve liretim maliyetlerindeki artig gibi
olasi problemlerden kaginmak i¢in Tam Zamaninda Uretim hazirhk zamanlarin

olabildigince azaltmaya cabalar.

Hazirthk zamanlarimin  kisaltilmasi, mevcut kapasiteyi, program
degisikliklerine uyum saglayabilme esnekligini arttirdift ve stok miktarini azalttifs
igin ¢ok Onemlidir. Hazirlik zamani sifira yaklastikca ideal parti biiyiikliigiine
ulagilabilir (Schroder 1988: 498). Hazirlik zamanlarimin kisaltilmasi ve hazirlik
maliyetlerinin diistiriilmesiyle daha kii¢iik partilerle {iretim olanag: artacak bdylece
stok miktar1 da azalacaktir. Stok miktarinin azalmas: stok bulundurma maliyetlerini

diislireceginden toplam (retim maliyeti de daha az gergeklesecektir.
1.4.4. Is Gorenlerin Katilumi

Tam Zamaninda Uretim sisteminin unsurlarindan biri olan is gérenlerin
katilimi, ¢aliganlarin biitiin yeteneklerinden tam anlamiyla faydalanilmasim ifade
etmektedir. Caliganlarin katilimi yaklasiminin amaci, igle ilgili problemleri ¢6zmek
ve siirekli gelismeyi saglamak igin y6netici olmayan kesimin fikirlerini, enerjilerini,

yaraticiliklarim ve gelistirdikleri yeni metotlan kullanmaktir (Duncan 1988: 71).

Calisanlarin katilim1 organizasyonu, bir koordinator tarafindan y&nlendirilen
ve gbzlenen li¢ ila beg gérev grubunun siireklilik arz eden faaliyetleri ¢evresinde

yapilandinlmigtir. Koordinator, katilim gruplarimin egitiminden, grubun kaynak
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ihtiyaglarinin koordinasyonundan, idari komiteye yapilan sunumlara ve diizenli
toplantilara asistanlik yapmaktan sorumludur. Caliganlarin katilimi programinda yer

alan faaliyetler gekil 12°de gosterildigi gibidir.

Hari Komite Problem Cozme Girev Grubu

1. Olas1 problemleri belirle

2. Deigerlendir, incelik sirasma
diz ve problend seg

3. Gérev grubunu kur ve gereken
siirede problemi cizmekle goreviendir ——p 4. Orgarize ol

5. Problemi tanumla

6. Alhnda yatan nedenleribelirlemek igin
beyin firtinasi yap

7. Veri topla

8. Beyin firtimas: yaparak céziimler
olugtur

9. Olasi ¢oziimleri degerlendir

10. Uygun giziimii seg

11. Coziimiin uygunluZunu onayla
4+ 12.]dari komiteye sun

13. Sunulan giziimii degerlendir
14, Ciiziimii onayla ve uygulama
yetkisiver

A
7 15. llgili ustabas ile birlikte chziimii
uyzula, gelismeleri izle ve rapor et

Sekil 12: Isgiicti Katilim Faaliyetleri

Problem ¢6zme gruplar sorunu tespit ettikten sonra séz konusu sorunun
altinda yatan nedenleri belirlemek ve ¢6ziim yollarmi tespit etmek igin pareto

gizelgesi', balik kilg1g1 diyagrami? gibi araglar kullanir.

Calisanlarin katilimi yaklagiminin bagarih olabilmesi bazi 6n kosullarin

gergeklestirilmesine baglidir. Bunlar (Bozkurt 1994: 8);

¢ Bilginin, igin yapildig: en alt diizeye kadar iletilmesi,

! Pareto Cizelgesi (Pareto Chart): Problem ¢6zme galismasimnin baslangic noktasim segmek veya bir
problemin teme! nedenini belirlemek icin, problem ya da kogullarin tiimiiniin goreli Snemini
gostermek amactyla kullanilan grafiksel bir aragtir (Soylu ve digerleri 1998: 136).

% Balk Kilgigt (Neden-Sonug) Diyagrami (Fishbone (Cause and Effect) Diagram): Bilinen bir
problemin muhtemel nedenlerini belirlemek ve gostermek icin kullanilan bir aragtir. Bir siireci
etkileyen nedenleri simiflandirarak ve iligkilendirerek agik bigimde gostermek igin geligtirilmigtir
(Soylu ve digerleri 1998: 37).
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o Kararlarin uygulanabilmesi igin yetki devri yapilmasi ve

o (Odiillendirme sistemi kurulmasidir.

Is gorenlerin katilimu; disiplin, esnek ig giict, adaletli personel politikalari,
yetki devriyle gelen 6zerklik, personelin stirekli egitim yoluyla gelistirilmesi ve
iiretkenlik gibi unsurlan1 da beraberinde getirir. Is gorenlerin siirece tam anlamiyla
dahil edilmesiyle olast problemlerin tespiti kolaylasacak ve siire¢ daha saglikli bir

bigimde igleyecektir.
1.4.5. Fabrika Yerlesim Diizeni

Tam zamamnda iiretim sisteminin uygulanmasi fabrika yerlesiminde ve
techizatlar tizerinde kendiliginden bir etki yaratir. Fabrika yavag bir bigimde oldukga
diizenli bir {iretim akigina ve otomatiklesmeye dogru ilerler. Kalite biiyiikliiklerinin
azaltilmas: ve problemlerin her zaman karli bir bi¢cimde ¢6ziilmesi otomasyonu
olanakl: kilar. Fabrika ortami ve liretim departmanlarinin is hiicreleri olusturularak
yeniden yapilandirilmasina neden olur. Tam zamaninda iretim sisteminde farkl

tiirdeki makinelerin bir arada bulundugu farkl: is hiicreleri olusturulmaya caligilir.

Hiicresel yerlesim (cellular layout) kavrami ilk kez 1920 yilinda Amerikal
bir mithendis tarafindan ortaya atilmistir (Russel & Taylor IIT 1995: 753). Hiicresel

yerlesim, Grup Teknolojisi temelinde gelistirilmis bir kavramdir.
1.4.5.1. Grup Teknolojisi

Grup teknolojisi, parcalarin benzer sekilsel Gzelliklerine veya islemsel
gerekliliklerine gore aileler halinde siniflandirilmalar ve farkli makinelerin bir araya
getirilmesiyle olusturulmus hiicre gruplarnnda iiretilmesidir (Russel & Taylor III
1995: 753). Simiflandirilmis bir parga grubunun tamamen iglenmesini saglayacak tim
gerekli teghizatlar, bir makina grubu bigiminde bir araya getirilmekte ve bu makina

gruplarina “Uiretim hiicresi“ denilmektedir.
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Grup teknolojisinde amag, fabrika iginde malzeme akis sisteminin
yalinlastirilmasidir. Malzeme / parga, ideal olarak her seferde 1 birim, bir siiregten
digerine daha Onceden tayin edilmis bir rotay1 izleyerek hareket eden bir is¢i
tarafindan gotiiriiliir. Yalin i3 akisi ile makina Oniindeki bekleme zamanlan
kisaltilarak veya ortadan kaldirilarak stire¢ i¢i stok maliyetlerinin diismesi
saglanmaktadir. Ayrica grup teknolojisi hazirhk zamanlarini azaltmakta ve ayni
zamanda kiigtik parti biiyiikliikleriyle tiretimi olanakli kilmaktadir. Diizgiin malzeme

akig1 sayesinde kiicik miktarlar halinde iiretim, stok azaltimi, hatalarin aminda

goriilebilmesi ve ¢oziilmesi saglanir.

Grup teknolojisi ile olugturulan hiicreler genellikle U bigimindedir. Sekil 13,
ig¢1 hareket rotalar ile birlikte tipik bir liretim hiicresini gostermektedir (Russel &

Taylor III 1995: 754).
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Sekil 13: -U- Bigimli Fabrika Yerlesim Diizeni

Kaynak: RUSSEL, R.S. and B.W. TAYLOR IIL Production And Operations
Management: Focusing on Quality and Competitiveness, USA, Prentice-Hall Inc.,

1995.

Uretim hatlartnin U bigimli konfigiirasyon bigiminde olusturulmalart
makinalar arasindaki mesafeleri azaltir, grup c¢aligmalarint Ozendirir ve isgiler

arasinda iyi bir iletisime olanak tanir.
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1.4.5.2. Tam Zamanminda Uretim Sistemi Fabrika Yerlesim Diizeninin

Faydalar:

Tam Zamamnda Uretim sisteminde fabrika yerlesim diizeninin “U”

biciminde diizenlenmesi, isletmeye asagidaki faydalarn saglamaktadir:

Mesafe azaltimi

Artan esneklik

Esnek iggticti

Stoklarin ve stok alanlarinin azaltimi

Uretim stiregleri arasindaki mesafenin azaltilmasi, {iretim hattinin U
bigiminde yerlestirilmis is hiicreleri seklinde diizenlenmesinin sagladigi en biiyiik
faydadir. Boylece malzemelerin taginmasi sirasinda techizata fazla ihtiyag duyulmaz.
Malzemeler / pargalar, makinalar veya is merkezleri arasinda elle ya da bantlarla ¢ok

kisa siirelerde tasinabilir. Boylece maliyet tasarrufu saglanmig olur.

Is hiicreleri .kapasite degisikliklerine, {irlin gelismelerine ve yeni tasarimlara
kolayca uyum saglayabilecek sekilde dizayn edilmiglerdir (Heizer & Render 2001:
521). Hiicresel fiiretim diizeni ile bir triinden digerine kolayca gecis saglanarak
kapasite son derece esnek hale getirilebilir. Bir iiriinden bagka bir liriine gegilecekse
hiicrenin etrafinda bulunan tekerlekli iiretim tablalar1 iizerindeki makineler hangi
tirlin veya model islenecekse o tiretim hattina dogru geri g¢ekilirler. Béylece birkag
saniye iginde iiretim hatt1 diger {iriin i¢in hazir duruma gelir. Bu stire¢ biitiin Uriinler

lizerinde ¢alisabilen ¢ok y6nlii iy giicti gerektirir.

Tam Zamaminda Uretim yerlesim diizeninde isgiler birbirlerine yakin
caligtiklar1 i¢in problemleri birbirlerine anlatabilir ve sorunlarin ¢6ziimiinde birlikte
caligabilirler. Bir makina arizalandiginda hticredeki tiim is¢iler degisiklikligi kolayca
fark ederek derhal problemi ¢6zmeye giderler. Iscilerin birlikte ¢aligmas: ¢ok yonlii

gelismelerine ve boylece liretim siirecine esneklik ve verimlilik kazandirmalarina yol

agar.
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Tam Zamaninda Uretim Sistemi’ne gére olusturulmus olan fabrika yerlesim
diizeni stirecler arasindaki hareket mesafesini kisaltir. Ayrica stok alanlarim
kaldirarak stok miktarini da azaltir. Higbir depolama alani olmadi: igin pargalar
daima hareket halindedir. Depo olarak kullanilan hersey (raf, ¢ekmece v.b.)
kaldirimistir.

Fabrika yerlesim diizeninin degistirilmesi Tam Zamaninda Uretim
Sistemi’ne gegerken yapilan en Onemli degisikliklerden biridir. Bu degisiklik
stiregler arasindaki uzaklig1 minimize ederek is giicii esnekligi, daha iyi haberlesme

ve hizli geri besleme saglar.
1.4.6. Toplam Kalite Kontrolii

Israfin 6nlenmesi yoluyla maliyetlerin distiriilmesi, Tam Zamanmnda
Uretim’in temel hedefidir. Bu noktada tiretimin her asamasinda hammadde, yari
mamul ve m;unul stoklari ile satin alinan ve iiretilen pargalardaki ve mamullerdeki
kalitesizlik en temel israf unsurlandir (Yilmaz & Kantarli 2000: 155). Tam
Zamaninda Uretim felsefesinde israfin 6nlenmesi temelinde iizerinde durulan en
Onemli unsur Toplam Kalite Kontrolii’diir. Miisteri ihtiyaglarinin en diigitk maliyetle
ve miimkiin olan en yiiksek kalitede kargilanmasi gilintimiiz rekabet kosullarinda
isletmeler i¢in hayati 6nem tagimaktadir. Bu gerekliliklerin saglanmasi zorunlulugu
Toplam Kalite Kontrol yaklagimim Tam Zamamnda Uretim Sistemi’nin temel

taglarindan biri haline getirmistir.

Toplam Kalite Kontrolii kavrami ilk kez Dr. Feigehbaum tarafindan
kullamlmigtir (Monden 1983: 152). Feigenbaum Toplam Kalite Kontroldi’nii, “bir
organizasyondaki degisik gruplarin kalite gelistirme, kaliteyi koruma ve Kkalite
iyilestirme ¢abalarini migteri tatminini de g6zéniinde tutarak liretim ve hizmeti en
ekonomik diizeyde gerceklestirebilmek i¢in birlestiren etkili bir sistem® olarak
tammlamstir (Ishikawa 1997: 92). Feigenbaum, bir isletmede tasarimdan satin

almaya, imalattan pazarlamaya dek biitiin birimlerin kalite kontroliine katilmalar
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gerektigini ve kontrol fonksiyonunun kalite kontrol uzmanlan tarafindan

yiiriitiilmesinin zorunlu oldugunu ifade etmektedir.

Tam Zamamnda Uretim sisteminde Toplam Kalite Kontroli kavrami
“Isletme Genelinde Kalite Kontroli” (Company Wide Quality Control) olarak
adlandinlmugtir (Ishikawa 1997: 93). Klasik toplam kalite kontrolii yaklasimindan
farkl olarak kalite kontrol sorumlulugu, belirli sayidaki uzmanlar yerine, isletmenin

her biriminde gérev yapan ve kalite kontrol konusunda egitilmig olan biitiin

personele aittir.

Ishikawa’ya gore “Isletme Genelinde Kalite Kontrol” yaklagiminin ii¢ temel
ozelligi vardir (Ishikawa 1997: 93);

1. Biitiin boliimlerin kalite kontroliine katilmasi
2. Tiim c¢aligsanlarin kalite kontroliine katilmasi
3. Kalite kontroliiniin isletmenin diger fonksiyonlariyla entegrasyonu

(Biitiinlesik Kalite Kontrol)

Sirket baskanindan, departman miidiirlerine, iscilere ve satis elemanlarina
kadar biitlin ¢aliganlarla birlikte tiim yan sanayi igletmeleri, dagitimcilar ve diger
ilgili isletmeler de kalite kontrol ¢aligmalarina katilirlar.

Miisteri odakli bakis acgis: toplam kalite kontroliinlin temel prensibidir.
Ishikawa’mn “sonraki siire¢ sizin miisterinizdir.” s6zii bu bakis agisinmn bir
yansimasidir (Ishikawa 1997: 109). Miisteri ihtiyaglarinin tatmin edilmesi en 6nemli
noktadir. Bunun saglanabilmesi ancak {irtin ve hizmet Kkalitesinin stirekli
iyilestirilmesiyle miimkiindiir. Toplam Kalite Kontrolii biitiinsel yaklasimiyla
yoneticileri, iscileri, tedarik¢ileri kapsayan bir takim c¢aligmasiyla stireglerin

gelistirilmesine olanak tanur.

Tam Zamaninda Uretim sisteminde Toplam Kalite yaklagimi, isletmenin
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tiim faaliyetlerinde kaliteyi yiikseltmeyi hedefler ve boylece her asamada olusmasi
s6z konusu hatalar1 6nler. Hatalarin 6nlenmesi ile kayiplar azalir; fire, 1skarta, ikinci
kalite {irlin, gereksiz stoklar, zaman kayiplar1 ve teslimattaki gecikmeler gibi
olumsuzluklar ortadan kaldirilir. Biitin bunlarin sonucunda maliyetler diiser ve

miigterilerin beklentileri tam olarak kargilanir (Kavrakoglu 1998: 10).

1.5. Tam Zamaninda Satin Alma

Tam zamaninda tiretim uygulamalannin bagarili olabilmesinin temel
gerekliliklerinden birisi de Tam Zamaninda Satin Alma’dir. Tam Zamaninda Satin
Alma, riinlerin veya malzemelerin ihtiya¢ duyuldugu anda ya da kullanimindan
hemen once teslimati yapilacak bigimde satin alinmasidir (Horngren, Foster & Datar

2000: 719).

Satin alma fonksiyonu stok ve malzeme yOnetiminin en &nemli
fonksiyonudur. Uzun yillar, satin alma fonksiyonu isletmelerin organizasyon yapist
icinde ¢ok az 6nemsenmis ve ihmal edilmistir. Stok politikalari, satin alma emri
biiyiikliiklerinin ve sikliklarmmn tespit edilmesinden Steye gidememistir. Ancak,
malzeme ve hizmetler igin harcanan paranin tiim harcamalar igindeki paymnin giderek
artmasi1 stok ve malzeme yOnetimine verilen 6nemin artmasina neden olmustur.
1980°li yillarin sonuna dogru ABD’de yapilan arastirmalar, temel endistrilerde satig
gelirlerinin  yarisindan fazlasimin malzeme ve hizmet alimina harcandigim
gostermistir. Stok ve malzeme y6netimine verilen Onemin artmasina neden olan

etkenler sunlardir (Macbeht 1988: 87);

e Islem maliyetlerinin diistiriilmesi

e Satin alma iglevinin bir merkezin sorumlulugu altinda birlestirilmesi
e Stoklarin azaltimas:

e Satin alma imkanlarinin genisletilmesi

o Islevsel verimliligin iyilestirilmesi

o Diisiik fiyattan alumlarin saglanmasi
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Geleneksel tiretim sistemlerinde tiretim biiylik partilerle gergeklestirildigi
i¢in malzeme / parga tedariki de biiyiik miktarlar da yapilir. Satin almalarin biiyiik
miktarlarda ve seyrek teslimatlarla gergeklestirilmesi stok miktarlarini ve dolayisiyla

tagima ve siparis verme maliyetlerinden’ olugan stok maliyetlerini arttirir.

Tam Zamaninda Uretim ilkelerinin satin alma faaliyetlerine uygulanmasiyla
stoklarin azaltilmas1 veya ortadan kaldirilmasi yoniinde 6nemli bir adim atilmis oldu.
Amag dogru malzemelerin uygun is merkezine ihtiya¢ duyuldugu anda teslimatim
miimkiin hale getirebilmekti (Sadhwani, Sarhan & Kiringoda 1985: 37). Tam
Zamaninda Uretim felsefesi idealize edilmis “sifir stok” ve “sifir hata” hedeflerine
ulagabilmek i¢in az sayida saticidan yiiksek kaliteli tirlinlerin ufak miktarlarda ve
zamaninda teslimatini zorunlu kilmaktaydr (Acar 1993: 77). Satin alma anlayisinda

yéganan bu kokli degisiklik maliyetler izerinde de 6nemli etkiler yapti.

Bir isletmede Tam Zamaninda Satin Alma yaklasiminin uygulanmaya
baslanmasi ile birlikte satin almanin, temel fonksiyonlari aym kalsa da firmanin
orgtitsel yapist igindeki rolii énemli 6lglide degisecektir. Geleneksel satin alma ile
Tam Zamaninda satin alma yaklagimlarinin, satin alma fonksiyonu iginde yer alan

bazi temel faaliyetler agisindan karsilastiriimasi tablo 1 ‘de gosterilmistir;

! Siparis verme maliyetleri, hammadde ve malzemelerin siparigin verilmesinden isletmeye teslim
edildigi ana kadar yapilan tiim harcamalardir.
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Tablo 1: Tam Zamaninda Satin Alma [le Geleneksel Satin Almanin Kargilastirilmast

Satin Alma Faaliyetleri

Tam Zamaninda Satin Alma

Geleneksel Satin
Alma

* Tam Sorumluluk Alanlart

Parti Buytklugintin Belirlenmesi

Kiigiik partiler halinde sik alimlar

Bilyiik partiler halinde
daha az siklikta alimlar

Yan Firma Segimi

Cografi yakinliga sahip tek bir yan sanayi
firmast ile uzun vadeli anlasmalar

Cok sayida yan sanayi
firmas: ile kisa dénemli
anlasmalar

Yan sanayi firmalar ile pazarltk

Temel amag, kaliteli malzeme saglanmas:
ve her iki taraf igin agik olan fiyatlandirma
ile uzun vadeli anlasma yapilmasidir.

Temel ama¢, miimkiin
olan en dusitk fiyatin
elde edilmesidir.

*Kismi sorumluluk alanlari

Gelen pargalarin kontrolt

Gelen pargalarin sayimmi  ve kontrolii

azaltilarak ortadan kaldirlir.

Alict firma biitiin gelen
pargalarin  sayimt  ve
kontroliinden
sorumludur.

Nakliye bigiminin belirlenmesi

Nakliyede zamaninda sevkiyat onemlidir.
Sevkiyat planlamasi alict firmaya aittir.

Amag, nakliyenin daha
dusitk maliyetle temin
edilmesidir.  Sevkiyat
planlamast yan sanayi
firmasina aittir.

Uriin spesifikasyonlarinin belirlenmesi

Alict firma Griin dizaynindan daha ¢ok
performans ile ilgilenir. Yan sanayi firma
yenilik¢i olmast igin tesvik edilir.

Alict firma {iriin
performansindan  ¢ok
dizayn ile ilgilenir. Yan
sanayi firmalan Uriin
dizayn: konusunda gok
az 6zglirdiir.

* Ilgili Konular

Yazismalar i¢in daha az zaman harcanir.
Sevkiyat zaman ve miktarlar1 telefon ile

Buyik  bir yazigma
trafigi vardir. Sevkiyat
miktarinin

Yazigmalar degigtirilebilir, zaman ve
degistirilmesi i¢in
siparis emri gereklidir.

Ambalaj Kiigik standart tagiyicilar  kullamlsr. | Biitin tip pargalar igin

Malzeme saymmi  ve tamimlanmasi | aligtimig ambalajlar
kolaydir. kullantlir. Malzemelerin

tanimu ile ilgili herhangi
bir isaret yoktur.

Tam Zamaninda Satin Alma, ihtiya¢ duyulan malzemelerin az miktarlarda

ve sik teslimatint gerektirmektedir. Tam Zamaninda satin almay1 uygulayan firmalar,

herbiri oldukca kiigiik sayida parga igeren teslimatlarin sayisinda Snemli artislar

meydana geldigini rapor etmislerdir (Foster & Horngren 1987: 20). Bu durum satin

alma faaliyetlerinin ve dolayisiyla ihtiya¢ duyulan zamanin ve bu faaliyetlerden
kaynaklanan maliyetlerin artmasma yol acacaktir. Maliyetleri ve satin alma
faaliyetleri i¢in harcanan zamam azaltmak i¢in izlenebilecek yollar asagida ifade

edildigi gibidir (Foster & Horngren 1987: 20);
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—~ Tedarikeilerin sayismmn azaltilarak satin alma goriigmelerine bagli
kaynaklarin azaltlmas: (IBM, Kentucky’de bulunan fabrikasinda,

malzeme alim yaptifn tedarikgilerin sayisim  640°tan 32°ye

diistirmiistlr).

~ Uygun fiyat ve istenilen kalitede malzeme teminini garanti eden

tedarikgi firmalarla uzun dénemli s6zlesmeler yapilmasi

— Kalite ve teslimat kosullar1 hakkinda tedarikgilere sik sik ayrintili bilgi
verilmesi. Kalite ve giivenirlik tam zamaninda satin alma uygulamasinin
temel esasi oldugundan sartlara uymayan tedarik¢i firmalarla yapilan

anlagmalar derhal iptal edilmelidir (Karcioglu & Dursun 2001: 60).

— Herbir konteynerdeki parca sayisinin optimum hale getirilmesi. Boylece,
malzeme tagimada biiylkk ekipman kullanimi, paketleme, paketlerin
acilmast gibi deger katmayan ancak bir maliyet unsuru olan faaliyetler

azaltilmis olur.

— Teslim edilen malzemelerin kalite ve miktarlarimin alici isletme
tarafindan asgari dilizeyde kontrol edilmesi. Kalite denetim
faaliyetlerinin azalmasi denet¢i sayisimin azalmasim ve denetim
maliyetlerinin diismesini saglayacaktir. Ancak bunun mimkiin
olabilmesi i¢in en iyi kalite dilizeyini saglayan tedarik¢i firmalarla

caligilmasi ve karsilikli gtiven gereklidir.

Kaoru Ishikawa, iiretici ve tedarikgi iliskilerinin {i¢ asamada olgunlagtifim
s6ylemektedir. Ik asamada, iiretici firma, malin biitiiniini kontrol eder. Ikinci
asamada, lUretici yalnizca ornekler secerek kontrol eder. Son asamada ise, liretici
teslim edilen herseyi kontrol etmeden kabul eder. Sadece liglincii agamada gercek bir

iliskinin kuruldugundan bahsedilebilir (Imai 1999: 213).

Uclincti asamaya ulasilmasiyla, iiretici firma tedarik¢i firmanin kalite

konusunda yeterliligini teyit edecektir. Ve bdylece iretici firma kalite denetim
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calismalarina daha az zaman harcayabilecek, {iretim stireglerinin kalitesinin
arttirilmas: ve miisterilerine sundugu hizmetlerin iyilestirilmesi ile daha g¢ok

ilgilenebilecektir.

Tedarik¢ilerin giivenilirligi ve ihtiya¢ duyulan malzemelerin sifir hata ile
karsilanma giivenirligi tam zamaninda satin alma sisteminin uygulanabilmesinin
temel kosullaridir (Sadhwani, Sarhan & Kiringoda 1985: 37). Bu noktada tedarik

kaynaginin se¢iminin 6nemi 6n plana ¢ikmaktadir.

1.5.1. Tam Zamanmda Satin Alma Yaklagimimda Tedarik Kaynag:

Se(;imi

Geleneksel satin alma yaklagiminda ihtiya¢ duyulan malzemelerin kimden
alinacagi karan oncelikli olarak fiyat temeli tizerinde verilir (Raiborn, Barfield &
Kinney 1996: 658). Uretici firmalar tedarikgileri her dénem igin en diisiik fiyati
verenler arasindan, yeniden segerler. Ya da az sayida tedarik kaynaimn
yaratabilecegi olumsuz kosullardan kaginmak i¢in tahmini miktarlara dayali

ihtiyaclarim bir grup tedarik¢i arasinda paylagtirr.

Tam Zamamnda Satin Alma uygulamasinda ise toplam kalite kontrolil
garantisi veren az sayida giivenilir tedarik¢i uzun dénemler igin segilir (Sadhwani,
Sarhan & Kiringoda 1985: 37). Dikkatli degerlendirmelerden sonra agama asama
tedarikgilerin yeterlilikleri teyit edilir, boylece malzeme tedariginin kesintiye
ugramadan muhafazasi miimkiin olur. Malzeme tedariginin saglanmasi, sorumluluk,
giiven, ortaklik ve karsihikli sadakat temelinde yiikselen takim calismas: ile
miimkiindiir. Bu ise tireticiler ve tedarikgiler arasinda ¢ok yakin iligkiler gerektirir.
Ureticiler iirlin dizayni, kalite kontrolii ve sabit iretim gizelgeleri konularinda
tedarikgilere yardimer olurlar. Uretici ve tedarikgi iligkilerinin geligtirilmesi zaman

ve gaba alir.

Tam Zamaninda Satin Alma yaklasiminda tedarik¢i se¢imi, tedarikeilerin
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bir ¢ok kriter (fiyat, kalite, edinme maliyeti, teslimat v.b.) igeren gesitli yeterlilik
testleri uygulamalaniyla segildigi bir stiregtir (Sekil 14) (Chitale & Narang 1991:
135);
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Sekil 14: Tedarik¢i Segimi

Kaynak: CHITALE, A K. and G.S. NARANG. JIT: Management for World Class
Manufacturing, The Japanese Way, Delhi, India, Ajanta Publications, First Edition,
1991.

Satin alma birimlerinin en 6nemli gbrevlerinden birisi de, tedarikg¢ilerin
nispi gii¢lerini fiyat, igbirligi, kalite, teslimat, teknoloji ve genel yonetim sistemleri
acisindan degerlendirebilecek kriterleri olusturmaktir (Imai 1999: 212). “Hewlett-
Packard”in tedarik¢i se¢iminde kullandigi bazi kriterler agagida gosterilmistir;

e En diisiik toplam edinme maliyeti

e Parcalarin tamamimin kullamlabilir olmast (malzeme kontrolii
yapilmamasi)

e Zamaninda teslimat

o Kisa ve tutarl siparig hazirlama zamam

e Haftalik / giinltik nakliye




53

o lyi igsel siirec kontrolil

e Maliyet azaltimlarinin H.P’ye yansitilmasi

e lyiiletisim ve bilgi akis

e Igsel planlama faaliyetlerinin (satin alma, iiretim planlamasi, sevkiyat
v.b.) sik1 kontrolii

e Finansal agidan saglam ve glivenilir olma

Tam Zamaninda Satin Alma uygulamalarinda optimum durum, satin alinan
her parga igin tek bir tedarik¢i kullanilmasidir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996:
659). Ancak tek tedarikgi firma ile g¢aligmak, alternatif tedarik kaynaklarinin
yoklugundan dolay1 6zellikle kritik {irinler ve malzemeler kullanan iiretici igletmeler
icin bir risk (grevler, haksiz fiyatlandirma, teslimat aksamalar v.b.) ortamu
yaratacaktir. Bu yiizden sinirli sayida tedarikgi firma ile c¢aligmak daha uygun
olacaktir, Tam Zamaninda Satin Alma yaklagimini uygulayan tim firmalar, satic
sayisint dnemli dlgiide azaltmiglar ve belirli bir parga i¢in satici sayisini bes ya da

daha az bir sayiyla sinirlamiglardir (Acar 1993: 93).

Geleneksel satin alma yaklagiminda fazla sayida tedarik kaynagi kullanimi
ile saticilardan kaynaklanan sorunlara karsi korunma, gelen malzemelerin kontrolii
ile kalite tutarliligimin saglanmasi, ihtiyaglarin ¢esitli tedarikgiler arasinda dagitiimas:
olanad1 ve rekabet gibi yararlar saglanirken Tam Zamaninda Satin Alma’da uzun
dénemli yakin iligkiler kurulan siniclt sayida tedarikgi ile ¢aligilmas {iretici isletmeye

asagidaki yararlar saglar (Acar 1993: 93);

e Daha yiiksek kalite: Tek ya da az sayida satici ile ¢aligilmas
durumunda satin alan ve saticilar arasindaki iligkiler giiclenecek ve bu
iliskiler cercevesinde yan sanayi isletmelerinin gerek tasarim gerekse
iiriin kalitesi konularinda katkilar ¢ok daha fazla olacaktir.

e Daha iyi haberlesme: Az sayida firma ile ¢alisma haberlesme ve

koordinasyonu biiyiik 6lgiide kolaylagtiracaktir.
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e Islemlerde azalma: Az sayida firmayla calisildiginda form sayisinda ve
iglemlerde biiylik 6lgtide azalma olacaktir. Bu da islem maliyetlerinin
azalmasim saglayacaktir.

e Maliyetlerde azalma: Az sayida firmayla calisildiginda satin alan
igletmenin mihendislik bolimiintin satict firmayla daha yakin bir
iligkiye girerek tiriin maliyetlerinin azaltilmast i¢in ortak ¢alisma

yapmas1 miimkiin olacaktir.

Ayrica tek kaynaklt satin alma uygulamastyla miktar indirimleri, kalite ve

tedarik hizmetlerinin siirekliligi ve iyilestirilmesi gibi yararlarda saglanir.
1.5.2. Tam Zamanmda Satin Alma Yaklasgiminda Nakliye Ve Teslimat

Uygun tagima ve teslimat yontemlerinin kullanilmas1 Tam Zamanminda Satin
Alma uygulamalarinin bagarili olabilmesi igin olduk¢a 6nemlidir. Geleneksel nakliye
ve teslimat yontemleri Olgek ekonomilerine ve diglik maliyetlere ulagsmay:
saglayabilecek bigimde dizayn edilmislerdir (Sadhwani, Sarhan & Kiringoda 1985:
37). Bu nedenle, geleneksel yaklagimlarda biiylik hacimli tagima sistemleri oldukga
yaygin olarak kullanilmaktadir. Tam Zamaninda Satin Alma yaklasimi altinda ise,
nakliye ve teslimat uygulamas: liretim ¢izelgesi ihtiyaglarina uygun olarak, her is
merkezine kiigiik miktarlarda ¢ok sayida teslimatin yapilmasim gerektirir. Uretici
igletme, farkli rutin teslimat zamanlar1 olan ¢ok sayida yiikleme rhtimina sahiptir.
Teslimatlar kamyonlarla yapilir. Ana depo, merkezilestirilmis yiikleme rihtimlart ve
teghir alanlani ihtiyaci ortadan kalkar. Fabrika teslimat alanlarimin yerlesim
diizenlerinde degisiklikler yapilarak teslimatlarin tasiyicilar araciliiyla dogrudan

liretim alanlarina yapilmasi saglanir.

Teslimatlarin zamaninda yapilmasinin saglanabilmesi i¢in tiretici igletmenin
(satin alanin), Tam Zamaninda Uretim malzeme cizelgeleriyle uyumlu ulastirma
sistemini tasarlamasi ve bu baglamda, tam zamaninda {iretim ortaminin ihtiyaglarini

karsilamak tizere teslim tarihlerini, siireleri, tagtyici tiplerini, rota kararlanni ve tim
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sevkiyat siirecini belirlemesi gerekmektedir (Acar 1993: 94).

Yapilan aragtirmalarda, Tam Zamaninda Satin Alma tekniklerini uygulayan
isletmelerin biiyiik bir boélimiinde sevkiyat siirecini kontrol altinda tutan bir

ulastirma / trafik departmani bulundugu belirlenmistir (Acar 1993: 94).

1.5.3. Tam Zamaninda Satin Alma Yaklagiminda Parti Biiyiikliigiiniin

Belirlenmesi

Tedarikgi se¢iminden sonra {iretici igletme bir seferde ne miktarda malzeme
alimi yapacagina karar vermek zorundadir. Bu noktada amag satin alma iglemini,
stok bulundurma ve siparis verme maliyetlerini de dikkate alarak miimkiin olan en
ekonomik miktarda gergeklestirmektir. Satin alma departmam yoneticileri bu karan
verirken “ekonomik siparis miktar1” yonteminden faydalanirlar. “Ekonomik siparig
miktar1” modeli siparis verme ve stok bulundurma maliyetlerinin en az olmasim
saglayan, sipariy basina malzeme miktarinin tespit edilmesine olanak tanir. Siparig
bityiikliiklerinin tespit edilmesinde kullarulan ekonomik siparis miktar: formiilii su

sekildedir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 661);

200

EOQ =
9 C

EOQ = Ekonomik Siparis Miktart
Q = Yillik Malzeme Kullanim Miktari (birim)
O = Siparig verme maliyeti

C = Birim basina yillik stokta bulundurma maliyeti

Geleneksel satin alma yaklagiminda ekonomik siparis miktart yontemi
kullanilarak siparis verme ve stok bulundurma maliyetleri arasinda optimum bir
denge kurulmaya ve bu temelde uygun siparis biiyiikliigii tespit edilmeye caligilir.

Biiylik miktarda siparisler, edinme (sipariy verme) maliyetlerini azaltirken stok
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bulundurma maliyetlerinin artmasina neden olacaktir. Diger taraftan ¢ok sayida
kiigik miktarlarda siparigler ise stok bulundurma maliyetlerinin azalmasina ve
edinme maliyetlerinin artmasina yol agacaktir. Ekonomik siparis miktan ile satin
alma, sipariy verme ve stok bulundurma maliyetlerinin her ikisinin de minimum
olacag: denge noktasindaki siparig biiylikligiiniin tespit edilebilmesini saglar. Ve

boylece toplam maliyetler minimize edilmis olur (Sekil 15"

Matiyet T
yet Toplam
Maliyet

Bulwiduria
' Maliyeti

Siparis Verme
Maliyeti

ESM Siparis
Miktar

Sekil 15: Siparig Miktar: ve Maliyet Iligkisi

Malzeme tedarikinde Tam Zamaninda Satin Alma uygulamasina
gecilmesiyle birlikte siparis biiytkliklerinin tespitinde kullanilan “ekonomik siparis
miktar” y6nteminde mevcut bazi problemlerin oldugu fark edilmistir. Geleneksel
ekonomik siparis miktar1 modeli yalmzca depolama ve siparis verme maliyetleri
arasindaki iligki {izerinde durmaktadir. Stok bulundurma maliyetleri 6nemli 6lgtide
oldugundan diigiik gosterilmis ve satin alma maliyetleri, kalite maliyetleri, stok

bulundurmama (stoksuzluk) maliyetleri ihmal edilmistir.

Tam Zamaninda Satin Alma sisteminde ekonomik siparig miktar1 modelinde

! Horngren T., G. Foster & S. Datar, Cost Accounting: A Managerial Emphasis, Tenth Edition, U.S.A.
2000, p.715, Exhibit 20-1’den uyarlanmugtir.



57

yer alan stok bulundurma maliyeti (C)’ nin kapsami depo giderleri, yipranma, eskime
ve firsat maliyetlerini de i¢ine alacak sekilde genisletilir, siparig verme maliyetleri ise
yeniden degerlendirilir. Tam Zamaninda satin almada kiigiik miktarlarda ve sik
sipariglerin yaratacag) asir1 maliyetlerden kaginmak i¢in gerceklestirilen faaliyetler

sunlardir (Horngren, Foster & Datar 2000: 719);

o Tedarikgi firmalarla fiyat ve kalite sartlarini iceren uzun dénemli satin
alma sozlesmeleri yapilir. Ayri siparis emirleri igin her seferinde fiyat ve
kalite konusunda ek gériismeler yapma ihtiyaci ortadan kaldirilir.

o Siparigler, elektronik linkler (internet gibi) kullanilarak wverilir.
Bilgisayar aglart kullanilarak gerceklestirilen bilgi aktarimlari,
maliyetleri oldukga diigtirtir.

e Satin Alma’dan sorumlu personele, kredi kartlarina benzeyen, belirli
para kullanim limitleri olan “alim emri kartlan” verilir. Belirli limitler
icinde kalindif1 siirece satin almalar i¢cin onay mekanizmas: ihtiyaci

ortadan kalkar.

Gergeklestirilen bu uygulamalarla Tam Zamaninda Satin Alma y6ntemini
kullanan igletmelerde siparis verme maliyetleri biiylik 6l¢lide azalmaktadir. Ayrica
stok yonetiminin, yalmzca siparig verme ve stok bulundurma maliyetlerini degil, aym
zamanda satin alma, stoksuzluk ve kalite maliyetleriyle ilgili konular1 da kapsadig

g6zden kagirilmamasi gereken 6nemli bir noktadir.
1.6. Tam Zamanmnda Uretimin Sagladig1 Faydalar

Tam zamaninda {iretim yaklagiminin uygulanmas: iretim ve satin alma
stratejilerinde 6nemli degisikliklere neden olur. Tam Zamamnda Uretim Sistemi,
Uretim ortaminda oldukga kiigiik parti biiylikliikleri, sabitlestirilmis kisa dénemli ana
tretim ¢izelgeleri, teghizatlarin ve iglemlerin yeniden konfiglirasyonu, otomasyon ve
cok yonlii igglicii gibi unsurlarla karakterize olur. Satin alma ortaminda ise Tam

Zamamnda Uretim Sistemi, ihtiyag duyulan malzemeleri ve temel pargalar1 hatasiz
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ve gereken zamanda teslim edebilecek az sayida, giivenilir tedarik¢iler gerektirir. Bu
ihtiyaglar1 kargilamak igin tedarikgiler nakliye ve ambalajlama prosediirlerini

degistirirler.

Tam Zamaninda stok yonetim sisteminin benimsenmesiyle israf ve yeniden
isleme ¢aligmalar azalirken, islem verimliligi ytikselir, iggiiciiniin motivasyonu artar

ve stok miktarlan diiser (Sadhwani, Sarhan & Kiringoda 1985: 44).

Tam zamaninda liretim sistemi tedarikgcilerden tiiketicilere dek biitiin {iretim
stireci boyunca dengeli ve siirekli bir islem akigina biiyitk 5nem verir. Siireg boyunca
higbir agamada bekleme olmas: istenmez. Bu sayede isletmeler yari mamul ile
tamamlanmis mamul stoklarini minimize ederler ve siirecteki sorunlari tespit ederek

ortadan kaldirabilirler (Whitson 1997: 32).

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin faydalarim asagida gosterildigi bigimde

gruplandirabiliriz (Tam$ 1992: 102);

e Finansal A¢idan

— Stoklara yapilan yatirim tutarlarinin azalmasi. Tam Zamaninda Uretimin
stoksuz galigma prensibi stok faaliyetleri i¢in ayrilan fonlarin azalmasina
neden olacaktir. Bu fonlar; fon maliyeti (faiz v.b), stoklarin y6netimi ve
nakledilmesi, depo kirasi veya amortismani, stoklarla ilgili sigorta
primleri ile stok kayitlanmin tutulmasina iliskin personel ve krtasiye
giderlerinden olugmaktadir (Yiketi 2000: 25-26).

~ Stoklarin tagima ve bulundurma maliyetlerinin azalmasi. Uretim
siirecinin her asamasinda stok miktarimin stirekli diiglirtilmesiyle tagima
ve depolama masraflan da azalir.

— Depolama ve iiretim alanlan i¢in daha az yatinm yapilmasi. Stok
seviyelerinin azaltilmasi ve hiicre organizasyonu nedeniyle isletmenin
duydugu fiziksel alan ihtiyaci azalir ve bdylece liretim daha kiigiik

alanlarda gerceklestirilerek tesis yatirimlarinda tasarruf saglanir.
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— Toplam iiretim maliyetlerinin azalmasi. Biitiin bu maliyet unsurlarinda

yasanan azaliglar toplam maliyetlerin diismesine neden olur.

Direkt Ilk Madde ve Malzeme Agisindan

— Az sayida ve giivenilir tedarikg¢ilerle uzun dénemli anlagsmalar yapilarak
miktar indirimleri saglanmasi
— Tedarikgilerle kurulan yakin iligkiler sayesinde ihtiyag duyulan

malzemelerin kalitesinin iyilestirilmesi

e Diger Maliyetler Agisindan

~  Uretim verimlili§inin artmasindan dolay1 is¢ilik maliyetlerinin azalmasi

— Kusurlu tiriin ve hurda miktarinin azalmasi ve boylece yeniden isleme
maliyetlerinin digmesi

— Parga bazinda az sayida satici ile uzun dénemli anlagmalar yapilmasi
sayesinde kirtasiye kullamminin ve sipariy verme maliyetlerinin

azalmasi (Yikgeti 2000: 26).

Tam Zamaninda Uretim Sisteminden beklenen bu faydalarin saglanabilmesi
i¢in bir takum gereksinimlerin karsilanmasi zorunludur. Bu gereksinimler asagidaki

gibidir (Tiirk & Ozulucan 2003: 3);

1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin ¢aligmasi igin tamamen giivenilir ve
kesintisiz ilk madde malzeme tedarik kaynaklart olmalidir.

2. Kaliteli ilk madde ve malzeme saglanmalidir.

3. Uretim tekrarlanan siireglerden olusmali ve kiigiik partilerle
gergeklestirilmelidir.

4. Satin alma sipariy maliyeti ve makineleri liretime hazirlama siireleri
olabildigince azaltilmalidir.

5. Duraksama zamanin: en aza indirebilmek i¢in makinelere koruyucu ve

Onleyici bakimlar yapilmalidir.
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6. Calisanlar kiictik gruplara ayrilmali ve yaptiklari tretimden sorumlu
tutulmalidir.

Bu gereksinimleri karsilamak amaciyla isletme tlim yonleriyle degisime
hazir olmalidir. Isletme, degisimin gerceklesmesi (TZU’in uygulanmasi) esnasinda,
Orgiitsel iletisimin iyi olmamasi, degismeye kars: kiiltiirel direnis, {ist yonetimin tam
desteginin saplanamamasi, kaynak yetersizligi ve iiretim hattiin dengelenememesi
gibi sorunlarla kargilasabilir. Tam Zamamnda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi ve

beklenen faydalarin elde edilmesi bir siireg isidir ve kademe kademe gergeklesir.

Bes yildan uzun bir stiredir Tam Zamaninda Uretim Sistemini uygulayan
Amerikal: Ureticilerin elde ettikleri faydalar iizerine yapilan bir aragtirmada elde
edilen sonuglar olduk¢a ¢arpicidir (Russel & Taylor III 1995: 771); S6z konusu
isletmeler bu siireg iginde tiretim ¢evrim zamanlarinda %90, stok miktarlarinda %70
ila %90, iscilik maliyetlerinde %50 ve fiziksel alan ihtiyaglarinda %80 oranlarinda

azalma saglamiglardir.
1.7. Tam Zamanmda Uretim Sisteminin Dezavantajlari

Tam Zamaninda Uretim sisteminin yukanda ifade edilen faydalarmin
yamnda baz1 potansiyel sakincalar1 da olabilir. S6zkonusu sakincalardan en 6nemlisi
tedaﬁkc;i firmalarin, zamaninda teslim ve yliksek kalite standartlarini korumada
basarisiz olmalari durumunda ortaya ¢ikacaktir. Malzeme temin eden tedarik¢i
firmanin kalitesiz bir parti getirmesi tiim {iretim hattinin durmasina neden olacaktir
(Tamg 1992: 103). Bu da bosa gecen zamam ¢ogaltacagindan maliyetlerin artmasina
ve talebin tam karsilanamamasi nedeniyle miisteri kaybina neden olarak isletmenin
zarar etmesine yol acacaktir. Bu sistemin uygulanmasinda, baglantilarin ve
teslimlerin zamaninda yapilmasi ve gelen malin kalitesinin yiiksek olmasi ¢ok

Snemlidir.

Bu sistemin uygulanmasinda en 6nemli sorun, ihtiya¢ duyulan hammadde —
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malzeme ve diger parcalarin istenildigi anda, kalitede ve miktarda elde edilmesidir.
Bunlar saglanamazsa etkin bir iiretim yapilamaz ve sistem islemez. Bu nedenle
baglanti kurulan hammadde ve parga saticilar: {izerinde giiven olugturacak sekilde iyi
iligkilere girmek gerekir (Tamg 1992: 108). Bunun saglanabilmesi, isletmenin
tedarik¢ilere mali ve teknik destek saglamasiyla miimkiin olacaktir. Eger igletme
boyle bir maliyete katlanmak konusunda isteksiz kalacak olursa, iligkiler daha
baslamadan tehlikeye girecektir. Genellikle, kiigiik isletmeler Tam Zamaninda
Uretimi destekleyici teknikleri uygulamak igin gerekli maliyetleri karsilayacak giice
sahip degillerdir ve eger bu isletmeler sézkonusu teknikleri herhangi bir destek
olmadan uygulamaya calisacak olurlarsa sonugta ortaya ¢ikacak maliyetler bu

isletmelerin giiciiniin fazlasiyla tistiinde kalacaktir (Acar 1993: 86).

Tam Zamanminda Uretim ortaminda iiretim gizelgelerindeki degismeler
saticilar agisindan Snemli problemlere neden olmaktadir. Ozellikle gizelgelerde %15
ila %20 dolaylarinda degisiklik olmast halinde saticilarin igletmeye olan giivenleri
sarsiimakta ve stoklu c;ahsarzik daha bagimsiz hareket etmeye baglamaktadirlar (Acar
1993: 96).

Minimum stok diizeyiyle ¢ahsan bir sistemde hatali bir parganin ¢ikmast,
diger tim islemleri olumsuz etkileyecektir. Bu nedenle Tam Zamaninda Uretim
sistemi, her bir malzemenin ve bilesenin spesifikasyonlara tamamen uygun olmasini
gerektirir. Bunun anlami, {iretilen tiim pargalarin kusursuz olmasi gerektigidir.
Ortaya ¢ikabilecek herhangi bir hatali parga nedeniyle tiim sistem sekteye

ugrayacaktir.

Ayrica, stok diizeylerinin azaltilmasi, makina arizalarindan kaynaklanan

kesintilerin iiretim siirecini tamamen durdurma riskini arttiracaktir.

Bilindigi gibi, Tam Zamamnda Uretim yaklagimu, is giicliniin esnekligini
gerektirmektedir. Bu sayede, caliganlar sistemin ihtiyaglar1 dogrultusunda bir isten

alinip bagka bir ige atanabilmektedir. Ancak, genellikle bu tiir degisikliklerin mevcut
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is kosullarim tehdit edecegi dusiiniilmekte ve gerek calisanlar gerekse sendika

temsilcileri degismeye kars1 genel bir direnis sergilemektedirler (Acar 1993: 96).

Stoklar, isletme bilangosunda aktif olarak goriinmeleri nedeniyle isletmenin
degerini arttirmaktadir. Tam Zamaminda Uretim uygulamalarinda ise minimum stok

diizeyleriyle galisilmast isletmenin degerini diistirmektedir (Yikgt 2000: 27).

Ayrica, isletmenin mevcut yerlesim diizeninin degistirilmesindeki,
uygulama esnasinda kalitenin korunmasindaki ve tiretim hattinin dengelenmesindeki

gligliikler Tam Zamaninda Uretim sisteminin diger dezavantajlanidur.
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iKiNci BOLUM

TAM ZAMANINDA URETIM ORTAMINDA MALIiYET MUHASEBESI
SISTEMI

2.1. Maliyet Muhasebesi Sistemi

Endiistri Devrimi ile hiz kazanan teknolojik geligmelerin iiretim ortaminda
daha etkin kullaniimasim saglayan Tam Zamamnda Uretim Sistemi yalmizca iiretim
stirecinde degil, isletmelerin tiim fonksiyonlar: ile birlikte maliyetleme {izerinde de

Onemli etkiler dogurmustur.

Tam Zamaninda Uretim felsefesi, iiretim ortamimn fiziksel yapisini
degistirerek gerek iiretim maliyetlerinin dogasinda ve gerekse s6z konusu maliyetlerin
Olgtimlenmesi ve kontroliinde degisikliklere neden olmaktadir. Bu nedenle, Tam
Zamamnda Uretim Sistemini basariyla uygulayan birgok isletme ozellikle maliyet
muhasebesi sisteminde geleneksel yontemleri terk ederek bu anlayiga uygun yeni ve

yaratic yontemler gelistirmek zorunda kalmigtir (Karcioglu 1993: 91-92).
2.1.1. Maliyet Muhasebesi Sistemi ile Ilgili Temel Kavramlar

Tam Zamamnda Uretim Felsefesinin Maliyetleme fonksiyonu iizerinde yaptig1
degisikliklerin daha iyi kavranabilmesi agisindan Maliyet Muhasebesi Sistemi ile ilgili

bazi temel kavramlara ve unsurlara deginilmesinin faydah olacag: diisintilmdstiir.
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2.1.1.1. Maliyet Kavram

Muhasebeciler maliyeti, belirli bir amaca ulasmak i¢in feda edilen veya
vazgecilen kaynak olarak tamimlamislardir. S6z konusu kaynak, iriinleri ve hizmetleri
elde edebilmek igin 6denmek zorunda olan para miktartyla 6lgiiliir (Horngren, Foster &
Datar 2000: 28). Maliyetin parasal olarak o&lgiilmesi muhasebe sistemi iginde

kullanilabilirligini saglamaktadir.

Ticari igletmelerde, satin alinan mal bedeli ile bu malin elde edilmesi igin
yapilmig tiim fedakarliklar toplami (tasima, sigorta, komisyon v.b) o malin maliyetini
olustururken, iiretim isletmelerinde ise tiretilen malin tamamen mamul haline gelmesi

icin katlamlan tiretimle ilgili tiim fedakarliklar {(retilen mamiilin maliyetini

olusturmaktadir (Yikgti 1999: 39).

Yoneticiler tiretimle ilgili alinacak her tiirlii kararda {iriin, makine, hizmet ve
slire¢ gibi unsurlarin maliyet bilgilerine ihtiya¢ duyarlar. Bu bilgileri tam ve dogru

olmast firma igin hayati 5nem tagimaktadir.
2.1.1.2. Maliyet Yiiklenicisi Kavrami

Maliyet Yiiklenicisi (Cost Object); lizerine maliyet yiiklenen bir faaliyet,
fonksiyon, siireg, 6rgiit birimi ya da maliyeti belirlenmek istenen herhangi bir sey, bagka
bir deyisle maliyetinin bilinmesi istenen her seydir (Ipgi 1994: 2). Ormegin otomobil
{iretimi gerceklestiren bir isletmede iiretim atelyesinde ortaya ¢ikan maliyetlerin maliyet

yuklenicileri ilk madde — malzeme, is¢ilik ve diger tiretim unsurlandir.

Maliyet Muhasebesinin temel amaglarindan birisi uygun maliyet

yiiklenicilerini belirlemek ve belirlenen maliyet yiiklenicileri i¢in ¢ikan maliyetleri
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saptamaktir (Ipgi 1994: 4). Uygun maliyet yiiklenicilerinin belirlenmesi maliyet
muhasebesi sisteminden derlenen bilgilerin daha saglikli ve giivenilir olmasini

saglayacaktir.
2.1.1.3. Maliyet Tastyicis1 Kavrami

Maliyet Tagtyicist (cost driver), nedensel olarak maliyetleri etkileyen
(faaliyetlerin seviyesi veya tiretim hacmi gibi) bir etmendir (Horngren, Foster & Datar
2000: 31). Konuyu biraz daha agacak olursak, faaliyetlerin diizeyindeki veya iiretim
hacmindeki degisiklikler ile ilgili maliyet yiiklenicisinin toplam maliyetlerinin

diizeyindeki degisiklikler arasinda bir neden-sonug iliskisi mevcuttur.

Degisken maliyetlerin maliyet tagiyicisi, s6z konusu maliyetlerin nedenlerini
oransal olarak degistiren tiretim hacmi veya faaliyet diizeyidir.Ornegin, otomobil tireten

bir isletmede direksiyon maliyetinin maliyet tasiyicisi monte edilmis ara¢ sayisidir.

Kisa donemde' sabit maliyetlerin maliyet tasiyicisi yoktur, fakat uzun donemde
s6z konusu maliyetler de degisebilecegi i¢in maliyet tastyicilan olusabilir. Ornegin
(Horngren, Foster & Datar 2000: 32); “Compaq” bilgisayar firmasimn drettigi kisisel
bilgisayarlarin (PC) test edilme maliyetlerini ele alalim. Bu maliyetler test etme
departmani personel ve ekipman giderlerinden olusmaktadir. S6z konusu maliyetler kisa
doénemde tiretim hacminde meydana gelen degisikliklerden etkilenmez, bu nedenle sabit
maliyetlerdir ve dolayisiyla iiretim hacmi kisa dénemde, test etme maliyetleri i¢in bir
maliyet tagiyicis1 degildir. Fakat firma uzun dénemde test etme departmani personel ve
ekipman diizeylerini, gelecekteki iiretim hacmini karsilayabilmek amaciyla, arttirabilir

veya azaltabilir. Bu durumda tretim hacmi, test maliyetleri i¢in bir maliyet tagiyicisi

'Uretim kapasitesini arttirmak igin gerekli degisikliklerin (ek makineler, yeni fabrika alanlant v.b.)
gerceklestirilmesinin miimkiin olamayacag: bir zaman dilimini ifade etmektedir. Uretim isletmeleri igin
bu stire genellikle bir yildir.
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konumuna gelir.
2.1.2. Maliyetlerin Simiflandiriimasi (Cost Classification)

Maliyetlerin = simiflandirilmast  maliyet verilerinin  hesaplanmasinda ve
dagitiminda kullanilacak en uygun yontemin belirlenmesi igin gereklidir (Polimeni &

Cashin 1984: 11). Maliyetler birgok farkli bigimde siniflandirilabilir. Belli bash
siniflandirmalar agagida oldugu gibidir (Ipgi 1994: 10);

Uretim Hacmiyle Iliskilerine Gore

— Sabit Maliyetler
— Degisken Maliyetler

Uretimi Gergeklesen Mamul ve Uretimin Gergeklestirildigi Departman
ile iligkilerine Gére

— Direkt Maliyetler

—~ Endirekt Maliyetler

Uretimle olan iligkilerine gore

— Uretim Maliyetleri
— Uretim Dis1 Maliyetler

Aktiflerle ve Giderlerle Iliskilerine Gore
— Stoklanabilir Maliyetler

— Doénem Maliyetleri

2.1.2.1. Uretim Hacmiyle Iligkilerine Gore

Uretim hacmiyle olan iligkilerine gére maliyetler, sabit maliyetler ve degisken

maliyetler olmak lizere ikiye ayrilir.



67

Sabit maliyetler belirli bir zaman dénemi igerisinde iretim miktar1 ve/veya
faaliyet diizeyindeki degismelerden etkilenmeyen maliyetlerdir. Bu maliyetlere Grnek

olarak emlak vergileri, amortismanlar ve fabrika yoneticisi maaglan verilebilir.

Ancak Uretimin belli bir diizeyin Ustiine ¢ikmasi sabit maliyetlerin sabit olma
ozelligini etkiler. Uretim kapasitesinin arttiriimasiyla yeni bina, makine, personel gibi
ek maliyet gerektirecek ihtiyaglar ortaya gikar. Bu nedenle, sabit maliyet giderlerinin

sabit olma 6zelligi belli bir donemde ve belirli iiretim aralifinda s6z konusu olmaktadir

(Yiikgii 1999: 54).

Degisken maliyetler tretim miktanindaki ve/veya faaliyet diizeyindeki
degismelerle dogru orantili olarak degisen maliyet giderleridir. Direkt ilk madde

malzeme ve direkt is¢ilik giderleri genellikle degisken maliyetler olarak nitelendirilir

(Polimeni & Cashin 1984: 13).

Sabit ve degisken maliyet aymminda iki 6nemli nokta s6z konusudur (Ipgi

1994: 11-13);

— Toplam sabit maliyetler birim bagina azalan oranda degiskenlik niteligi
gOsterirken, toplam degisken maliyetlerin birim bagina sabit bir goriiniim
arzetmesi

— Bir maliyet yiiklenicisi karsisinda sabit bir goriiniim ¢izen maliyetin baska

bir maliyet yliklenicisi kargisinda degisken bir nitelige biiriinmesi

Dogru bir biitgeleme ve maliyet kontrolii i¢in sabit ve degisken maliyetler

arasinda bir ayrim yapilmasi gereklilik arzetmektedir.
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2.1.2.2. Uretimi Gergeklesen Mamul ve Uretimin Gercekléstirildiéi

Departman ile Iliskilerine Gore

Bu maliyet smiflandinimasinda hareket noktasi, maliyetlerin maliyet
yiiklenicileri ile arasindaki baglantidir (Ip¢i 1994: 13). Buna gére, séz konusu maliyetler

direkt ve endirekt olmak {izere ikiye ayrilir.

Uretilen mamulle veya mamuliin iiretildigi departmanla (maliyet yiiklenicisi)

baglantis1 kolaylikla kurulabilen ve takip edilebilen giderler direkt maliyet olarak

adlandinlir.

Ancak burada, maliyetlerin maliyet yiiklenicileri ile olan iligkilerinin net bir
bigimde izlenebilirliginin yani sira s6z konusu iligkilerin kolaylikla kurulabilmesi de
olduk¢a 6nemlidir. Zira bir maliyet yiiklenicisi ile s6z konusu maliyetler arasindaki
iliski agik bir bicimde goriilebilse bile (6rnegin; tiretim departmaninin tiikettigi elektrik
enerjisi), aralarindaki baglanti kolaylikla kurulamiyorsa (6rnegin; {iretim departmaninda
saya¢ bulunmamasindan dolay: elektrik tliketiminin 6lgiilememesi) s6z konusu maliyet
ilgili maliyet yiiklenicisi a¢isindan (6rnegimizde liretim departmant) direkt bir maliyet

olarak nitelendirilemez.

Maliyet yiiklenicisi ile aralarinda dogrudan bir iligki kurulamayan maliyetler
endirekt maliyet olarak nitelendirilir. Omegin; fabrikanin bakim ve temizliginden
sorumlu personelin iicretleri endirekt maliyetlerdir. Ciinkii s6z konusu personel

isletmenin esas faaliyet konusu olan mamul iretimiyle ilgilenmemektedir.

Ayrica maliyet yiiklenicisi ile maliyet arasindaki neden-sonug iliskisi acik olsa
bile kolaylikla kurulamiyorsa, yukaridaki Srnegimizde oldugu gibi direkt nitelikteki
maliyetler de endirekt maliyet olarak degerlendirilir.
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Maliyet unsurlarinin direkt ve endirekt maliyetler olarak ayrima tabi tutulmas:
“Tek Diizen Muhasebe” yaklasimimn uygulandigi tlkemiz agisindan da oldukga
onemlidir. Tekdiizen hesap plaminda maliyetler 7/A segenegindeki ii¢ hesap ile

izlenmektedir (Akdogan & Sevilengiil 1997: 514, 527, 537);

710. Direkt {1k Madde ve Malzeme Gideri
720. Direkt Iscilik Gideri
730. Genel Uretim Giderleri

Ik madde - malzeme ve is¢ilik hesaplarinin direkt olarak nitelendirilmesinin
nedeni bu hesaplarda izlenecek maliyetler ile maliyet yliklenicileri arasinda dogrudan
bir iliski bulunmasi, tiretimi dogrudan etkilemesi, tiretim igin tiketilen hammadde ve
ig¢iligin ekonomik biiyiikliigiiniin toplam maliyet igerisinde onemli miktarda olmasi,
belge ve dokiimanlarla izlenebilir olmasi ve izlenebilirliginin pratikte uygulanabilir

olmasidir (Yikgti 1999: 62).

Genel iiretim giderleri ise endirekt 6zellikteki maliyetlerin izlendigi bir hesaptir
ve sozkonusu maliyetler maliyet tasiyicilarina dolayl: olarak bazi dagitim anahtarlan ve

yontemleri kullamlarak yiiklenirler.

2.1.2.3. Uretimle Olan Iliskilerine Gére

Bu simuflandirmada hareket noktasi, maliyetlerin bir biitiin olarak isletmeye ait
iiretim faaliyetleriyle iliskisinin direkt olup olmamasidir (Ipgi 1994: 15). Bu
siniflandirmada maliyetler, Uretim Maliyetleri ve Uretim Dig1 Maliyetler olarak ayrima

tabi tutulur.

Uretim stireciyle veya iiretilen mamulle dogrudan bir iliskisi olan ve tiretilen
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mamuliin maliyetini olugturabilecek gider unsurlart tiretim maliyetlerini olusturur.

Uretim maliyetlerini asagidaki gibi sematize edebiliriz (Yiikgii 1999: 50);

Birincil Maliyet {1 Direkt flk Madde ve Malzeme Gideri

(Prime Cost)  |2. Direkt Iscilik Gideri )
3. Genel Uretim Giderleri Sekillendirme Maliyeti
a) Degisken Genel Uretim Gideri (Conversion Cost)
b) Sabit Genel Uretim Gideri )

Yukandaki siralamadan da goériilecegi iizere direkt ilk madde ve malzeme
giderleri ile direkt is¢ilik giderlerinin toplamu birincil maliyet, genel tretim giderleri ile

direkt is¢ilik giderlerinin toplam ise sekillendirme maliyeti olarak adlandirilmaktadir.

Uretim Dis1 Maliyetler ise, mamul iiretimiyle direkt bir iligkisi olmayan,
yalmzca isletmenin faaliyetlerini siirdiirebilmek ve iiretilen mamulleri satabilmek i¢in
katlandig1 maliyetlerdir. Arastirma—gelistirme giderleri, pazarlama — satiy — dagitim

giderleri, genel yonetim giderleri ve finansman giderleri tiretim dig1 maliyetlere 6rnek

olarak verilebilir.

Genel yonetim maliyetleri gergekte tiretim maliyetleri ile tiretim dig1 maliyetler
arasinda bir yerde konumlanir. Baz1 isletmeler, bu maliyetleri tretim dis1 maliyetler
sinifina alirken, bazi igletmeler kismen iretim maliyetine dagitirlar. Ulkemizde
uygulanan muhasebe sistemine bagli olunma gergedi, liretim isletmelerinde bu tiir

maliyetleri tamamiyle tiretim dis1 maliyetler olarak izlememizi zorunlu kilmaktadir (Ipci

1994: 16).
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2.1.2.4. Aktif veya Gider Olma Durumlarma Gore

Bu ayrimda maliyetler, Stoklanabilir Maliyetler ve Donem Maliyetleri olarak

siniflandiriimaktadir.

Stoklanabilir maliyetler bir tiriine yansitildiginda aktif olarak goriilen ve iiriin
satildiginda satilan mallarin maliyetine déniisen biitiin maliyetlerdir (Horngren, Foster
& Datar 2000: 36). Mamuller satilmadik¢a bu maliyetler isletmenin stoklarinda
goriileceginden dolay: stoklanabilir maliyet niteligini tasirlar. Uretim isletmeleri igin

biitlin tiretim maliyetleri stoklanabilir maliyetlerdir.

Uretimle ilgili ilk madde ve malzeme tiiketimi, direkt is¢ilik giderleri ve genel
liretim giderleri yeni bir aktif tiiriine yani yart mamul ve mamul stoklarina donistir.
Mamuller satildify zaman stok 6zelligini yitirerek dénem gideri yani satilan mamuller

niteligini kazanirlar. Satilan mamullerin maliyeti biitiin tiretim maliyetlerini ihtiva eder.

Ticaret isletmeleri igin stoklanabilir maliyetler satin alinan mallarin
maliyetlerinden olusur. Bu maliyetler, mamule ait maliyetler ve nakliye maliyetlerinden

olusur.

Doénem Maliyetleri satilan mallanin maliyeti disinda gelir tablosunda yer alan
biitiin giderlerdir. Bu maliyetler ortaya ¢iktiklar1 dénem iginde giderlestirilirler. Dénem
maliyetléri gelecek donemlerin gelirlerini  etkilemezler. Daha dogrusu doénem

maliyetlerinin gelecek dénemlere yaptig: katkiy: tespit etmek pek mumkiin degildir.

Uretim isletmeleri acisindan donem maliyetleri tiim i{iretim dist maliyetleri
(arastirma-geligtirme, pazarlama-satig-dagitim v.b. gibi) igerir. Ticaret igletmeleri

agisindan ise satin alinan mallarin maliyeti diginda biitiin maliyetleri satis departmam
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personelinin maliyetleri, pazarlama maliyetleri gibi maliyetleri kapsar.

Yukarida deginilen smiflandirmalar, ilgili maliyet ve giderlerin nasil
kullanilacagina gore farklilik gosterebilir. Maliyetlerin siuflandirilmasi maliyet
muhasebesi sisteminin etkinliginin arttirilmas: agisindan olduk¢a 6nemlidir. Isletmenin
amacina ve liretim sistemine uygun olarak yapllén dogru simiflandirmalar maliyet
muhasebesi sisteminin sagladig1 verilerin analizini kolaylastiracak ve yéneticilerin daha
sagliklt kararlar almasimi saglayacaktir. Ayrica lretim ortaminda meydana gelen
degisikliklerin mamullerin maliyet yapilarini nasil etkilediginin goriilebilmesi ve gerekli
diizenlemelerin yapilabilmesi miimkiin olacaktir. Ornegin, tam zamaninda iiretim
yaklasimiyla birlikte iretimde yiiksek teknoloji kullanimimin artmasi, direkt isgilik
maliyetlerinin azalmasina buna kargin genel iiretim maliyetlerinin artmasina yol agmig
ve bu farklilasma maliyet muhasebesi bilgi sisteminin ve kullanilan maliyet

yontemlerinin yeniden diizenlenmesi gerekliligini dogurmustur.

2.1.3. Maliyet Muhasebesinin Tanimi ve Amaclari

2.1.3.1 Maliyet Muhasebesinin Tamm

Maliyet muhasebesi, islemlerin performanslarimin, karliliklanmn  ve
maliyetlerinin o&l¢iilmesi, analiz edilmesi, hesaplanmasi ve raporlanmasi stirecidir
(Polimeni & Cashin 1984: 10).

Biitiin igletmeler (biiyik — kiigiik, kamu — ozel, {iretim — hizmet v.b.),

faaliyetleriyle ilgili kararlar alirken ¢ok ¢esitli maliyet verilerine ihtiya¢ duyarlar.

Bundan dolayr analiz ve yorumlarin kesinligini saglamak, “modern maliyet
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muhasebesi”nin’, igin planlanma ve kontrol stireglerine katilimini gerektirir.

Planlama stireci, igletmenin gelecekteki faaliyetlerinin belli bir dénem igin
tespit edilmesi, hedeflerinin saptanmasi ve ortaya g¢ikabilecek sorunlar igin alternatif
¢ozlim yollart olusturulmasidir (Horngren, Foster & Datar 2000: 3). Bu siiregte cesitli
alternatif ¢6ziim yollarinin maliyetleri saptanir, karsilastirilir ve en uygun olan yontem

secilir.

Kontrol siirecinde ise performansin saptanmis hedeflere bagliliginin derecesini
belirlemek amaciyla sistematik olarak gozlem yapilir. Gergeklesen sonuglar isletmenin
iiretim, pazarlama v.b. biitin faaliyetleri i¢in 6nceden saptanmus standartlarla (biitge,
standart maliyetler gibi) siirekli olarak karsilagtiritlir. Standartlardan sapmalar tespit-

edilir ve diizenleyici tedbirler alinir.

Tam Zamamnda Uretim sisteminde planlama ve kontrol stireci isgilerden orta
yOneticilere ve {ist yonetime kadar herkesi igine alir. Hedeflerin gelistirilmesi ve
uygulama sonuglarinin toplanmasi biitiin igletme ¢alisanlarimin gérevidir. Planlama ve
kontrol stireci “PDCA (Plan—-Do—Check—Action)” adi verilen bir sistemle desteklenir.
“Planla - Uygula - Kontrol et - Harekete ge¢” (PDCA) sisteminde, planlama asamas:
problemlerin ve altinda yatan nedenlerin tespit edilmesi ve ¢§ziimii igin planlar
gelistirilmesi faaliyetlerini, uygulama asamas: yapilan planlarin igleyip 'islemediginin
tespiti icin deneme faaliyetlerini, kontrol asamas: gerceklestirilen denemelerin
degerlendirilmesi ve sayet gerekliyse diizenlemeler yapimas: faaliyetlerini ve son
olarak harekete ge¢me agamasi yapilan planin uygulanmas: faaliyetlerini igerir (Martin

1992: 11). “PDCA” yaklasimu her karar i¢in titiz bilgiler saglayan ve stireklilik arz eden

! Yonetim muhasebesi ve maliyet muhasebesi ayri ayri incelenmek istendiginde her birinin
fonksiyonlarinin nerede baglayip nerede bittigini kesin olarak ortaya koymak bagka bir ifade ile bu iki
mubhasebe tiiriinit kesin ¢izgilerle ayrima tabi tutmak gok zor goriinmektedir. Bu zorluklar nedeniyle bazi
otoriteler maliyet muhasebesiyle yonetim muhasebesi arasindaki iliskiyi “modern maliyet muhasebesi,
ybnetim muhasebesi olarak adlandirilir” bigiminde dile getirmektedirler (Yiikgti 1999: 3-4).
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bir faaliyetler biitlintdiir.
2.1.3.2. Maliyet Muhasebesi Sisteminin Amaglar:

Maliyetlendirme ¢alismalan igin olusturulan maliyet muhasebesi sistemi iyi
kurulabildiginde 6zellikle yoneticilere gok sayida yarar saglayabilir (Yiik¢ii 1999: 27).
Muhasebe sisteminin temel amaci, faaliyetlerin veya sorumluluk alanlarin
yonetilmesinde ve igletmenin biitliniinde koordinasyonun saglanmasinda yoneticilere
yardimer olmaktir. Maliyet muhasebesi sisteminin, gérevlerini yerine getirmelerinde
yoneticilere yardimei1 olmak i¢in sagladig: bilgilerin kullanim amaglan asapida oldugu

gibi siralanmaktadir (Yiketi 1999: 26-30; Horngren ve digerleri 2000: 2):

- Mamul maliyetlemesi (product costing)

Maliyet muhasebesi sisteminin sagladigi bilgiler, mamul satis fiyatinn
belirlenmesi, gelirin 6l¢iilmesi ve stok degerlemesi amaciyla birim mamul maliyetinin
belirlenmesini saglar. Birim mamul maliyetinin belirlenmesi igletme i¢inde maliyet
kontrolii yapilabilmesine, rakip firmalarin stratejilerinin tahmin edilebilmesine ve

donemler aras: kargilagtirmalara olanak tanir.

- Kontrole yardimei olmak (control purpose)

Maliyet Muhasebesi sisteminin sagladigi bilgiler, isletmenin ginlik
faaliyetlerinin planlanmasinda ve kontroliinde, maliyetlerin azaltilmasi igin yapilacak

analizlere veri saglamada rutin i¢ raporlama amactyla kullanilir,

Maliyet muhasebesi dogrudan maliyet kontrolii saglamaz yalnizca maliyetler

konusunda isletmeyi bilinglendirir. Asil maliyet kontrolii saglayan bu bilinglenmedir.
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- Planlamaya ve Ahnacak Kararlara Yardimci Olmak (Planning Purpose

and Decision Making)

Planlarda isletmenin gelecekteki faaliyetleri, bunlarin gerektirecegi maliyetler,
bu faaliyetler sonucu olugturulacak degerler, satilacak mamul ve kar belirtilir.

Planlardaki ttim degerler tahminlere dayanir.

Maliyet muhasebesinin verileri, ybnetimin 6zel durumlara iliskin kararlar
almasinda ve ana plan ve programlarin olusturulmasinda kullanilmak tizere rutin
olmayan i¢ raporlarin olugturulmasi ve sunulmasi amactyla kullanihir. Bu verilerin

dogrulugu yapilacak tahminlerin saglikli olmast agisindan ¢ok Snemlidir.

- Isletme Digindaki Kisi ve Kuruluglara Bilgi Saglamada Yardimc Olmak

Maliyet muhasebesi sisteminin sagladify veriler gerektiginde yatirimcilara,
devlete, hissedarlara, ¢alisanlara, tedarikg¢ilere ve isletme disindaki diger gruplara bilgi

vermek tizere raporlarin hazirlanmasi ve sunulmasi (dis raporlama) amaciyla kullanilir.

Maliyet muhasebesi sisteminin amaglar1 Tam Zamaninda Uretim ortaminda da
aynidir. Ancak saglanan bilginin niteliginde ve bilgi saglama ile ilgili uygulamalarda
Tam Zamaninda Uretim Sisteminin gerektirdigi degisiklikler yapilmalidir (Banar 1992:
47).

2.1.4. Geleneksel Maliyet Muhasebesi Yontemleri

Geleneksel maliyet muhasebesi yontemleri asagidaki gibi simflandirilabilir

(Kose 2003: 1);



76

e Maliyetlerin kapsamini belirleyen yontemler
— Tam maliyet yontemi

— Degisken maliyet yontemi

e Maliyetlendirme zamani belirleyen yontemler
— Fiili maliyet y6ntemi

— Standart maliyet yontemi

e Maliyetlendirme seklini belirleyen yontemler
~ Siparis maliyet yéntemi

~ Satha (evre) maliyet yontemi

Geleneksel sistemlerde birbirlerine Onemli alternatif teskil eden ve tam
zamaninda {iretim ortaminda da farkl bi¢imlerde kullanilan bu yontemlerin agiklanmasi
maliyet muhasebesi sisteminde meydana gelen degisikliklerin daha iyi goriilebilmesi

acisindan faydali olacaktir.
2.1.4.1. Maliyetlerin Kapsamini Belirleyen Yontemler

Maliyetlerin kapsamini belirleyen yontemler Tam Maliyet Yontemi ve

Degisken Maliyet Yontemi olmak tizere ikiye ayrilir.
2.1.4.1.1. Tam Maliyet Yontemi

Tam maliyetleme yontemi, defisken iretim maliyetleriyle sabit tretim
maliyetlerinden olusan tiim maliyet unsurlarini, mamuliin maliyetine dahil eden bir stok
degerleme yo6ntemidir (Horngren, Foster & Datar 2000: 290). Tam maliyetleme
yontemi, muhasebe ddneminde olusan maliyetleri, iiretim maliyetleri ve donem

maliyetleri olmak tizere ikiye ayirir. Uretimle dogrudan iliskisi olan ve iiretilen
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mamullere yiiklenebilen direkt igcilik, direkt ilk madde-malzeme ve genel iiretim
maliyetleri  direkt-endirekt ayrimu yapilmaksizin Uretim maliyetleri olarak
simflandirilirken, pazarlama-dagitim, aragtirma-gelistirme, genel yonetim ve finansman
giderleri dénem maliyetleri olarak siniflandirilir. Bu y6nteme gére ddnemin iiretim
maliyetlerinin tamamu, direkt, endirekt, sabit, degisken ayrimi yapilmaksizin, dénemde

tiretilen mamullerin maliyetine yiiklenmektedir (Howell & Soucy 1987: 47).

Tam maliyetleme yoOntemi, mamul maliyetleme amaciyla kullamildiginda,
sadece {iretim maliyetlerinin mamul maliyetlerine yiiklenilmesi ile yetinilirken;
fiyatlama amaciyla kullanildifinda mamul maliyetlerine, tiretim maliyetleri ile birlikte,

dénem giderlerinden de pay verilerek daha genis anlamda kullanilabilir (Erden 1999:

110).

Tam maliyetleme yonteminde direkt liretim maliyetleri, {iretim siireci boyunca
tiketilmeleri temelinde mamullere paylagtinlirken, genel {iretim maliyetleri gesitli
dagitim anahtarlan (direkt is¢ilik saati, makina saati gibi) aracilifiyla mamullere
yiiklenir. Bu yontemle stok maliyetlerinin degerlemesi daha kolay olmaktadir. Ancak bu
noktada iki 6nemli sorun ortaya ¢ikmaktadir. Bu sorunlardan ilki, s6z konusu yontemin,
mamul liretimi esnasinda tliketilen kaynaklarin maliyetlerini tam olarak yansitamamasi
(Cooper & Kaplan 1988: 21), ikincisi ise genel dretim maliyetlerinin dagitiminda

kullanilan 6lgiitlerin subjektif olabilmesidir (Hendricks 1988: 27).

Ancak bu sakincalarina ragmen tam maliyet sistemi diga yonelik raporlamada
genel kabul gormiis bir tekniktir (Hendricks 1988: 27). Hatta ¢ok sayida firma disa
yonelik raporlamanin yamnda igletme i¢i raporlama igin de tam maliyet sistemini

kullanmaktadir (Howell & Soucy 1987: 47).

Ayrica tam maliyetlemede biitlin {iretim maliyetleri mamullere yiiklendigi i¢in
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s6z konusu yontem maliyet arti fiyatlandirma (cost-plus pricing) sézlesmelerinde’

kullanilabilmekte ve mamul fiyatlandirma kararlart kolaylikla yapilabilmektedir

(Hendricks 1988: 27).

Ayni zamanda tam maliyetleme yontemi biitiin uzun dénemli iiretim maliyet
unsurlarini hesaba katmakta ve bu sayede yoneticilere mamul maliyetlendirmelerinde

uzun dénemli bir bakis agist kazandirmaktadir.
2.1.4.1.2. Degisken Maliyet Yontemi

Degisken maliyetleme yontemi, direkt ilk madde ve malzeme, direkt is¢ilik ve
degisken genel tiretim maliyetlerini mamuliin maliyetine dahil eden, sabit genel iiretim
maliyetlerini ise donem gideri olarak kabul eden yontemdir (Raiborn, Barfield &
Kinney 1996: 371). Bu yontemde de sabit liretim maliyetleri gergeklestigi dénemde

giderlestirilir.

Degisken maliyet yonteminin belli bagli 6zellikleri agagidaki gibi siralanabilir
(Erden 1999: 112-113);

e Maliyetlerin tiimil, {iretim ve satig hacmi ile olan iligkilerine gore degisken
ve sabit kisimlarina ayrnilir. Bu ayirim, iiretim maliyetlerinin yam sira,
aragtirma ve gelistirme, pazarlama satis ve dagitim ve genel yonetim

giderleri gibi tiim fonksiyonel giderlere de uygulanabilir.

e Bu yontemde degisken iretim maliyetlerinin tiimii mamullere ytklenir.
Pazarlama satis ve daitim ile genel yoénetim giderlerinin degisken

nitelikteki kisimlan da, satis gerceklestifinde mamullerle iligkilendirilir.

! Mamul maliyetinin iizerine belirli bir kar pay: eklenerek satis fiyatinin belirlendigi sdzlesmelerdir.
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Ancak bu giderler, muhasebe kayitlarinda bir maliyet unsuru olarak degil,

donem gideri olarak nitelendirilirler.

e Sabit liretim maliyetlerinin tiimii dénem gideri olarak kabul edilir ve stok
maliyetleri i¢inde yer almazlar. Degisken maliyet yonteminin savunuculari,
sabit maliyetlerin hi¢ lretim yapilmasa bile gergeklesecegini ve hi¢ bir
sekilde degistirilemiyecegini, bu nedenle dénem gideri olarak kaydedilmesi
gerektigini ifade etmektedirler (Hendricks 1988: 27). Bu kisiler mamullerle
ve mamul Kkararlariyla ilgili maliyetlerin yalnizca degisken maliyetler
oldugunu savunmaktadirlar. Bu kisa dénemli bakis agis1 ¢ogu zaman dogru
degildir. Clinkii piyasaya mamul arz etme karan bazi durumlarda sabit

maliyetlerde artisa neden olabilmektedir (Cooper & Kaplan 1988: 21).

e Degisken maliyetleme yénteminin uygulanmasinda etkinlik saglanabilmesi
i¢in, kayit sisteminin, giderlerin sabit ve degisken kisimlara ayrilabilmesine

imkan saglayacak bi¢cimde organizasyonu gerekir.

* Yontemde temel yaklasim, her malin satisindan beklenen gelir ile, o
mallara ait degisken giderler arasindaki farkin saptanmasina ydnelmistir.

Bu fark, katki payi olarak adlandirilmaktadir.

Degisken maliyet yontemi, kisa dénemli yonetim kararlarinin alinmasinda
yoneticilere daha dogru bilgiler saglamaktadir (Yiikk¢li 1999: 815). Degisken
maliyetleme yOntemi; kisa ve uzun dénemli kapasite kullamminin belirlenmesinde,
isletmenin kara baglamast i¢in ne kadar satiy yapmasi gerektiginin hesaplanmasinda,
birden fazla mamul iretilmesi durumunda kar1 saglayacak hesap karigiminin
hesaplanmasinda, bir mamuliin iiretimine devam edip etmeme veya bos kapasitenin
kullanimi konusunda karar verilmesinde ve fiyatlandirma kararlarinda yéneticilere

yardimeci olmaktadir (Yikgti 1999: 821-822).
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Degisken maliyet yonteminin yukarida ifade edilen yararlarmin yaninda
envanterleri oldugundan daha az gostermesi, giderlerin sabit ve degisken olarak
ayriminin giic olmasi, tespit edilen fiyatlarin igletmede gergeklestirilen tlim maliyetleri
karsilamamasi gibi sakincalar da vardir (Hendricks 1988: 27; Yiik¢ii 1999: 816).

Bu o&zellikleri ile degisken ve tam maliyet yontemi arasindaki temel fark;
isletmede olusan maliyetlerin gruplandirilma sekli ve tiretim ile ilgili sabit maliyetlerin
ne zaman gider olarak kabul edilecegidir. Degisken maliyet yonteminde sabit dretim
maliyetleri gider olarak kabul edilir ve gerceklestizi anda giderlestirilir (sonug
hesaplarina kaydedilir). Tam maliyet yonteminde ise sabit iiretim maliyetleri tiretim
maliyeti olarak kabul édilir (mamul maliyetine yiiklenir) ve mamul miisteriye satildig:

anda giderlestirilir (satilan mamullerin maliyeti hesabina kaydedilir) (Horngren, Foster

& Datar 2000: 291).

Yukandaki agiklamalar 1;131nda, Tam Zamamnda Uretim Sisteminin her iki

yontem tizerindeki etkisi su sekilde degerlendirilebilir (Erden 1999: 123):

e Bilindigi gibi ideal Tam Zamaninda Uretim ortaminda, tiretim miktar1 satig
miktarina esit olmakta ve mamul stoklann sifir veya ¢ok Onemsiz bir
diizeyde bulunmaktadir. Bu durumda tim {retim maliyetleri {iretim
ddneminde giderlegir. Sabit genel iiretim maliyetleri de dahil olmak iizere,
mamul maliyetleri dénem maliyetleri olarak kabul edilir. Sabit {iretim
maliyeti stoklanmayacag i¢in, tam maliyetleme yonteminin sonuglar ile
degisken maliyetleme ydnteminin sonuglart ayn1 olacaktir. Her iki yonteme
gbre hazirlanan gelir tablolarinda tek farklilik, gider kalemlerinin
simiflandinlmasinda ortaya ¢ikacaktir. Tam maliyetleme yontemine gore
giderler, fonksiyonlarina gére simiflandintirken, degisken maliyetleme

ydnteminde davraniglarina (sabit-degisken) gére siniflandirilacaktir.
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o Ozellikle cok cesitli mamul tretilen ileri tiretim ortamlarinda, her bir

mamul ¢esidi igin degisken maliyetlerin ve katki paymun tesbiti oldukg¢a
gligtiir.

o Kiiresel rekabet amacina yo6nelik yontemler, mamuliin gelistirilmesi
agamasindan, satig sonrasi destekleyici hizmetlere kadar bir mamulle ilgili
katlanilan tiim maliyetlerin, 0 mamulliin maliyetinin tesbitinde dikkate

alinmasi gerektigini savunmaktadirlar.

Ayrica Tam Zamaninda Uretim Sistemiyle birlikte {iretimde isgiicli yerine
makina kullamiminin yayginlagmasi, sabit maliyetlerin artmasina neden olmustur.

Dolayistyla sabit maliyetlerin {iretim maliyetleri i¢cindeki pay1 artmistir.

Biitiin bu etkenlere, isletmelerin finansal raporlama amaciyla tam maliyetleme
yontemini kullandig1 (Howell & Soucy 1987: 47) ve bu yontemin genel kabul gérmiis
muhasebe ilkelerine de uygun oldugu (Erden 1999: 123) eklenecek olursa, tam
maliyetleme yonteminin Tam Zamaninda Uretim ortamimna daha uygun bir ySntem
oldugu ortaya ¢ikacaktir. Yapilan bir ¢ok aragtirmada da bu durumu dogrular nitelikte

sonuglar elde edilmigtir."
2.1.4.2. Maliyetlendirme Zamanini Belirleyen Yontemler
Bu ayrimda maliyetleme yo6ntemleri, mamul maliyetlerini tespit ettikleri

zamana goOre, Fiili Maliyet Yontemi ve Standart Maliyet Yontemi olarak
adlandiriimaktadir.

! Aragtirmalar ve sonuglart igin bakimz; (Hendricks 1988: 24-30; Howell & Soucy 1987: 42-48; Cooper
& Kaplan 1988: 20-27; Horngren, Foster & Datar 2000: 302).
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2.1.4.2.1. Fiili Maliyet Yontemi

Gergek maliyet adiyla da bilinen fiili maliyet ydntemi, mamul maliyetlerini,
mamul diretimi tamamlandiktan sonra, s6z konusu iiretim faaliyetine iliskin gergeklesen
direkt ilk madde ve malzeme, direkt is¢ilik ve genel iiretim maliyetlerini esas alarak
hesaplayan bir maliyetleme yontemidir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 909). Bu
yontemde satin alinan her malzeme iretime gonderilirken kendi gergek maliyeti

lizerinden degerlenir. Boylece maliyetlerin hesaplanmasi gergek verilere dayanur.

Fiili maliyetleme yontemi, ¢ogu kez uygulanmasi kolay ve kesin rakamlar
vermesi nedeniyle tercih edilen bir yontemdir (Erden 1999: 125). Bu yo6ntemde
uygulama kolaylig1 saglayabilmek i¢in, satin alinan her maddenin satin alma maliyeti ile
etiketlenmesi yararli olacaktir (Yiike¢ti 1999: 81). Ciinkii iiretime gonderilen malzemeler
etikette yazili maliyetleri ile degerlemeye tabi tutulacaktir. B&ylece farkli maliyetteki ilk

madde ve malzemelerin maliyetleri birbirine karigtirilmayacaktir.

Tam Zamaninda Uretim ortaminda ilk madde-malzemelerin, az miktarlarda, sik
araliklarla alinmasindan ve dogrudan iiretime génderilrhesinden dolay: ilk madde-
malzeme ile maliyetlerinin birbirine karigma ihtimali ve izleme zorlugu nedeniyle
uygulamas: gii¢ olan bir yontemdir. Ancak biiyiik miktarlarda alim yapan isletmeler i¢in
uygulamasi sézkonusu olabilir. Ayrica fiili maliyetleme yontemi bilgi saglamada yavag

ve uygulamasi ¢ok pahali olan bir yontemdir (Keegan & Eiler 1994: 29).

Fiili maliyetleme y6ntemi, isletme i¢inde ve disinda meydana gelen degisimleri
dikkate almadan, gegmisteki kosullar altinda gergeklesmis maliyetlere iliskin bilgiler
sagladign ve maliyet bilgilerini iiretim gerceklestikten sonra belli bir gecikmeyle
raporlayabildigi i¢in, yoneticilerin gelecege yonelik kararlarinda bilyiikk yamlgilara
diismelerine ve isletmedeki problemlerden zamanmda haberdar olamamalarina neden

olmaktadir (Erden 1999: 126).
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Bunun yaninda fiili maliyet yontemi, fiili maliyetlerin belirlenmesinin pratik
oldupu zamanlarda bile, bagan 6l¢limlerini bozma egiliminde bilgiler tretir. Ciinkt fiili
maliyet bilgileri sabittir. Fiili maliyetler, ay i¢indeki ¢alisma gtinlerinden, itk madde ve
malzemelerin diisik fiyatla spot piyasalardan alumindan veya ahgilmigin - digindaki
yiksek firetim hacmi gibi faktérlerden etkilenir. Bundan, dolay: isletmeler daha
istikrarl: bilgiler saglamak ve donemler itibariyle egilimleri izlemek i¢in, ¢ogu zaman
aylik fiili maliyetlerin ortalamasiu alrlar. Bu sekilde ortalama alinmak suretiyle
olugturulan maliyet bilgileri, sadece tarihi maliyetleri verecegi i¢in, Tam Zamaninda
Uretim ortaminda isletme igin gerekli olan gelecege yonelik bilgiler, fiili maliyetleme

yénteminden elde edilememektedir (Keegan & Eiler 1994: 29).
2.1.4.2.2. Standart Maliyet Yontemi

Standart maliyetleme yontemi, maliyetlerin olmas: gereken tutarlarinin faaliyet
gerceklestirilmeden 6nce, bilimsel yontemlerle dnceden saptanmasint ve kayitlarin bu
maliyetlere gore tutulmasini Sngéren bir yontemdir (Erden 1999: 125). Standart maliyet
ySntemi, yoneticilere, planlama, kontrol, karar alma ve performans dl¢iimi konularinda

6nemli bilgiler saglar (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 251).

Isletmeler maliyet unsurlar ile ilgili gesitli standartlar belirlerler. Daha sonra,
gerceklesen maliyetler ile 6nceden belirlenmis olan standartlar kargilagtirarak farklari

tespit eder ve gerekli degerlendirmeleri yaparlar.

Standart maliyet yontemi ile {retim giderleri etkin bir sekilde kontrol
edilebilmekte, mamul maliyetlerinin hesaplanmasinda hiz ve kolaylik saglanabilmekte,
planlama ve kontrol sayesinde tiretim faktorlerinin verimliligin artmasi1 dolayisiyla
maliyetlerin diisiiriilmesi miimkiin olabilmekte ve etkili bir basan degerlemesi

yapilabilmektedir (Yik¢ii 1999: 667).
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Ancak, tretim teknolojilerinin sabit oldugu ve is degisikliklerinin diigik
seviyelerde gergeklestigi geleneksel liretim ortamlarinda gelistirilmis olan standart
maliyet yontemi, mamullerde ve iiretim tekniklerinde hizlt degisimlerin yasandigt Tarn
Zamaninda  Uretim  ortamlarinda  isletmelerin  ihtiyaglarim  tam  olarak

karsilayamamaktadir.

Tam Zamaninda Uretim Sistemini uygulayan isletmeler igin geleneksel

standartlarin uygun olmamasinin nedenleri asagidaki gibi siralanabilir (Erden 1999:

129):

e Tam Zamanmda Uretim Sisteminde otomasyon igin bilyiik yatirimlar
yapilmasi nedeniyle is¢ilikler daha az nemlidir ve gogunlukla sabit olma
egilimindedir. Bu nedenle geleneksel iscilik sapmalarimin, yénetim igin

degeri ¢ok azdur.

e Isciliklerin bilyiik 6lgiide sabit olmasi nedeniyle, is¢ilik siire sapmalari
tizerinde dikkatlerin toplanmasi, gereksiz stok {Uretimini tegvik

edebilmektedir.

¢ Standart maliyet sapmalanyla ilgilenme, diglik kaliteli ¢ikti ve kotd

dagitim ile sonuglanabilmektedir.

e Calisanlarin yalmizca belirlenmig standartlara ulagmaya caligmasi Tam
Zamaninda  Uretimin  hedeflerinden  olan  siirekli  iyilesmenin

gerceklestirilebilmesini dnleyebilmektedir.

Ayrica geleneksel standart maliyet yontemi ile saglanan performans olgiileri
Tam Zamaminda Uretim ortaminda ihtiyaglara cevap verememekte ve hatali
degerlendirmeler yapilmasina neden olabilmektedir. Konuyla ilgili ayrintili agiklamalar

ilerleyen béliimlerde yapilacaktir.



85

Yukanida ifade edilen ve ilerleyen boluimlerde yeri geldik¢e deginilecek olan
olumsuzluklarindan dolay: standart maliyetler, Tam Zamaninda Uretim Sisteminde
kullanilirken bazi degisikliklere maruz kalacaktir. Tam Zamamnda Uretim Sisteminde

standart maliyetlerin kullanimi asagida ifade edildigi bigimde ger¢eklesecektir (Erden
1999: 133):

e Standart maliyetler basari Olglimiinde daha az kullanilacaktir. Bunun
yerine, standart maliyetler, finansal raporlama amacina yonelik olarak
satilan mamuller maliyetinin belirlenmesinde ve stoklarin degerlemesinde

kullanilacaktir.

e Standart maliyetler basar1 Sl¢limiinde kullanilacagi zaman, mithendislik
standartlaninin  yerine, ortalama fiili maliyetler veya hedef maliyetler
kullanilacaktir. Bu degisikligin nedeni, basit olarak statik standartlara

ulagmak yerine stirekli gelismeyi tesvik etmenin gerekliligidir.

e Sapmalar daha ¢abuk geri besleme saglanabilecek bir siklikla
hesaplanacaktir. Baz: igletmelerde sapmalar giinlitk olarak hesaplanmakta

ve raporlanmaktadir.

e Sapmalarin egilimlerine daha fazla 6nem verilecektir. Eger stirekli
iyilestirme programi varsa temel sapmalar zaman icinde kendiliginden

tyilesecektir.

¢ Direkt iggilikler ayrica muhasebelestirilmek yerine, genel tiretim maliyetleri

icine dahil edilecektir.

e Ozellikle tam zamaninda satin almada, ilk madde ve malzeme fiyat
sapmalar1 hesaplanmayabilecektir. Ciinkli, tam zamamnda satin alma
yaklagiminda tedarik¢ilerle uzun stireli sozlesmeler yapildigindan, ilk

madde ve malzeme fiyat sapmasi ya ¢ok kiiglik olmakta veya hi¢
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olmamaktadir.
2.1.4.3. Maliyetlendirme Seklini Belirleyen Yontemler

S6z konusu yontemler, siparis maliyet ve safha maliyet y6ntemi olmak {izere

iki baglik altinda incelenmektedir.
2.1.4.3.1. Siparis Maliyet Yontemi

Siparis maliyet yontemi, isletmede tiretilen her bir mamul veya siparige iligkin
her maliyet unsurunu ayr1 ayrt belirleyen, siparis veya mamul maliyetini 6zel olarak
hesaplamaya olanak saglayan bir maliyet hesaplama yontemidir (Yik¢ii 1999: 219).
Siparis maliyet yontemi miisterilerin 6zel isteklerine gore tiretim yapan ve farkli tipte

mamul Ureten isletmelerde kullanilmaktadir.

Siparis maliyet yonteminde maliyetler belirli bir siparis, parti veya iiretim emri
itibariyle toplanmaktadir. Uretim stireci boyunca herhangi bir anda, belirli bir siparisin
uretilmesi igin gergeklestirilen maliyetlerin tutarimn  belirlenmesi  miimkiin
olabilmektedir (Howell & Soucy 1987: 47). Ayrica, stok maliyetlemesinde kullanilmak
lizere mamul birim maliyetleri hesaplanabilmekte ve karli iglerle zarara neden olan isler

kolaylikla tespit edilebilmektedir (Polimeni & Cashin 1984: 92).

Siparis maliyet sisteminde maliyetler, siparig kartlari yardimiyla toplanir. Birim
maliyetin hesaplanabilmesi igin siparis ile ilgili tim giderlerin yapilmis ve iiretimin
tamamlanmig olmasi gerekmektedir. Siparig maliyet yonteminde birim maliyet, siparis
maliyeti toplaminin s6z konusu sipariste tiretilen toplam mamul miktarina bsliinmesiyle
bulunmaktadir. Ancak birbirinden farkli mamul tiplerinin {iretilmesi durumunda siparis

maliyet yOntemi, genel iiretim maliyetlerinin mamullere dagitiminda yetersiz
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kalmaktadir. Bu olumsuzluk Tam Zamaninda Uretim ortaminda, genel iretim

maliyelerinin yliksek olmasi nedeniyle, daha fazla hissedilecektir.

Siparis maliyet yonteminde, giderlerin aynintili olarak izlenmesi nedeniyle s6z
konusu yontem oldukga masrafli ve zaman alicidir. Bununla beraber Tam Zamaninda
Uretim  sisteminde, stok igin {retim yapimamasi, tretimin hiicrelerde
gerceklestirilmesi, piyasaya yonelik yigin tiretim yapilmamasi ve diretim hizinin stirekli
olarak arttirilmasi c¢abalari bu ortamda siparis maliyet yOnteminin tek bagina
kullanilabilmesini miimkiin kilmamaktadir. S6zkonusu yontem standart maliyet

yOntemi ile uygulandiginda bu sakincalar giderilebilir.
2.1.4.3.2. Safha Maliyet Yontemi

Satha maliyet yontemi tiretimin, birbirine paralel ve zincirleme olarak bagh
safhalarda gerceklestigi, devaml olarak ve yigin halinde bir tek veya birbirine benzer
ancak farkli nitelikte birkag mamuliin iiretildigi igletmelerde uygulanmaktadir. Satha
maliyet yonteminde her satharnun maliyetleri ayr ayr1 toplanmakta ve bulunan toplamlar
o safhalarda iretilen birim sayisina boliinerek birim maliyetler hesaplanmaktadir
(Horngren, Foster & Datar 2000: 608). Safha maliyet yonteminde, direkt ve endirekt

maliyetlerin safhalar itibariyle dogrudan dogruya belirlenmesi miimkiin olabilmektedir.

Safha maliyet sistemini uygulayacak isletmelerin belirli teknik &zelliklere sahip
olmasi gerekmektedir. Bu 6zellikleri ti¢ baslik altinda incelemek miimkiindiir (Yiikgii
1999: 290-291);

i. Uretim Devamh Akig Halinde Olmahdir. Uretimin devaml akis halinde
tutulmasi, hizi ayarlanabilen hareketli tiretim hatti veya doner bantlar ile

saglanabilir. Uretimin akigt zorunluluk olmadikca kesilmez. Uretimi
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devaml akig halinde tutabilmek i¢in makine ve tesislerin yerlesimini, yar
mamullerin bir iggiden diger is¢iye veya bir makinadan diger makinaya
kolay ve cabuk gecebilecegi sekilde organize etmek gerekir. Uretimin
devamli akig halinde tutulmasi ile tretim zamam kisaltilarak, yarn
mamullerin ¢aliganlar veya makinalar arasindaki aktariminda zaman

kayiplarin1 minimize etmek miimkiindiir.

Uretilen Mamuller Birbirine Benzer Olmahdir. Ozel begeni ve isteklere
gore {iretim yapan isletmelerin tiretecegi mamuller, her siparige gore
farklilik gostereceginden, alinan her yeni siparis igin makinalarda yeni
ayarlamalar yapmak gerekir ve bundan dolayi tiretimin akis: kesintiye ugrar.
Ancak, iiretilen mamullerde egdegerlik sz konusu oldugunda, makinalarda
yeni diizenlemeye gidilmeyecegi igin, fretim zorunluluk olmadikga

kesilmeden siirdiirtiliir.

Bu noktada, gelisen teknoloji, farklilagan miigteri zevkleri ve farkli gelir

gruplan diisiiniildiigiinde safha maliyet sisteminin, siparis maliyet sistemi olmadan tek
basina uygulama imkani kalmamugtir. Timiiyle yigmn tiretimi yapan isletmeler bile
tirettikleri mamulil birkag gruba ayirmaktadirlar. Bu da satha maliyet sistemi ile siparis

maliyet sisteminin birlikte kullanilma ihtiyacini beraberinde getirmektedir.

iii. Uretimin Gerektiginde Belirli Safhalara Ayrilmasi Miimkiin Olmaldur.

Homojen mamul iiretimi; karmagik veya basit islemler gerektirmesi, uzun
ya da kisa bir {iretim siiresini kapsamasi, lretimin tek makinada veya
birbirine bagl: birgok makinada gerceklesmesi gibi nedenlerle tek safhada
ya da birden fazla sathaya ayrlarak gerceklestirilebilir. Safhalara ayirma,
tiretimin stirekliligini ve diizenini saglamamn yam sira, safhalar itibariyle

maliyet hesaplamasi ve kontroliine imkan verecektir.

Safha maliyet yonteminde, birim maliyet donem sonlarinda haftalik veya aylik
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olarak hesaplanmaktadir. Yontem gergek rakamlar ile uygulandiinda sonu¢ almak
gecikmekte, buna karsilik standart maliyet yontemi ile birlikte kullanildiginda, isletme

yonetiminin kararlarina yardimci olmasinin yaninda etkin bir kontrol araci da

olmaktadir.

Tam Zamamnda Uretim sistemini uygulayan isletmeler ¢ogunlukla safha
maliyet yontemini kullanmaktadir (Whitson 1997: 35). Tam Zamaninda muhasebe
sistemi, maliyetlerin olusmasinda zamamin 6nemli olmas: bakimindan safha maliyet
sistemine benzemektedir (Tamg 1992: 103; Karcioglu 1993: 104). Satha maliyet
y&nteminin, sipariy maliyet yOntemi ve standart maliyet yOntemi ile birlikte
kullanilmasinin saglayacagi faydalar da gézoniinde bulundurulursa Tam Zamaninda
Uretim ortaminda maliyet muhasebesi sisteminin yapisimn olusturulmasinda s6z

konusu ii¢ yontemin 6zelliklerinden hareket edilmesi uygun olacaktir.
2.2. Maliyet Muhasebesi Sisteminin Yeniden Sekillendirilmesi Thtiyaci

Rekabetin kiiresellestigi ve siddetlendigi diinya ekonomisinde, iiriin ve
hizmetin satig fiyattmin pazar tarafindan belirlenmesi ve isletmelerin karlarim
arttirmalarimin tek yolunun tiretim maliyetlerini diigiirmekten gectigi gercegi, tiretimin
her asamasinda israfin ve stoklarin yok edilmesini hedefleyen Tam Zamamnda Uretim

Sisteminin daha yaygin olarak kullanilmasini glindeme getirmistir.

Birgok isletmenin Tam Zamanminda Uretim Sistemine dénmesi, bu degisikligi
hizlandiran ¢ok sayida faktorle birlikte, yonetim muhasebecilerinin mamul maliyet bilgi
sistemlerini yeniden gézden gecirmelerine neden olmustur. Birgoklar geleneksel
mamul maliyeti bilgi sistemlerinin yeni iiretim ortaminda kullamgh olmadigim

belirtmiglerdir (Tams 1992: 103).
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Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanmaya baslanmas: isletmelerin
kullandiklar: tiretim tekniklerinden kiiltiirel yapilarina dek tlim y6nleriyle degismeleri
ihtiyacini, daha dogru bir ifadeyle zorunlulugunu dogurmustur. Bu degisim riizgarinda,
mevcut maliyet muhasebesi sistemi de birgok elestiri almis ve degismesi gerektigi

lizerinde durulmusgtur.

Bu boliimde maliyet muhasebesi sisteminde degisiklikler yapilmasim zorunlu

kilan unsurlar {izerinde durulacaktir.
2.2.1. Uretim Ortaminin Degismesi

Yirmineci ylizyilin ikinei yarisindan itibaren hiz kazanan teknolojik gelismelerin
tiretim alanina girmesiyle birlikte isletmeler kullandiklar1 (retim tekniklerini
gelistirmisler ve bu sayede degisik tiirden musteri taleplerinin kargilanmasina olanak
taniyan yliksek tiretim teknolojileri dogmustur.Diger taraftan gelisen iletisim ve ulasim
teknolojileri ise tiiketicilerin bilinglenmesine beklentilerinin yﬁksélmesine ve yerel
pazarlarin tiim diinyamn etkisine agik hale gelmesine yol agmigtir. Bu durum ise yiiksek

rekabet ortaminin dogmasina neden olmustur.

Bunun bir sonucu olarak, c¢esitli tlirden miigteri taleplerini kargilamay:
amaglayan, rekabete agik tiretim igletmeleri, ¢ok-gesitli mamulii daha kaliteli ve daha
ucuza iiretmek ve pazarlardaki hizli degisime ayak uydurabilmek amaciyla, bilgisayar
teknolojilerine dayali ileri tiretim teknolojileri ile birlikte, bu teknolojilerin daha etkin
kullamimim  saglayan, ileri firetim yaklagimlarina biinyelerinde yer vermeye
baglamuslardir (Erden 1999: 1). Bu yaklagimlarin en basarilisi Tam Zamaninda Uretim

yaklagimdir.

Tam Zamamnda Uretim Sistemiyle beraber iiretimde bilgisayar destekli
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tezgahlarin, endiistriyel robotlarin, grup teknolojilerinin yogun ve etkin bir bigimde
kullanilmaya baglanmasi {iretim ortaminin yapisiu degistirmistir.  Emek-yogun
geleneksel iretim ortamlarinin yerini sermaye-yogun ileri iiretim ortamlar1 almus,
personel sayisindan fabrika yerlesimine dek tiim tretim ortamu degismistir. Yasanan bu

degisiklikler maliyet muhasebesi sistemini de 6nemli 6lgiide etkilemistir.

Tam Zamaminda Uretim felsefesi, iretim ortamimin fiziksel yapisini
degistirerek, gerek iiretim maliyetlerinin dogasinda ve gerekse s6z konusu maliyetlerin

dlgtimlenmesi ve kontroliinde degisikliklere neden olmaktadir (Karcioglu 1993: 92).

Tam Zamaninda Uretim ortaminda, geleneksel maliyet sistemlerine gore
yapilan maliyet ¢alismalar ¢arpik maliyetlemelere neden olabilmekte, gereksiz maliyet
bilgileri iiretebilmekte ve karmagik bir yapi icermektedir. Bu nedenle, Tam Zamaninda
Uretim ortaminda isletmeler geleneksel maliyet muhasebesi yontemlerini terk ederek

yeni yontemler gelistirmek ve uygulamak zorunda kalmiglardir (Yiikgii 2000: 19).
2.2.2. Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sisteminin Yetersizlikleri

Az sayida standart {irliniin yiiksek miktarda direkt ig¢ilik kullanilarak tiretildigi
tiretim ortamlari igin gelistirilmis olan geleneksel maliyet muhasebesi modeli, neredeyse
insansiz ¢aligan otomatiklegtirilmis tiretim ortamlarimn ihtiyaglarini kargilamakta
yetersiz kalmaktadir (Keegan, Eiler & Anania 1988: 31). Bu yiizden, yeni iiretim ortami
ile uyumlu hale getirebilmek i¢in maliyet muhasebesi sisteminin degistirilmesi
gerekmektedir (Howell & Soucy 1987: 43). Bu degisim ihtiyac1 geleneksel maliyet ve
yOnetim muhasebesi uygulamalarinmin yogun bir bigimde elestirilmesine neden olmustur.

Bu elestiriler agagidaki gibidir (Tiirk & Ozulucan 2003: 3);

— Geleneksel maliyet ve yonetim muhasebesi isletmelerin diinya capinda
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tiretim performansina dogru ilerlemesini engellemektedir.

~ Genel iiretim maliyetleri dagitiminda kullanilan yontemlere bagli olarak,
birden fazla mamul {reten isletmelerde mamul maliyeti yanlis

hesaplanmaktadir.

~ Geleneksel maliyet muhasebesi bilgi sisteminin sagladig: bilgiler stratejik

karar almada oldukga dar kapsamli kalmaktadir.

— Tam Zamamnda Uretim Sistemi, sadece iiretim siirecine ve katma deger
ilave eden faaliyetler tizerine odaklanmaktadir. Ancak geleneksel yapisiyla
maliyet muhasebesi sistemi, gesitli nedenlerle Uretim slirecine katma deger
ilave etmeyén birtakim faaliyetler eklemistir.Ornegin; muhasebeciler,
iretim maliyetlerini izlemek i¢cin katma deger ilave etmeyen birtakim
faaliyetlerin  (isci kayitlan ve stok hareketleri kayitlan  gibi)
gerceklestirilmesini istemektedirler. Ayrica geleneksel maliyet muhasebesi
uygulamalarinda, kontrol amaciyla stoklarin kontrol depolarinda
bekletilmesi istenmektedir. Depolarin varlig ise, belli bir seviyede israf ve

savurganligin varliginin kabullenilmesi anlamina gelmektedir.

Maliyetlerin yOnetimi i¢in dogru ve saghkli bilgilerin saglanabilmesi maliyet
muhasebesi sisteminin verileri degisik yollardan analiz edebilme esnekligine sahip
olmasimi gerektirir. Esnek bir maliyet muhasebesi sistemi stok degerlemesi, {iriin
maliyetlemesi, kalite maliyetlerinin hesaplanmasi, verimlilik analizleri ve 6zel isletme
kararlar1 konularinda yoneticilere ¢ok sayida degisik maliyet bilgileri saglar. Geleneksel
maliyet muhasebesi sistemleri ise maliyet verilerini esnek bir yolla kaydetmek yerine
yalmzca stok degerlemesi igin maliyet bilgileri saglamaya odaklanmistir (Roth &
Borthick 1989: 28). Finansal tablolarda raporlanmig maliyet bilgileri mamullerin
karliliklarinin analizi veya mamullerle ilgili 6zel kararlar almak igin yetersiz ve

yararsizdir. Bundan dolay1, yoneticilerin yalnizea finansal tablolarda yer alan verilere
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dayanarak alacaklari kararlar pek saglikli olmamakta hatta firmaya zarar bile

verebilmektedir.

Tam Zamamnda Uretim Sistemiyle birlikte tretimde yiiksek teknoloji
kullaniminin artmasi direkt igcilik maliyetlerinin mamul maliyeti igindeki miktarinda
biiylik oranda azalisa neden olmustur. Direkt is¢ilik maliyet unsurlarindaki azaliga
ragmen geleneksel maliyet muhasebesi sisteminde s6z konusu maliyet unsurlarimn
planlanmasi, kontrolii ve raporlanmasi i¢in ¢ok fazla gaba sarfedilmektedir (Burns ve
digerleri 1986: 172). Tam Zamamnda Uretim ortaminda mamul maliyetini olusturan
maliyet unsurlarinin dagilimi ve bu maliyet unsurlarinin kontroli i¢in sarfedilen ¢abalar

sekil 16’da gosterilmektedir;

Direkt Direkt ik Madde
Isgilik ve Malzeme
Maliyetleri Maliyetleri
0,
10% Genel
Uretim
Maliyetleri
75%
genel
Uretim .
Maliyetleri Efﬁ‘:
Direkt ilk Madde Maliyetleri
ve Malzeme
Maliyetleri

Sekil 16: TZU ’de Maliyet Unsurlan ve Kontroliine Iliskin Cabalar

Kaynak: BURNS, James K., D.A. Crow, S.M. Hronec and D.C. Harmer. “Cost
Management in a JIT/CIM Environment.” JUST-IN-TIME An Executive Briefing Ed.
John MORTIMER, IFS (Publications) Ltd., UK, 1986.

Sekil 16’mn sol tarafi Tam Zamamnda Uretim ortaminda mamul maliyeti

icinde direkt iscilik, direkt ilk madde — malzeme ve genel tretim maliyetlerinin
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oranlanni gostermektedir. Sag tarafta ise s6z konusu maliyet unsurlarinin izlenmesi ve
kontrolii igin harcanan ¢abalarin oransal dagilimi goriilmektedir. Fark edilecegi iizere,
direkt ig¢ilik maliyetleri maliyetleri mamul maliyetinin yalnizca %10’ luk bir kismini
olusturmakta ancak bu maliyet unsurlarinin planlanmasi, kontrolii ve azaltimi igin
harcanan ¢aba toplam ugrasinin %75’ ini igermektedir. Oysa mamul maliyetinin %35’
ini olusturan genel tiretim maliyetlerinin izlenmesi ve azaltimi igin sarf edilen g¢aba
yalmzca %15’ ler civarindadir. Boyle bir durumda, sarf edilen biiylik ¢abalar sonucu
direkt is¢ilik maliyetlerinde yiiksek oranda (6rnegin % 60) bir azalis saglansa dahi direkt
ig¢iligin mamul maliyeti i¢cindeki payinin az olmasindan dolay: toplam mamul maliyeti
pek fazla diigmeyecektir. Ancak genel Uretim maliyetlerinde saglanacak bir azalig
toplam maliyetlerin diigmesinde daha fazla etkili olacaktir. Ayrica direkt is¢ilik
maliyetleri tlizerinde bu kadar fazla durulmasi, kalite maliyetleri, makine hazirlik
maliyetleri, malzeme tasima maliyetleri gibi bazi temel genel iiretim maliyet
kalemlerinin 6lgtimlenmesi ve analizi gibi ihtiyaglarin g6z ardi edilmesine yol agacaktir.
Bu nedenle, Tam Zamaninda Uretim ortaminda saghkli ve etkili bir maliyet yonetimi
icin dogru maliyet unsurlan {izerinde yogunlasan vyeni yaklasimlara ihtiyag
duyulmaktadir (Burns ve digerleri: 1986, s.173).

Tam Zamamnda Uretim sisteminde dikkate alinmas: gereken diger bir nokta da
bireylerin degil grubun basarisinin Sl¢tilmesidir (Banar 1992: 53). Maliyetler esasen,
ortaya ciktiklan departmanlarda birikirler. Geleneksel anlamda maliyet kontrolii
biitgelenmis maliyetlerle gergeklesen maliyetlerin departmanlar bazinda karsilastirilmasi
esasina dayanmaktadir (Howell & Soucy 1987: 44). Departmanlar temelinde olusturulan
sapma raporlari tipik kontrol araglaridir. Isletmenin biitiiniinden gok departmanlarinin
bagarisi Olgiilmeye ¢alisilmakta ve bu nedenle ¢ok ayrntili bilgilere ihtiyag
duyulmaktadlr. Bu durum ise veri toplama ve analiz etme maliyetlerinin artmasina
neden olmaktadir. Ayrica her béliim basarisint yilkseltebilmek i¢in kendi maliyetlerini
minimize etmeye odaklanmakta ve isletmenin verimsizligi ugruna islevsel olmayan

¢abalar i¢ine girmektedir. Ornegin; satin alma departmam kabul edilebilir satin alma
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fiyat sapmalarin1 saglayabilmek i¢in kaliteden &6diin verebilmekte, bakim departmani
istenmeyen maliyet sapmalarini 6nleyebilmek i¢in ekipmanlarin bakim — onarimina agir
zaman harcamaktan kaginabilmekte ve sorunlari tam olarak giderilmeden ekipmanlar
yerlerine geri koyabilmektedir. Bu durumda iiretilen mamullerde kusurlar meydana
gelmektedir. Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminin maliyetleme ve performans
6lgtimlerindeki bu sagliksiz yaklagim ayni zamanda iiretim departmanlarinin da iglevsel
olmayan davranslar i¢ine girmelerine neden olabilmektedir (Howell & Soucy 1987: 44).
Ornegin; iiretim stirecinde malzeme kullamm sapmalarindan kaginabilmek igin diigiik
kaliteli {irlinlerin bir sonraki iiretim departmanina gegmesine g6z yumulabilmekte,
hedeflenmis is giicii verimlilik diizeylerine ulasabilmek i¢in isgiler ihtiya¢ duyulandan
daha fazla mamul Uretmeleri yoniinde tesvik edilebilmektedir. Bunun sonucu olarak
isletmede gereksiz yar1 mamul ve mamul stoklari olugmaktadir. Bu durum ise Tam

Zamamnda Uretim sisteminin amaglar ile taban tabana ters diismektedir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemi, {irlin maliyetlendirme konusunda da
oldukca zayif ve yetersizdir. Geleneksel maliyet muhasebesi, sadece {iretim agamasinda
maliyetlerin kontroliine 6nem vermekte ve dahasi, mamul maliyetini ¢ok dar bir ¢ergeve
icinde, sadece tretim maliyetleri olarak tanimlamaktadir. Bu bakis agisinda hareketle,
geleneksel maliyet muhasebesi, mamul gelistirme ve lojistik destek maliyetlerini dénem
gideri olarak kayitlara aldifi igin, bu maliyetler mamul maliyetinin ve karliligmnin
tespitinde fiilen dikkate alinmazlar (Erden 1999: 92). Stok degerlemesi ve finansal
raporlama amaciyla kullanilan mamul ve dénem maliyetleri ayrimi iirtin maliyetlerinin
tespit edilmesinde yetersiz kalmaktadir. Esasen iiretim maliyetleri firmanmn toplam
maliyetlerinin yalmzca bir kismini olugturmaktadir. Bunun yaninda mithendislik,
pazarlama, muhasebe ve genel yonetim maliyetleri de iiretimi gerceklestirilen mamulle
ilgilidir. Maliyet muhasebesi sistemi bir lriiniin dizayni, hammadde alumi, {iretimi,
pazarlanmasi ve satis1 ile ilgili tiim maliyetleri tespit etmek zorundadir. Uriin maliyeti ile
ilgili olan bu farkli maliyet unsurlarinin ihmal edilmesi, geleneksel maliyet muhasebesi

sistemini kullanan yoneticilerin, {iriin maliyetini ve karlihigim dogru belirlemelerini
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engellemektedir. Ayrica sabit ve degisken maliyet ayriminin tiretim hacmine dayanilarak

yapilmas: fazla iiretilen tirtinlerin maliyetinin oldugundan daha diigiik ¢ikmasina neden

olmaktadir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminin biitin bu yetersizlikleri, Tam
Zamaninda Uretim ortaminda daha etkin bilgi akis1 saglayan, daha diisik maliyetli ve
s6z konusu yetersizlikleri giderecek yeni bir maliyet muhasebesi sistemi olugturulmasini

zorunlu kilmaktadir.
2.2.3. Mamullerin Maliyet Yapilarinin Degismesi

Tam Zamaninda Uretim yaklasimi ile birlikte tiretimde yitksek teknoloji
kullaniminin en tst diizeye ¢ikmasi iiretim ortaminin yapisiyla beraber biitiin isletme
fonksiyonlarim da etkilemistir. Uretimde artan bir bigimde otomasyona yonelinmesi
mamullerin maliyet yapilarinda da 6nemli degisikliklere neden olmustur. Nitekim,
imalat isletmelerinde otomasyona gidilmesi sonucu, mamul maliyetleri iginde direkt
iscilik maliyetlerinin pay: azalirken genel iliretim maliyetlerinin pay1 6nemli Slgiide
artmugtir (Karcioglu 1993: 97). Ornegin, Tam Zamaminda Uretim Sisteminin bagarili
uygulayicilarindan olan Hewlett — Packard firmasinda direkt ig¢ilik maliyetleri toplam
mamul maliyetinin %3 ila %5’ini olugturmaktadir (Hunt, Garret & Merz 1985: 60).
Direkt is¢ilik standartlarindan sapmalar, maliyetlerin kontrolii iizerinde ¢ok az bir etki
yapmakta ve direkt isqilik maliyetleri ayr1 bir mamul maliyeti unsuru olarak

hesaplanmak yerine genel iiretim maliyetleri i¢ine dahil edilmektedir (Hunt, Garret &

Merz 1985: 60-61).

Ayrica, artan otomasyonla birlikte {iretim maliyetleri icerisinde sabit ve
degisken maliyetlerin agirliklart degismeye baglamus, sabit maliyetler artarken degisken
maliyetler azalmistir (Kose 2003: 2). Sabit maliyetlerin artmasi bagabas noktasini

yukseltirken, degisken maliyetlerin azalmasi katk: paymin biiyiimesine neden
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olmaktadir. Katki payi, fiyat ile ortalama degisken maliyet arasindaki fark: ifade
ederken, basabas noktasinin analizi ise satis hasilati ile tiretim maliyetini kullanarak kara
gecis noktasinin bulunmasini amaglamaktadir (Yiketi 1999: 577, 591). Uretim
maliyetleri igerisinde sabit ve degisken maliyetlerin agirliklarinin degismesiyle birlikte
kara gecis de degismekte, sabit maliyetlerin artmasi iiretim maliyetlerini yiikseltmekte
dolayisiyla katki payinn sabit maliyetleri karsilamas: da gecikmektedir (Kose 2003: 2).
Bu durumda verimliligin arttrlmas: i¢in maliyetlerin kontroliinde ve analizinde daha

etkili yeni bir maliyet muhasebesi sisteminin olugturulmasi gerekmektedir.

2.2.4. Dagitim Olgiitlerinin Degismesi

Geleneksel iiretim ortamlarinda, {iretim maliyetlerinin yonetim ve Kontrolii,
direkt ig¢ilik maliyetlerinin ayrintili bir bicimde izlenmesi ve kontrol edilmesi yoluyla
saglanmaktadir. Direkt ig¢ilik maliyetlerinin bu gekilde kontroliiyle aym1 zamanda diger
dretim maliyetlerinin, 6zellikle de genel {iretim maliyetlerinin etkin bir bigimde
yonetildigi kabul edilmektedir (Erden 1999: 29). Bu nedenle, emek-yogun teknolojiler
iceren geleneksel iiretim ortamlarinda genel {iretim maliyetlerinin {iretilen mamullere

dagitilmasinda da direkt is¢ilige dayanan dagitim yontemleri kullanilmaktadir.

Genel iiretim maliyetlerini direkt isciligin ylizdesi olarak Uretilen mamullere
dagitan geleneksel dagitim yontemleri igletmeler igin yeterli olmaktayd: fakat son elli
yilda artan otomasyon ve bilgi birikimi nedeniyle direkt isgilikten genel iiretim
maliyetlerini dogru belirgin bir d6niigiim yasanmaya baglanmis ve kullanilan dagitim
metodlariin yeniden gézden gegirilmesi ihtiyaci dogmustur (Walker 1992: 18). Artan
otomasyonla birlikte {iretimde bilgisayar destekli makina, otomatiklestirilmis tezgah ve
robot kullanimi yayginlagmaya baslamig, kullamilan igci sayis1 ise 6nemli olgiide
azalmistir. Bundan dolay, direkt is¢ilige dayanan dagitim yontemlerinin yer verildigi
geleneksel mamul maliyetleme sistemleri, ¢ogu tiretim ortaminda mamul maliyet

¢arpikliklarina neden olmaktadir (Erden 1999: 29). Ciinkii, genel firetim maliyetleri
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geleneksel dagitim anahtarlariyla (direkt is¢ilik saati, direkt isgilik ticreti gibi)
mamullere yiiklendiginde, daha ¢ok parga kullanilarak iiretilen, daha karmagik bir tiretim
stirecinden gegen, daha kiigiik partiler halinde tiretilen mamullere yeteri kadar maliyet
yiiklenmezken; biiyiik partiler halinde, basit liretim siirecinde iiretilen mamullere,
isletmedeki faaliyetlerden daha az yararlandiklari halde, gerekenden daha fazla maliyet
yiklenmektedir (Erden 1999: 29). Genel iiretim maliyetlerinin keyfi dagitimi mamul
maliyet bilgilerini ve finansal tablolarda yer alan verileri ¢arpitmakta ve yoneticilerin
yanli§ kararlar almalarina neden olmaktadir (Walker 1992: 18). S6yle ki, bazi mamuller
dagitim sonucunda yiiksek maliyetli ve karsiz g6riindiigii halde, gercekte bu mamullerin
retimini durdurmak kazangla sonuglanmayacak hatta belki de ¢ok karli bir kanalin veya

tiiketici grubunun kaybedilmesine yol agabilecektir.

Tam Zamamnda Uretim ortami gibi yiiksek otomasyona sahip iiretim
ortamlarinda bakim-onarim giderleri, enerji giderleri, vergi giderleri, denetim giderleri
ve amortisman giderleri gibi birgok genel iretim maliyeti direkt igcilik saatlerinden
ziYade daha ¢ok makina saatlerinin kullanimiyla alakahidir (Hendricks 1988: 28). Bu
nedenle, genel tiretim maliyetlerinin mamullere dagitiminda direkt iscilik yerine
tiretimde kullanilan makinalarin temel alinmasi Tam Zamaninda Uretim ortaminda daha

dogru mamul maliyetlemesi yapilmasini saglayacaktir.

Ayni zamanda gok y6nlii dagitim Slgiitlerinin kullanilmast, yiiksek teknolojiler
iceren Tam Zamamnda Uretim ortaminda mamul gesitlendirilmesine ve maliyetlerin
mamullere ¢ok daha saglikli dagitilmasina olanak tamyacaktir (Hendricks 1988: 28-29).
Direkt iscilik faaliyetleriyle ilgili genel iiretim maliyetlerinin direkt is¢ilik temelinde,
makinalarla ilgili genel iiretim maliyetlerinin makina saatleri temelinde ve malzeme
kullanimiyla ilgi genel iiretim maliyetlerinin ilk madde-malzeme temelinde dagitima tabi
tutulmasi ¢ok yonli dagitim Olgiitleri yaklagimina 6rnek olarak verilebilir. Tablo 2°de
ilgili olduklar1 maliyet kategorileri itibariyle kullamilan cesitli dagtim 6lgiitleri
gosterilmektedir (Green, Amenkhienan & Johnson 1991: 52).
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Tablo 2: Genel Uretim Maliyeti Dagitim Anahtarlart

Maliyet Kategorileri Dagitim Olgiileri

Personel Caligan is¢i sayis:

Depo Atblye tarafindan kullanilan parga sayisi
Miihendisler Caligma siiresi

Malzeme yOnetimi Calisma siiresi

Muhasebe Caligma stiresi

Aragtirma — gelistirme Uretim igin gelistirilen yeni teknikler
Kalite Calisma stiresi

Fabrikalar Kapladig1 alan

Geleneksel maliyet muhasebesi yaklagimi, is¢iligin mamul maliyetinin en temel
unsuru oldugu ve genel iiretim maliyetleri ile diger endirekt maliyetlerin dagitiminda
birincil yéntem olarak kullamldigi emek-yogun iiretim ortamlan igin olusturulmugtur
(Peavey 1990: 31). Ancak gt’miimiizde, iiretimde artan teknoloji kullanimiyla genel
{iretim maliyetleri mamul maliyetinin temel unsuru haline gelirken is¢ilik maliyetleri
endirekt bir yapiya biirinmektedir. I[s¢ilik maliyetleri veya saatleri genel {iretim
maliyetlerinin dégltlmmda dogru bir 6lgiit olmaktan ¢ikmakta ve geleneksel {iretim
ortamlann igin gelistirilmis olan maliyet muhasebesi teknikleri etkililiklerini
yitirmektedirler. Biitiin bu olumsuzluklar maliyet muhasebesi sisteminin sézkonusu

degisimlere uygun hale getirilmesini zorunlu kilmaktadur.

2.2.5. Performans Olgiilerinin Degismesi

Uretimdeki teknolojik ilerlemelerden en iist diizeyde faydalamldin Tam
Zamaninda Uretim ortamu ile geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri arasindaki en
belirgin uyumsuzluk iiretim performansinin lgiilmesi alaninda kendini gostermektedir.
Emek — yogun {iretim ortamlarina uygunluk gosteren birgok performans Slglisti (iggilik
kullammyu, standart maliyetlerden sapmalar v.b.) otomasyona yonelmis tiretim ortamlar
icin uygunluk arzetmemektedir (Hendricks 1988:29). Bircok maliyet muhasebesi

sisteminde kullanilan geleneksel performans O&lgimleri, Tam Zamamnda Uretim
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ortaminda, tiretimin etkililigi ve verimliligiyle ilgili gercekleri carpitmakta ve {iretim
stirecinde gergeklestirilen iyilestirmelerin beraberinde getirecegi faydalarin bosa
cikmasina neden olmaktadir (Green, Amenkhienan & Johnson 1991: 52). Geleneksel
performans Ol¢timlerinde kisa dénemde olusan maliyet ve karlilik sonuglar iizerinde
durulmakta uzun dénemli performans unsurlann goézardi edilmektedir. Direkt isgilik
etkinligi, direkt igcilik kullanimi, direkt is¢ilik verimliligi ve makina kullanimu gibi
geleneksel performans olgiileri agagidaki nedenlerden dolayt Tam Zamamnda Uretim

felsefesine uygun diismemektedir (Mcllhattan 1987: 24-25);

— Kullanilan geleneksel performans 6lgiileri ihtiyag duyulandan daha fazla

tiretim yapilmasin ve dolayisiyla stok olusumunu tegvik etmektedir.

— Performans degerlendirmelerinde daha 6nceden belirlenmis standartlara
Onem verilmesi, kaliteden &diin vermek pahasma ¢ikti miktarina Sncelik
taninmasina neden olmaktadir. Performans &l¢timlerinde standartlarin

kullanilmas stirekli gelismenin 6niinii kesebilmektedir.

— Direkt iscilik birgok fireticinin hesaplarinda, toplam mamul maliyetinin
yalmzea %5°1 ile %15°1 arasindadir. Ancak geleneksel maliyet yoneticileri
direkt ig¢ilik maliyetlerinin kontrolii ile ¢ok yakindan ilgilenmekte, diger

taraftan genel {iretim maliyetlerinin kontroliinii kaybetmektedirler.

— Makina kullanuminin performans olgiisii olarak alinmast ihtiyaglarin
Otesinde stok olugumuna yol agar. Ayrica s6z konusu performans 6lglimii
iizerinde yogZunlasilmasi ¢ogu zaman pahali ekipman kullamimina ve
techizatin hizhi bir bigimde caligtirilmasina neden olur. Ilk bakista bu
durumun yatinimlarin getirisini arttiracagy dustiniilebilir fakat gergekte
birgok olumsuzluk s6z konusudur. $6yle ki; onleyici bakim i¢in neredeyse
hi¢ zaman ayrilmamakta, makinalar arizalanana dek ¢aligtiriimaktadir.

Ekipmanlarin arizalanmas: ile birlikte {iretim siireci boyunca oldukga ciddi




101

kesintiler meydana gelir ve bunun sonucunda gereksiz maliyetler,

yatinnmlarin getirilerinde azaliglar meydana gelir.

Geleneksel performans Olgiimlerinde kullanilan sapma raporlari standart
maliyet sistemlerine maliyet kontrolii konusunda Onemli avantajlar saglanmaktadir.
Ancak Tam Zamaninda Uretim ortaminda {iretim stireglerinin gilivenilirligi ve tutarliligt
nedeniyle sapmalar (farkliliklar) ya hi¢ olugmamakta ya da ¢ok diigiik diizeyde
gergeklesmekte dolayistyla sapma analizleri de 6nemini yitirmektedir (Hendricks 1988:
29). Nitekim, birgok isletmede, karmagik yapidaki standart maliyet sisteminin Tam
Zamamnda Uretim ortamina uygun olmadig1 goriilmiistiir (Green, Amenkhienan &
Johnson 1991: 53). Tam Zamaninda Uretim sisteminde standart maliyetler yalmzca stok

degerlemesi ve gelir tesbiti i¢in kullanilmaktadir (Bailes & Kleinsorge 1992: 32).

Tam Zamaninda Uretim sisteminde kullanilacak performans élgiimleri stok
diizeylerinin diistiriilmesi, toplam kalite kontrolii, iiretime hazirlik stirelerinin
kisaltilmas1 ve {retim zamamnin azaltilmasi konularinda gergeklesen gelismeleri
6lgebilecek ve raporlayabilecek yeterlilikte olmalidir. Ayrica s6zkonusu Slgiimler kalite
diizeylerindeki, fiziksel alan kullammindaki ve zamannda teslimatlardaki ilerlemelere
igaret edebilmelidir. Diger bir deyisle, olusturulacak performans olglim sistemi tiretim
stirecine deger katan faaliyetleri hedef almalidir (Green, Amenkhienan & Johnson 1991:

53).

Tam Zamaninda Uretim sisteminde performans &lglimleri, geleneksel
yaklasimin aksine, finansal olmayan Olgiilere daha ¢ok 6nem vermektedir. Yapilan
arastirmalar, Tam Zamaninda Uretim uygulamalarinda finansal 6lgiilerden yalmzca
stoklarin izlenmesinde ve kontrolinde yararlamldigin1 ortaya koymustur (Green,
Amenkhienan & Johnson 1991:, 53). Olusturulan performans 6lgtilerinin ¢ogu subjektif
ve finansal olmayan niteliktedir. Geleneksel performans olgiileri ile Tam Zamaninda

Uretim ortamina uygun performans dlgiileri tablo 3’de gosterildigi gibidir (MclIlhattan
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Tablo 3: Geleneksel Performans Olgiileri ve Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Performans Olgiileri

Geleneksel Performans Olgiileri

TZU Performans Olgiileri

e Direkt iscilik
— Etkinlik
—Kullanim
-~ Verimlilik

» Toplam Personel Verimliligi
—Direkt, endirekt ve idari personel basina
toplam ¢ikt1 miktar

e Makina Kullanimi

o Net Aktiflerin Getirisi

e Stok Déntis Hizi veya
Stok Bulundurma Siiresi (Aylik)

e Stok Bulundurma Siiresi (Giinliik) veya
Giinlik Elde Bulunan Stok Seviyesi

¢ Maliyet Sapmalari

» Mamul Maliyeti (Rakiplerin maliyetleri ile ilgili
olarak)

* Bireysel Tegvikler

* Grup Tegvikleri

e Uretim Programina Yonelik Performans

¢ Miisteri Hizmetleri

¢ Kideme Gore Terfi

¢ Bilgi ve Yetenegin Arttirilmasina Bagli Olarak
Terfi

¢ Yaratilan Fikirler

e Uygulanan Fikirler

o Uriin veya Uriin Gruplarina Gore Uretim Siiresi

o Hazirlik Siirelerinin Azaltilmasi

» Miisteri Sikayetlerinin Sayisi

o Milsteri Isteklerine Cevap Verme Siiresi

e Kalite Maliyetleri
—Onleme Maliyetleri
~Qlgme — Degerleme Maliyetleri
— Bagarisizlik Maliyetleri

Yukaridaki tablodan da goriildiigii gibi, Tam Zamanminda Uretim sisteminde,

geleneksel yaklagimlarda bulunmayan birgok performans 6lgtisii olusturulmus ve

birgogu da degistirilmigtir.

Tam Zamaninda Uretim ortamima uygun performans Olgiim  sisteminin

olugturulmast ve uygulanmasi igletme genelinde bir takim c¢aligmasi gerektirir

(McHhattan 1987: 25; Hendricks 1988: 29). Finansal yéneticilerin bagkanhginda tiretim,

pazarlama, mithendislik ve muhasebe departmanlarindan segilecek temsilcilerle

olusturulacak bir grup, dogru finansal ve finansal olmayan oOlglileri tespit ederek,
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uygulama faaliyetlerini gerceklestirirler. Bu siiregte calisanlarin fikirleri etkin bir
kontroliin saglanmasi, fabrika performansinin kolaylikla olgiilebilmesi ve ihtiyag

duyulan verilere zamaninda ulagilabilmesi agisindan olduk¢a 6nemlidir (Horngren,

Foster & Datar 2000: 727).

Ayrica, Tam Zamaninda Uretim ortaminda ileri diizeyde yiiksek teknoloji
kullamémminin ve otomasyonun, ekipmanlara yapilan yatirim miktarim arttirdigs
g6zoniinde bulundurulursa yoéneticilerin makina kullanim ylizdeleri, makina bozulmalari

gibi makina performans gostergelerini de izlemeleri bir gereklilik haline gelmektedir.

Yukarida ifade edilenlerden de anlasilacag: tizere, Tam Zamaninda Uretim
ortaminda performans Ol¢iileri, {iretim siirecine 151k tutacak, kontrol faaliyetlerine
yardimer olacak ve Tam Zamamnda Uretim felsefesine uyacak sekilde yeniden
diizenlenmelidir. Performans 6lgiimleri geleneksel sapma (fark) analizleriyle
sinirlandirilmamalidir. Maliyet muhasebesi sisteminin sagladigi bilgilerin degerini
arttirabilmek icin yeni ve farkli analizler gelistirilmelidir (Clemens 1991: 43). Bu
baglamda, mevcut maliyet muhasebesi sisteminin sézkonusu degisiklikler dogrultusunda
yeniden yapilandirilmamasi, {iiretim stirecinin, personelin ve faaliyetlerin hatal
degerlendirilmesine, verimlilik kayiplarina, yiliksek maliyetlere ve rekabet giictiniin

yitirilmesine neden olacaktir.

2.3. Tam Zamanmda Uretim Ortaminda Maliyetleme Yaklagim

Tam Zamaninda Uretim yaklagimi, temelde {iretim sistemi tasarimi ve
isletilmesine yonelik bir yaklasim olmakla birlikte, genis anlamiyla ele alindiginda,
isletmenin diger fonksiyonlari ve dolayisiyla maliyet muhasebesi sistemi iizerinde de
Onemli etkiler doguran bir yaklasimdir. Bu etkiler, mamul maliyetlerinin

hesaplanmasinda da kendini ortaya koymaktadir.
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2.3.1. Tam Zamaninda Uretimin Maliyet Muhasebesi Uzerindeki Etkileri

Tam Zamamnda Uretim Sisteminde gelistirilen yeni siireg ve akis teknolojileri,
yeni stok sistemleri ve malzeme tasima teknikleri, bilgisayarli iiretim ve tasarim
uygulamalar: ile isletmelerde insan glicli yerine otomasyona yonelinmesi maliyet
muhasebesi sistemini Onemli 6lgiide etkilemektedir (Karcioglu 1993: 97). Tam
Zamaninda Uretim uygulamalarinin maliyet muhasebesi tizerinde yapacagi etkiler

asagidaki bigimlerde gergeklesebilmektedir (Foster & Horngren 1987: 23-25):
2.3.1.1. Baz1 Maliyetlerin Dogrudan izlenebilirliginin Artmasi

Tam Zamamnda Uretim sistemiyle beraber iiretim islemlerinde ve belirli tiretim
hatlar1 itibariyle maliyetlerin izlenebilirliginde yasanan degismeler maliyet unsurlarinin

dogrudan izlenebilirligini arttrmustir.

Geleneksel sistemde endirekt maliyetler olarak siniflandirilmis olan birgok
faaliyet, Tam Zamaninda Uretim ortaminda direkt maliyetler grubuna dahil olmustur.
Ornegin; Uretim hiicrelerinin kullanimi, malzeme tasima ve makina islem maliyetlerinin
s6zkonusu hiicrelerde iiretilen belirli mamuller agisindan izlenebilirligini kolaylagtirmig
ve bu maliyetler ilgili olduklamn mamullerin direkt maliyetleri haline gelmislerdir
(Homgren, Foster & Datar 2000: 27). Ayrica, geleneksel {iretimde yardimci isgiler
tarafindan gergeklestirilen, endirekt isgilik olarak siniflandirilmis bakim-onarim ve
tiretime hazirlik faaliyetleri Tam Zamamnda Uretimde iiretim hiicrelerindeki isgiler
tarafindan yerine getirilmeye baslanmustir. Uretim hiicrelerinde ¢ok yonli isgilerin
istihdam edilmesi hazirhik; yardimct bakim ve kalite denetim maliyetlerinin
izlenebilirligini kolaylagtirmis ve s6zkonusu maliyetlerin direkt maliyetler haline
gelmesini saglamistir. Tablo 4’de geleneksel iiretim ile Tam Zamamnda Uretim
ortamlarinda bazi {iretim maliyetlerinin izlenebilirligine iliskin karsilagtirmaya yer

verilmistir (Mcllhattan 1987: 24; Karcioglu 1993: 103; Erden 1999: 51).
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Tablo 4: Geleneksel Uretim Sistemi ile Tam Zamannda Uretim Sisteminde Maliyetlerin

Izlenebilirliklerinin Karstlastiriimasi

Maliyet Unsurlar Geleneksel Uretim Ortami Tam Zamaninda Uretim
Ortami
Direkt Isgilik Direkt Direkt
Direkt ilk Madde ve Malzeme Direkt Direkt
Malzeme Tasima Endirekt Direkt
Bakim ve Onarim Endirekt Direkt
Enerji Endirekt Direkt
Isletme Malzemesi Endirekt Direkt
Gozetim Endirekt Direkt
Uretim Destek Hizmetleri Endirekt Bityiik Olglide Direkt
Bina Kullanmimi Endirekt Endirekt
Sigorta ve Vergiler Endirekt Endirekt
Amortismanlar Endirekt Direkt
Nezaret Hizmetleri Endirekt Endirekt
Yemekhane Hizmetleri Endirekt ' Endirekt

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin mamul maliyetlerinin belirlenmesi alaninda
yapti§i en biylk etki, mamullere dogrudan yiiklenebilecek iiretim maliyetlerinin
miktanm arttirmasidir (Mcllhattan 1987: 24). Tablo 4’de goriilecegi lizere, Tam
Zamaninda Uretim Sistemi, tek tip veya benzer nitelikte mamul {iretiminin
gerceklestirildigi {iretim hiicresi uygulamalari ile, geleneksel maliyet muhasebesi
sistemlerinde mamullere ¢esitli dagitim anahtarlart aracilifiyla dagitilan bir gok maliyet
unsurunun yapistmi degistirmis ve bdylece dagitim ihtiyacim biiyiik 6lgitide ortadan

kaldirmstir.

Ayni zamanda, iretim siirecinde yayginlagan bar-kod ve mini kompiiter
kullammi maliyet verilerinin toplanmasimi olduk¢a ekonomik hale getirmis ve
maliyetlerin belirli tiretim hatlar1 itibariyle izlenebilmesini kolaylagtirmugtir. Ayrica,
makina kullanimiyla ilgili veri tabanlarinin gelistirilmesi maliyetler ile {iretim yerleri
arasinda daha dogru neden-sonug iligkileri kurulabilmesine olanak tanimigtir. Boylece
mamul maliyetlerinin daha saglikli bir sekilde saptanabilmesi ve etkili yonetsel kararlar

alinmasi saglanmistir (Karcioglu 1993: 103).
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2.3.1.2. Endirekt Faaliyetler I¢in Maliyet Havuzlarinm Ortadan

Kaldinlmasi veya Azaltilmasi

Tam Zamaninda Uretim sisteminde maliyetlerin dogrudan izlenebilirliginin
artmasi, faaliyetlerle ilgili maliyetlerin toplandig1 maliyet havuzlarinin degismesine ve
bazilanmin da ortadan kaldirlmasina sebep olmustur. Tam Zamamnda Uretim
Sisteminin maliyet muhasebesi lizerinde yarattif1 sdzkonusu etki asagida ifade edilen

nedenlerden dolay: ortaya ¢ikmaktadir (Erden 1999: 51);

—  Uretimin temelini tegkil eden faaliyetlerde degisiklik yapilmast

— Deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmas:

— Yart mamuller, kusurlu mamuller, tekrar islenmis mamuller ile hurda ve
artiklara ait stok alanlarimin ortadan kaldirilmasi

—~ Stok alanlar ile tiretim hatlar1 arasindaki malzeme tagima araglarinin

ortadan kaldirilmasi

Uretim faaliyetlerinde yapilan degisiklikler (bakim-onarm ve {iretim hazirlik
faaliyetlerinin Uretim hatty iggileri tarafindan ya:pllmaya baslanmasi gibi), maliyetlerin
dogrudan izlenebilirligini arttiracak ve bdylece bakim-onarim, tiretime hazirhk gibi
faaliyetlerle ilgili endirekt maliyet havuzlari muhtemelen ortadan kaldirnilacak ya da en

azindan diger maliyet havuzlariyla birlestirilecektir.

Diger taraftan makinalarin veya ig istasyonlarinin birbirine yakin bir bigimde
konumlandirilmasi, malzeme ve parcalarin kisa tagima bantlar ile ya da bizzat igciler
tarafindan taginabilmesine olanak taniyacaktir. Ayrica, malzeme ve pargalarin dizaynina
ve ambalajlanmasina verilen Onemin artmasi bilyilk hacimli tasima ve yiikleme

ekipmanlarina duyulan ihtiyaci ortadan kaldiracaktir.
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Yukarida bahsedilen degisikliklerin gergeklestirilmesi, bunlarla ilgili maliyet

havuzlarinin ortadan kalkmasiyla sonuglanmaktadir.

2.3.1.3. Aynt Ayn Is¢ilik Ve Genel Uretim Maliyet Sapmalarma Verilen

Onemin Azalmasi

Birgok geleneksel {iretim isletmesinde, isletme i¢i muhasebe ¢abalarinin gogu
is¢ilik ve genel {iretim maliyeti standartlarinin olusturulmasi, bu standartlardan
sapmalarin hesaplanmas: ve raporlanmasi igin harcanmaktadir. Tam Zamaninda Uretim
ortaminda iscilik ve genel f{retim maliyet sapmalanimn kullanilmasinin  dnemi
azalmaktadir. Clinkii her bir tiretim hiicresi igin ayri ayn isgilik standartlarinin ve bu
standartlardan sapmalarin belirlenmesi, sézkonusu tiretim hiicrelerinde ¢aligan iscilerin,

kendi faaliyetlerinin diger iretim hiicreleri lizerindeki etkilerini gozardi etmelerine

neden olmaktadir.

Tam Zamaninda Uretim yaklasiminda ise bireylerin degil grubun basarisi ve
hatta isletmenin bir biitiin olarak bagarisi 6nemlidir. Bu nedenle standartlar ve sapma
analizleri fabrika diizeyinde olusturulur ve degerlendirilir. Tam Zamaninda Uretim
felsefesinin temel taslarindan biri olan siirekli iyilestirme fikrinin bir yansimasi olarak,
standartlar geleneksel yaklasima oranla ¢ok daha kisa araliklarla gézden gegirilmekte ve

yeniden diizenlenmektedir.

Tam Zamamnda Uretim Sistemi toplam kalite anlayisiyla iiretim siirecinin her
asamasinda en yiiksek kalite diizeyini saglamay: amaglar. Yiiksek kalite diizeyine sahip
bir iiretim siirecinde gerceklesen maliyetler planlanan standartlara ¢ok yakin olacaktir
(Howell & Soucy 1987: 48). Dolayisiyla sapmalar ¢ok kiigiik olacak ve en azindan
muhasebesel anlamda izlenmesi gereksiz olacaktir. Bunun yerine fgbrika {iretim
performansindan kaynaklanan sapmalar (artik, yeniden isleme gibi) e zamanli olarak

islemsel temelde izlenecektir. Tam Zamaninda Uretim ortaminda standart maliyetler ve
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sapmalardan daha ¢ok fiili maliyetler ve bu maliyetlerin nasil bir degisme egilimi

gosterdikleri tizerinde durulur.

2.3.1.4. Uretimle Ilgili Detﬁyll Bilgi Kayitlar: Diizeyinin Azalmasi

Tam Zamaninda Uretim Sistemi, iretim siirecini basitlestirerek muhasebe

sisteminde ayrintili kayit tutulmasi zorunlulugunu ortadan kaldirir. Uretimle ilgili

ayrintili bilgi kayitlar: ihtiyacinin azalmast ilk olarak ¢alisma kartlarimn ' (work ticket)

basitlegtirilmesi gerekliligini dogurur. Caligma kartlan asagidaki yollardan bir veya

birkag¢1 kullanilarak basitlestirilebilir.

Uretim siireci degistirilerek tamamlanmis mamullerin ¢ok daha az sayida
parcadan olugmaswmun  saglanmasi. Bunun saglanabilmesi, {retimi
gerceklestirilen mamullerin ¢ok daha az sayida parga ihtiva edecek sekilde
yeniden dizayn edilmesi ile veya kullanilacak parcalarn montajmm bir

baska yerde gergeklestirilmesiyle miimkiin olabilir.

Calisma kartlarina yalnizea direkt ilk madde ve malzeme kayutlar: yapiarak

diger biitiin maliyetlerin donem gideri olarak gosterilmesi.

Siparis maliyet sistemi yerine safha maliyeti veya geriye dowiik maliyet
sistemi kullanilmas:. Bazi firmalar kullandiklar1 temel maliyet sistemini

degistirmek yerine maliyet merkezlerinin sayisim azaltmayi tercih

etmektedir.

Tam Zamaninda Uretim ortaminda isgilik maliyetlerinin dneminin azalmasi bu

maliyetlerle ilgili ayrintili bilgi kayitlarinin da azalmastna neden olur. Tam Zamaninda

' Caligma kart: (work ticket), iscilerin hangi iiretim merkezinde hangi siparig igin ne kadar siireler ile
calistifini, ne kadar ficret aldifini, ne kadar hammadde kullanildigini ve benzeri bilgileri gdsteren
dokitmandir. Ayrintili bilgi i¢in bakimz: (Yiike¢tl 1999: 221-222; Horngren, Foster & Datar 2000: 101-103)
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Uretim isletmeleri degisik uygulamalarla maliyet muhasebesi sistemlerini s6zkonusu

degisiklige adapte etmeye ¢aligirlar.

Bu uygulamalardan bir tanesi, direkt isgiliklerin ayn bir direkt maliyet
kategorisinde tutulmaya devam edilmesi ancak bunun yaminda ayn ayn iscilik
simflandirmalarimin sayisinin azaltilmasidir. Tam Zamaninda Uretim  yontemlerini
kullanan endiistriyel makina ireticisi bir firma, ii¢ ayhk bir dénem igerisinde
fabrikalarindaki is¢ilik simflandirmalanmn sayisim 26’dan 5’e distirmiistiir (Foster &
Horngren 1987: 24). Sozkonusu azaltim Tam Zamaninda Uretim felsefesinin
bireysellikten ziyade takim ruhuna verdigi Onemin bir yansimasidir. Ayrca
gerceklestirilen personel egitimleri, ig¢ilerin farkli tiretim hiicrelerinde galistirabilme

esnekligini arttirir ve boylece is¢ilik siniflandirmalarinin sayisi azaltilabilir.

Bir diger uygulama ise is¢iliklerin ayri bir direkt maliyet kategorisine dahil
edilmesi yerine genel iiretim maliyetleri havuzunun bir pargast olarak veya donem

maliyetleri olarak siniflandirilmasidir.

Direkt is¢ilik maliyetlerinin toplam mamul maliyetinin %10’undan daha azini
olusturdugu Tam Zamanmnda Uretim ortaminda direkt iggiliklerin ayri bir maliyet
kategorisinde kayitlanmalart maliyet muhasebesi sisteminin g¢abalariun biiylik bir
kisminn isgiliklerle ilgili standartlarin olugturulmasi, is¢iliklerle ilgili yanlis kayitlarin
diizeltilmesi gibi faaliyetlere yoneltilmesine neden olmaktadir. S6z konusu ¢abalardan
elde edilen fayda gerceklestirilen maliyetleri kargilamamaktadir. Bu nedenle Tam
Zamaninda Uretim ortaminda direkt ig¢ilik ve genel iiretim maliyetleri sekillendirme

(d6niistiirme) maliyetleri adi altinda tek bir maliyet havuzunda toplanmaktadir.

Ayrica Tam Zamaninda Uretim ortaminda parga bagina 6deme planlarinin
ortadan kaldinlmasi is¢ilik maliyetleri ile ilgili tutulan detayli kayit miktarim

azaltacaktir.
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Tam Zamaninda Uretim sistemi, maliyet muhasebesi {izerine yaptig1 ve

yukarida ifade edilen etkilerin yanisira, maliyet yonetimi perspektifini de biiyiik 6lgiide

degistirmistir. Bu degisiklikler Tablo 5’de dzetlenmistir (Williams & Taylor 1988: 69;

Harrison 1992: 238).

Tablo 5: Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Maliyet Yénetimine Etkileri

Maliyet Yénetim Alam

Geleneksel Uretim

Tam Zamaninda Uretim

1.Direkt  Uretim Kaynaklarimin|Direkt isgiligin  kontroline 6nem|Biitiin tiretim kaynaklarinin,
Kontrolii verilmesi Ozellikle hammadde ve
malzemenin kontroliine

6nem verilmesi

2.Mamul Maliyetinin Elde Edilisi

Gergeklegtirilen herbir faaliyet igin
uygulanan ¢ok sayida isgilik ve genel
tiretim maliyeti oranlarinin toplanmasi

Hiicrelerin  iiretim  zamani
ile hiicre oranlarinin
carpilmasi gibi basit bir
isleme  dayanan  hiicre
diizeyinde maliyetleme
yaklasimi

3.Genel Uretim Maliyetlerinin

Kontrolii

Genel iiretim maliyetlerini tespit etme,
paylastuma ve daZitma yontemleri
sozkonusu  maliyetler ile  bu

maliyetlerin nedenleri arasinda bir|
iliski kurmaya ¢alismaz. Bu ydntemler

sadece bir muhasebe uygulamasidir

Genel Uretim maliyetleri,
mamuller ve tiretim
siiregleri ile ortaya ¢ikan
maliyetler arasinda iligki
kurulabilmesini  saglayan
maliyet  tastyicist  gibi
unsurlar kullanilarak
kaynaginda kontrol edilir.

4.Mamul Maliyetlerinin Dogrulugu

Uretim siireci sirasinda ortaya gikarilir.

Mamul tretilmeden &nce
dizayn agamasinda ortaya

A cikarilir.,
5.Artiklarin ve Yeniden Islemelerin|Artik ve yeniden islemeleri kaydetme,|Kalite arttikga, artik ve
Kaydedilmesi degerleme ve raporlamada karmagik|yeniden islemeleri

sistemler kullanilir.

raporlama igin gerekli olan
sistemlere duyulan ihtiyag
azalir.

6.Performans Olgiileri Oncelikli olarak finansal sapma|Finansal olmayan &lgiiler
analizlerine dayanur. kullamlir.

7.0nemli Performans Olgiileri — Is¢i verimliligi ~ Kalite dlgtimil
— Malzeme kullanim1 — Makina ve hiicre
— Genel {iretim maliyetlerinin telafisi [kullanimi

— Maliyet merkezi kontrolleri

— Hiicrelerin katki payr ve

karliig

Ortaya ¢ikan bu etkiler Tam Zamaninda Uretim ortaminda maliyet muhasebesi

sisteminin farklilagmasina neden olmaktadir.
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2.3.2. Tam Zamaninda Satin Alma Yaklasiminin Maliyet Muhasebesi

Sistemine Etkileri

Stok y6netiminde, satin alma politikalarinda ve faaliyet maliyetleri tizerinde
onemli etkiler ve degisiklikler yaratan Tam Zamaninda Satin Alma uygulamasinin
maliyet muhasebesi sistemini de etkilemesi kagimlmazdir. Maliyet Muhasebesi sistemi
Ozellikle bes oOnemli noktada Tam Zamaninda Satin Alma uygulamalarindan

etkilenmektedir (Foster & Horngren 1987: 21-22).
2.3.2.1. Maliyetlerin Dogrudan izlenebilirliginin Artmas:

Geleneksel satin alma ortaminda, ¢ok sayida farkl: tiriin hatlarina hizmet veren
¢ok amagl tezgahlar nedeniyle bir ¢cok malzeme tagima ve depolama maliyetine maruz

kalir.Isletmeler bu tiir faaliyet maliyetlerini endirekt maliyet olarak siniflandirirlar.

Tam Zamaninda Satin Alma ile birlikte malzeme tasima iglemleri tek bir tiretim
hattina gerceklestirilmektedir. Boylece iglem maliyetleri ilgili {iretim hatt: i¢in direkt

maliyet olarak simiflandinlabilmektedir.
2.3.2.2. Maliyet Havuzlarinin Degismesi

Geleneksel satin alma ortamlarinda, satin alma, malzeme tasima, Kkalite
denetimi ve stoklama faaliyetleri i¢in ayr1 ayr1 maliyet havuzlari kullanilir. Maliyetlerin

toplandig: ¢cok sayida havuz mevcuttur.

Tam Zamaninda Satin Alma uygulamasiyla birlikte depolama maliyetleri
ortadan kaldirilir ve malzeme tagima maliyetleri azaltilir. Tedarikgilerle kurulan yakin ve

uzun donemli iligkiler sayesinde kalite denetim faaliyetleri de biiylik oranda
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azalir.Boylece s6z konusu faaliyetlerle ilgili maliyet havuzlar1 da asama asama ortadan

kaldinlir.

2.3.2.3. Endirekt Maliyetlerin Uretim Departmanlarma Dagitimmda

Kullanilan Esaslarin Degismesi

Sayet bir igletme satin alma ve depolama faaliyetleriyle ile ilgili maliyetleri tek
bir maliyet havuzunda topluyorsa bu havuzun yapisi degisecektir. Bu durum kullanilan
dagitim oOlglilerinin se¢imini etkiler. Ideal Tam Zamaminda Satin Alma ortaminda
dépolar yoktur. Bu yiizden depolama alanlarin dagitim olgiisii olarak kullanilmasi
miimkiin degildir. Maliyet dagitimlarinin malzemelerin parasal degeri veya teslimatlarin
sayist temel alinarak yapilmasi satin alma / malzeme nakli faaliyetleri ile endirekt

maliyetler arasindaki sebep-sonug iligkisini daha iyi ortaya koyacaktir.

2.3.2.4. Ayr1 Ayri Satin Almalarda Olusan Fiyat Farki Bilgilerine Verilen

Onemin Azalmasi

Geleneksel satin alma ortamlarinda, birgok .isletme satin alma fiyat
farkliliklarina biiyiik 6nem verir. Uygun satin alma fiyat farklan ¢ogu zaman, fiyat
indirimi avantaji saglayan biliylk miktarlarda alimlar yapilarak ya da diistik kaliteli

malzeme alimiyla saglanir.

Tam Zamaninda Uretim ortaminda sadece satin alma fiyatimn degil
faaliyetlerin toplam maliyetlerinin azaltilmasi {izerinde durulur.Yiiksek satin alma
fiyatlarimi gerektirse bile kalite ve kullanilabilirlik gibi faktérlere daha ¢ok &nem verilir.
Tam Zamaninda Satin Alma yéntemini kullanan firmalar tedarikgilerle uzun dénemli
anlagmalar yaparak fiyat indirimleri elde etmeye ¢alisirlar.Tam Zamaninda Satin
Almalarda her teslimattaki fiyat farkliliklarinin 6nemi oldukga azdir.
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2.3.2.5. I¢sel Muhasebe Sisteminde Satin Alma Bilgilerinin Ayrintih ya da
Sik Sik Raporlanmasi Thtiyacinin Azalmasi

Tam Zamaninda Satin Alma ortaminda hammadde ve malzeme teslimatlarimin
sayis1 Snemli §lglide artar. Bu ylizden igletmeler igsel muhasebe sisteminde bilgi isleme

siireci maliyetlerini azaltmak i¢in agsagida belirtilen yollar: kullanirlar;

— Her bir teslimat i¢in ayn iglem yapmaktan kurtulmak igin ayri ayr
gerceklestirilen satin alma teslimat bilgilerinin 6zetlenmesi. Jayet ileriye
yonelik teslimat ¢izelgeleri var ise islemler teslimat ¢izelgelerine gore belli
periyotlarla gerceklestirilir. Teslimat gizelgelerinin olmadigi durumlarda
ayr ayn teslimat bilgileri haftalik olarak kiimelenir ve teslimatlarin tamam

bir islem olarak kaydedilir.

— Satin alma emirlerinin veya teslimat cizelgelerinin teslimat tarihinde
elektronik veri tramsferi yoluyla tedarikgilere ulagmasinmi ve 6demelerin
elektronik fon transferi yoluyla gergeklestirilmesini saglayan elektronik

transfer sistemlerinin kullanilmas:

Bu yontemlerin tam olarak uygulanmasi isletme icindeki bilgi aktarimi

maliyetlerini biiyiik 6l¢iide diistirecektir.

Tam Zamaninda satin almanin maliyet muhasebesi lizerine yapacagi diger

etkiler agagidaki gibi siralanabilir (Karcioglu & Dursun 2001: 61-62):

i. Tam Zamamnda Uretim Sisteminde {iretim zamam olabildigince
kisaltiimakta ve Tam Zamaninda satin alma gibi uygulamalarla tretim
stirecinin biitiin agamalarinda stoklar en aza indirilmektedir. Dolayisiyla stok

degerlemesi i¢in detayli kayit tutulmasma ihtiya¢ duyulmamakta ve stok




114

degerlemelerinde LIFO, FIFO, agirlikli ortalama gibi farkli ydntemlerin
kullanilmasina gerek kalmamaktadir. Stok diizeyleri sifira yakin olacag igin

biitiin yontemler hemen hemen ayni sonucu verecektir.

ii. Tam Zamaninda satin alma uygulamalarinda satin alinan hammadde ve
malzemenin dogrudan iiretim hattina teslim edilmesi ve {iretim siirecinin her
asamasinda en az diizeyde veya sifir stok bulundurulmasi, hammadde ve
malzemelerin siire¢ boyunca izlenmesi ile ilgili kayit ve islemlerde
degisiklikler yapilmasi gerekliligini dogurur. Bu degisikliklerin en 6nemlisi,
“Uretim Hesab1” ve “Direkt Ilk Madde ve Malzeme Stoklart Hesabi”nin
kaldirilarak yerine “Siirecteki Hammadde ve Malzeme Maliyetleri”
hesabinin kullanilmasidir. Maliyet muhasebesi uygulamalarinda ortaya ¢ikan
diger bir degisiklik ise “Direkt Ik Madde ve Malzeme Maliyetleri”

hesabinin ortadan kaldiriimasidir.

Tam Zamaninda satin almanin maliyet muhasebesine yaptif1 biitiin etkiler
gbzOniine alinarak bunlara uygun dizenlemelerin ve degisikliklerin yapilmasi

gerekmektedir.
2.3.3. Tam Zamammnda Uretim Ortaminda Maliyet Unsurlar

Gerek geleneksel tiretim ortaminda gerekse Tam Zamaninda Uretim ortaminda
Uretilmis olsun, bir mamulun maliyetini olugturan ii¢ temel maliyet unsuru vardir.
Bunlar, ilk madde ve malzeme maliyeti, is¢ilik maliyeti ve genel tlretim maliyetidir.
Mamulu olusturacak hammaddeler, bu madde ve malzemeleri isleyerek mamul haline
doniigtirecek is¢iler ve doniistirme isleminde kullanilacak aletler, cihazlar v.b. gibi
unsurlar olmadan bir mamuliin tretimi diigliniilemez. Dolayisiyla Tam Zamaninda
Uretim sistemi s6z konusu maliyet unsurlarini ortadan kaldirmaz, yalmzca bu maliyet

unsurlarinin  toplam mamul maliyeti igindeki paylarim ve isletme agisindan




115

onemliliklerini degistirir. Bu kisimda mamul maliyetini olugturan maliyet unsurlari, Tam

Zamaninda Uretim ortaminda gegirdikleri degisikliklerle birlikte, sirayla aciklanacaktir.

2.3.3.1. ilk Madde ve Malzeme Maliyetleri

Ik madde ve malzemeler, bir mamuliin 6ziinii olusturan ve kullanilan iiretim
yontemi nasil olursa olsun s6z konusu mamuliin {iretilebilmesi i¢in kesinlikle gerekli
olan unsurlardir. Ilk madde (hammadde) ve malzeme maliyetleri ise {iretim amaciyla
tiiketilen tiim hammadde ve malzemelerin parasal olarak ifadesidir (Yukgii 1999: 75).
[Ik madde ve malzeme maliyetleri, firetilen mamullerle arasindaki iliskinin niteligi
agisindan “Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetleri” ve “Endirekt [k Madde ve

Malzeme Maliyetleri” olmak tizere iki bigimde siniflandiriimaktadir.

Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetleri, esas iiretim gider yerleri ile ilgili
olup, dogrudan dogruya mamuliin bilinyesine giren, hangi mamul igin ne kadar
tiiketildigi ekonomik olarak izlenebilen, mamuliin temel 6gesini olusturan ilk madde ve

malzemelerin kullaniminin fiili tutarla izlendigi maliyetlerdir (Ip¢i 1994: 240).

Endirekt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetleri, direkt ilk madde ve malzemelerin
disinda kalan, mamulun {iretilmesine yardimci olan, her bir mamul i¢in tiiketim
miktarinin ve tutarinin belirlenmesinde zorluklar bulunan maddelerle ilgili maliyetlerdir
(Yukett 1999: 75). Endirekt ilk madde ve malzemeler, dolayisiyla bunlarla ilgili

maliyetler ikiye ayrilir;

i. Yardimer Madde ve Malzeme Maliyetleri, mamuliin iiretilmesi sirasinda
biinyesine dahil olan, onun iiretilmesine yardimeci olan, ancak miktar ve deger olarak
6nemsiz olup, hangi mamul i¢in ne kadar tiiketildigi ekonomik bigimde ve kolaylikla

izlenemeyen madde ve malzemelerle ilgili maliyetlerdir.
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ii. Isletme Malzemesi, iiretilen mamuliin biinyesine girmeyen ancak mamuliin
olusumuna yardimci olan, iiretim faaliyetlerinin yiiriitiilmesi amaciyla kullanillan ve

Uretimin kesintisiz akigini saglayan maddelerle ilgili maliyetlerdir.

Daha once de ifade ettigimiz gibi Tam Zamaninda Uretim sisteminde stok igin
liretim yapilmamasi ve {iretim siirecinin hi¢bir asamasinda stok bulundurulmamasi, ilk
madde ve malzemenin siire¢ boyunca izlenmesi ile ilgili kayit ve isletmelerde
degisiklikler yapilmasint gerektirmektedir (Banar 1992: 55). Bu degisikliklerden en
énemlisi “Uretim Hesabt” ve “Yar1 Mamuller Hesabr” nin kullaniimamasidir. Hewlett-
Packard firmas: muhasebe departmaninda yar1 mamul stok kayitlarinin basitlestirilmesi

yoluyla aylik 100.000 adet muhasebe kaydi islemi ortadan kaldirilmigtir (Hunt, Garret &
Merz 1985: 58).

2.3.3.2. Iscilik Maliyetleri

Is¢ilik kavrami, mamul {iretmek igin harcanan insan emeginin parasal olarak
ifadesidir (Yiikgdi 1999: 105). Bir mamuliin lretiminin gerceklestirilebilmesi igin
gereklilik arzeden unsurlardan bir tanesi de is glictidiir. Uretim faaliyetlerinin
ylritiilebilmesi i¢in mutlaka bulunmasi gereken bir unsur olmasina ragmen, iiretimde
son yillarda yasanan teknolojik gelismeler ve artan otomasyon nedeniyle, toplam
maliyetler icindeki pay1 olduk¢a azalmigtir. Ancak yine de diger maliyet unsurlarinin

verimli ve etkili kullammim olumlu ya da olumsuz etkileyen bir maliyet unsuru olma

6zelligini korumaktadir.

Iscilik maliyetleri, iiretim faaliyetlerini gergeklestirmeleri karsihfinda iscilere
6denen {icretlerdir. Is¢ilik maliyetleri, tiretilen mamuller ile iligkilerine gore direkt ve

endirekt ig¢ilik maliyeti olmak izere iki gruba ayrilr.
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Direkt is¢ilik maliyetleri tiretim boliimleriyle (esas Uretim gider yerleriyle) ilgili
olup, belli bir mamuliin {iretim maliyetine dogrudan dogruya yliklenebilen ve hangi
mamul veya mamul grubu i¢in harcandig1 kolaylikla izlenebilen isgilik giderlerini kapsar
(Ipci 1994: 242). Endirekt is¢ilik maliyetleri ise mamullerin iiretimi igin gerekli olan
ancak mamul bazinda izlenmesi olanaksiz olan veya izlenmesi ekonomik olmayan
maliyetlerdir (Horngren, Foster & Datar 2000: 36). Endirekt iscilikler ile (retilen
mamuller arasinda dogrudan iliski kurmak miimkiin olmadigindan, bu maliyetler mamul
maliyetine bazi dagitim anahtarlar1 kullamlarak yiiklenir. Bundan dolay: direkt ve
endirekt iscilik maliyetlerinin izlendigi hesaplar da farklilik arzetmektedir. Direkt ig¢ilik
maliyetlerini olusturan giderler “Direkt [s¢ilik Maliyetieri Hesabi”nda izlenirken,
endirekt iscilik maliyetlerini olusturan giderler “Genel Uretim Maliyetleri Hesabi”nda
izlenmektedir (Yikgii 1999: 106).

Tam Zamamnda Uretim sisteminde direkt is¢ilik maliyetinin temel maliyet
unsuru olma 6zelligi degismistir (Harrison 1992: 237). Ozellikle son yirmi beg yilda,
direkt iscilik maliyetlerinin toplam mamul maliyeti igindeki pay:r biylk oOlgiide
azalmigtir (Boer 1994: 22-24). Giiniimiizde, yiiksek otomasyon derecesine sahip Tam
Zainamnda Uretim ortamlarinda birgok iireticinin direkt iscilik maliyetleri toplam
maliyetlerinin yalmzca %8 ila %I12’sidir (Brimson 1986: 27). Ayrica, direkt iggilik
miktarindaki sapmalar iggilerin verimliliginden veya ticret oranlarindan gok iretim
stirecinin igleyisiyle ilgili olarak ortaya ¢ikmaktadir (Hunt, Garret & Merz 1985: 59).
Direkt isciliklerde meydana gelen sapmalarin toplam maliyetler iizerindeki etkisi ise
oldukea diisiiktiir. Biitiin bu degisikliklerden dolay1, Tam Zamaninda Uretim ortaminda
direkt iscilik maliyetlerinin ayr1 bir maliyet kategorisinde ve ayrintilt olarak izlenmesi
Snemini yitirmistir. Bu nedenle, Tam Zamaninda Uretim sisteminde biitiin iggilik
maliyetleri (direkt ve endirekt), Genel iiretim maliyetleri ile birlestirilerek
“Sekillendirme (Doniistiirme) Maliyetleri Hesabi” nda izlenmektedir (Horngren, Foster
& Datar 2000: 39).
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2.3.3.3. Genel Uretim Maliyetleri

Genel tiretim maliyetleri isletmenin tiretimi ve bu {iretimle ilgili hizmetler igin
yapilan, direkt hammadde ve direkt ig¢ilik diginda kalan ve iiretimi gergeklestirilen
mamul veya hizmetle ilgisi kolaylikla kurulamayan maliyetlerdir (Raiborn, Barfield &

Kinney 1996: 95). Bir maliyetin genel iiretim maliyeti olarak siniflandirilabilmesi igin

(Ipci 1994: 244);

— Uretim ve hizmet maliyeti ile ilgili bir gider niteligini tagimasi,
— Cesit ve deger yoni ile dogrudan dogruya degil, ancak dagitim yoluyla

tiretim ve hizmet maliyetlerine yansitilabilir nitelikte olmas: gerekir.

Direkt ilk madde-malzeme ve direkt ig¢ilik maliyetleri, tiretim hacmine bagh
olarak genellikle degisken bir yap: sergilemektedirler. Ancak genel {iretim maliyetleri
duruma gore degisken veya sabit olabilmektedir. DeZisken genel {iretim maliyetleri
endirekt ilk madde malzeme ve endirekt iscilikten (saat basina 6denen licretler; forklift
teknisyenlerinin, malzeme tasiyicilarinin ve lretime yardimci olan diger personelin
cretleri gibi.) olugmaktadir. Ayrica makinalarin bakimi igin kullamlan yag, benzin
giderleri; lavabolarda kullanilan kagit havlu, sabun giderleri ve bir kisim kira giderleri
de degisken genel iiretim maliyetlerindendir. Sabit genel liretim maliyetleri ise sigorta,

emlak vergisi ve benzeri giderler ile vardiya seflerine ve liretim amirlerine ddenen

ticretlerden olusur.

Genel tiretim maliyetleri ile mamuller arasinda direkt bir iligki s6zkonusu
olmadi@1 i¢in mamul maliyeti icerisindeki genel iiretim payini belirleyebilmek amaciyla
birgok maliyetin dagitim isleminin yapilmasi gerekmektedir. Geleneksel tretim
ortaminda, genel tiretim maliyetleri mamullere keyfi dagitim yontemleri kullanilarak

yiiklenmektedir. Genel {iretim maliyetlerinin dagittminda genellikle direkt is¢ilik saati
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veya maliyeti dagitim anahtari olarak kullanidmaktadir (Cooper & Kaplan 1988: 21).
Ancak, ileri teknolojiye sahip yiiksek otomasyona yonelmis liretim ortamlarinda isgilerin
mamul {izerinde bizzat ¢aba sarfetmek yerine daha ¢ok, liretime hazirlama ve gézetim
faaliyetleriyle mesgul olmasi ve direkt iscilifin toplam maliyetler icindeki paymn
diigmesi, genel tretim maliyetlerinin dagitiminda ig¢ilik temeline dayanan dagitim
anahtarlarinin kullanilmasini sakincali hale getirmistir. Bu tarz bir dagitim sonucu elde
edilecek mamul maliyeti yanls olacak ve yoneticilerin hatali kararlar almalarina neden
olacaktir. Tam Zamaninda Uretim ortaminda ise genel {iretim maliyetlerinin ¢ogu tiretim

hiicrelerine dogrudan yiiklenebilmektedir (Tiirk & Ozulucan 2003: 6).

Tam Zamaninda Uretim Sistemi gerek kullandig tiretim teknolojileriyle gerek
ise direkt igciliklerin yapisinda meydana getirdigi degisikliklerle toplam maliyetler
igiﬁde genel tiretim maliyetlerinin payinin artmasina neden olumustur. Tam Zamaninda
Uretim ortaminda, genel tiretim maliyetlerinin yeniden tanimlanmasi gerekmektedir. Bu

maliyetler iki baghik altinda simiflandinilabilir (Tiirk & Ozulucan 2003: 6);

i. Uretim Hiicresi Maliyetleri; dogrudan hiicrelere yiiklenebilen maliyetlerdir.
Bu maliyet havuzu ig¢ilik maliyetleri, ara¢ ve malzeme maliyetleri, arag-

gere¢ amortismani ve seyahat maliyetleri gibi unsurlar1 igermektedir.

il. Destek Maliyetleri; dogrudan hiicrelere yiiklenemeyen maliyetlerdir. Bu
maliyetler 6ncelikle belirli hiicrelere aktarilmali, daha sonra dagitilmalidir.
Bu maliyet havuzu merkezi, destek maliyetleri, fabrika geneli 1sinma
maliyetleri, genel bakim onarim, fabrika amortismani, vergiler, sigorta ve

merkezi {iretim y6netimi maliyetlerini icermektedir.

Tam Zamaninda Uretim sistemi muhasebe uygulamalarinda “Genel Uretim
Maliyetleri Hesab1” kaldirilarak, direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri digindaki
biitiin maliyetler “Sekillendirme (Doniigtiirme) Hesabi”nda muhasebelestirilecektir.
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2.3.4. Tam Zamanmda Uretim Ortammda Maliyet Muhasebesi Sisteminin

Isleyisi

Tam Zamaninda Uretim Sistemi, kullandign teknikler, gelismis teknolojiler,
tiretime getirdigi yeni bakis agis1 ve igletmenin tamamini i¢ine alan farkl: felsefesiyle
tretim ortaminin dogasim biiyiik 6l¢tide degistirmistir. Bu degisim, maliyet unsurlarinin
yapisini, bu unsurlarin izlenmesi ile ilgili ¢abalar1 ve kayit altina alinma bigimlerini
etkilemistir. Bittin bu etkiler, tam zamaninda {iretim ortaminda maliyet muhasebesi
sisteminin isleyisini farkhlastrmustir. Tam Zamaminda Uretim sisteminde {iretim
zamaninin ¢ok kisa olmasi, tiretimin biitiin agamalarinda stok miktarinin en az diizeyde
olmasi ve tiretime deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmas iretim siirecini buna
baglh olarak da muhasebe islemlerini basitlestirmigtir. Dolayisiyla, Tam Zamaninda
Uretim ortaminda, geleneksel ortamlarda uygulanan maliyet muhasebesi sisteminde
oldugu gibi detayli muhasebe kayitlarinin tutulmas: gerekmemekte aksine bu sekilde bir
uygulama hem daha zor, hem de daha masrafli olmaktadir. Bu bolimde, Tam
Zamaninda Uretim ortaminda maliyet unsurlaninin ne sekilde izlenecegi ve ne sekilde

muhasebelestirildigi incelenecektir.
2.3.4.1. Maliyet Unsurlarmn izlenmesi

Tam Zamamnda Uretim Sisteminde iiretimin hiicrelerde gergeklegtirilmesi
maliyetlerin maliyet merkezleri ve mamuller itibariyle dogrudan izlenebilirligini
arttirmigtir. Ayrica, direkt ilk madde ve malzeme, direkt iscilik ve | genel iretim
maliyetlerinin {iretim siireci boyunca detayli olarak izlenmesine gerek kalmamistir. Tam
Zamaninda Uretim ortaminda maliyet unsurlani “Direkt Ilk Madde ve Malzeme

Maliyetleri” ve “Sekillendirme (Déniistiirme) Maliyetleri” olmak iizere iki baglik altinda

1zlenmektedir.



121

2.3.4.1.1. Direkt Ik Madde ve Malzeme Maliyetlerinin izlenmesi

Uretimin gergeklestirilebilmesi igin vazgegilmez bir unsur olmas: bakimindan
direkt ilk madde ve malzemelerle ilgili maliyetler gerek geleneksel ortamda gerekse
Tam Zamaninda Uretim ortaminda nitelik olarak farklilik gostermektedir. Dolayisiyla,
hem Tam Zamamnda Uretim sisteminde hem de geleneksel iiretim sistemlerinde
gergeklestirilen maliyet muhasebesi uygulamalarinda direkt ilk madde ve malzeme
maliyetleri aymdir. Ancak, Tam Zamaninda Uretim sisteminde satin alinan ilk madde ve
malzemenin hi¢ bekletilmeden {iretime gonderilmesi, stok i¢in iiretim yapilmamasi
tiretim zamanimn ¢ok kisa olmasi, firetim siirecinin her agamasinda sifir stokla ¢alisma
hedefi ' ve iiretimin biiyik olglide satilacak veya satisi gerceklesmis mamuller igin
yapilmast ilk madde ve malzemelerin siire¢ boyunca izlenmesi ile ilgili kayit ve

islemlerde degisiklik yapilmasim gerektirmektedir.

Tam Zamaninda Uretim Sistemi maliyet muhasebesinde direkt ilk madde ve
malzemenin izlenmesi iki agamada gergeklestirilir. Bunlardan ilki ilk madde ve
malzemenin satin alinmasi, ikincisi ise mamul olarak sistemden ¢ikis asamasidir. Tam
Zamaninda Uretim Sisteminde satin alinan ilk madde ve malzeme direkt olarak tiretim
hesabina yiiklenmekte ve {iretim islemi tamamlandiginda {iretilen tiim mamullerin satig
yapuldigindan mamul maliyetleri direkt olarak satilan mamuliin maliyeti hesabina
aktarilmaktadir (Yike¢ti 2000: 28). Oysa geleneksel iiretim sistemindeki muhasebe

kayitlarinda s6zkonusu maliyetler ayr ayr izlenmektedir.

Tam Zamamnnda Uretim Sisteminin tam zamaninda satin alma uygulamalarinin
bir sonucu olarak, satin alinan ilk madde ve malzemenin direkt olarak iiretim hattina
teslim edilmesi ve satin almalarin liretim iglemi baglar baslamaz gergeklestirilmesi, ilk

madde ve malzeme stoklarmin olugsmasimi énlemektedir. Bu nedenle, “Direkt ilk Madde

! Ideal olan bu hedefe ulagmak ok zor olsa da, bdyle bir hedefin belirlenmis olmasi, en azindan stoklarin
asgari diizeyde tutulmasina yardimet olur.
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ve Malzeme Stoklart Hesabi”’min kullanilmasina gerek kalmamaktadir. Ayrica, iiretim
zamaninin ¢ok kisa olmasi nedeniyle direkt ilk madde ve malzemenin kisa bir siirede
iiretim siirecini mamul olarak terk etmesi, direkt ilk madde ve malzeme maliyetlerinin
tiretim stireci boyunca safhalar itibariyle ayri ayn izlenmesi ihtiyacini ortadan
kaidirmakta veyari mamul stoklarinin olusumunu Onlemektedir. Dolayisiyla “Yari
Mamuller-Uretim Hesab1” ve “Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetleri Hesabi”nin

kullanilmas1 anlamsizlagmaktadir.

Bu nedenlerden dolay: Tam Zamaninda Uretim Sistemi maliyet muhasebesinde
“Direkt Ilk Madde ve Malzeme Stoklar1 Hesab1”, “Direkt IIk Madde ve Malzeme
Maliyetleri Hesab1” ve “Yar1 Mamuller-Uretim Hesab1” kaldirlacak ve direkt ilk
madde-malzeme iiretimde kaldig: siire i¢inde “Siiregteki Direkt Ilk Madde ve Malzeme
Hesab1”nda izlenecektir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 677). Direkt ilk madde ve
malzemenin mamul haline déniismesiyle birlikte maliyetler “Mamul Stoklar1 Hesab1”
na' aktanilacaktir. Mamullerin satisinin gergeklesmesiyle birlikte sz konusu maliyetler

“Satilan Mamuller Maliyeti Hesabi“ na devredilecektir.

2.3.4.1.2. Sekillendirme (Déniistiirme) Maliyetlerinin Izlenmesi

Tam Zamaninda Uretim ortaminda maliyet muhasebesi sisteminde gergeklesen
bir diger degisiklik, ayr1 bir is¢ilik ve genel liretim kategorisi yerine sekillendirme
kategorisinin kullanilmasidir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 677). Daha oncede
ifade edildigi gibi, Tam Zamaninda Uretim sistemi direkt iscilik ve genel firetim
maliyetlerinin mamul maliyeti igindeki agirliklarimi bityiikk ol¢tide degistirmistir. Tam

Zamamnda Uretim Sisteminin uygulanmastyla tiretimde insan giicliniin yerine bilgisayar

! Aslinda Tam Zamaninda Uretim ortaminda iretimi tamamlanan mamuilerin satis1 aninda veya daha
Snceden yapilmaktadir. Ancak uygulamada bunu gergeklestirebilmek her zaman miimkiin olmamaktadir
Bundan dolayr mamul haline doniigmils olan direkt ilk madde ve malzemelerin maliyetleri Sncelikle
“Mamul Stoklart Hesabi”na aktarilmaktadir. Uretilen mamullerin satisinin  hi¢  bekiemeden
gergeklegtirilebilmesi halinde direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri dogrudan “Satilan Mamuller
Maliyeti Hesabt” na devredilebilecektir (Hunt, Garret & Merz 1985: 61).
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destekli makina kullaniminin artmasi direkt isgilik maliyetlerinin toplam iiretim
maliyetleri i¢indeki 6neminin azalmasina diger taraftan ise genel tiretim maliyetlerinin
bagka bir deyisle endirekt maliyetlerin artmasina neden olmustur (Howell & Soucy
1987: 44). Direkt is¢ilik maliyetlerinin tretim. siireci boyunca ayr1 bir maliyet unsuru
olarak izlenmesinin neden oldugu maliyetler, elde edilen faydadan daha yiiksek bir
duruma gelmistir. Bundan dolay: direkt is¢ilik maliyetleri genel liretim maliyetlerine
dahil edilmis ve her iki maliyet unsuru sekillendirme maliyetleri adi altinda tek bir

kategoride izlenmeye baglanmigtir (Foster & Horngren 1987: 21).

Tam Zamaninda Uretim Sistemi Maliyet Muhasebesinde direkt ilk madde ve
malzeme maliyetleri disinda kalan biitiin maliyetler “Sekillendirme (Doniisiim)
Maliyetleri Hesab1” nda izlenmektedir. Direkt isgilik maliyetlerinin ve {iretimle
dogrudan iliskisi kurulamayan biitiin endirekt maliyetlerin “Sekillendirme Maliyetleri
Hesab1” altinda izlenmesiyle geleneksel ortamlarda kullanilan “Direkt Iscilik Maliyetleri
Hesab1” ile “Genel Uretim Maliyetleri Hesab1” ortadan kalkacaktir. Ayrica szkonusu
maliyet unsurlarinin lretim slireci boyunca sathalar itibariyle ayri ayn izlenmemesi

nedeniyle “Uretim Hesabi” min da kullanilmasina gerek kalmayacaktir.

Uretime iliskin biitiin direkt is¢ilik maliyetleri ve endirekt maliyetler olustuk¢a
“Sekillendirme Hesab1” min borcuna kaydedilecektir. Uretimin tamamlanmasiyla
birlikte, sayet mamullerin satig1 aym anda gergeklesiyorsa “Sekillendirme Hesabi1” nda
toplanmis olan maliyetler dogrudan “Satilan Mamullerin Maliyeti Hesabi” na
devredilecektir. Ancak, satis isleminin hemen gergeklestirilememesi durumunda soz
konusu hesaptaki maliyetler oncelikle “Mamul Stoklar1 Hesab1” na aktarilacak ve satig

yapildiktan sonra “Satilan Mamullerin Maliyeti Hesab1™ na devredilebilecektir.

Ayrica, Tam Zamaninda Uretim ortaminda iiretim hiicreleri ve mamuller
itibariyle kolaylikla izlenebilen ve iligkilendirilebilen sekillendirme maliyetleri ilgili

mamullere dogrudan yiklenecek, diger sekillendirme maliyetleri ise ¢esitli dagitim



124

anahtarlan araciligiyla dagitima tabi tutulacaktir.

Tam Zamaninda Uretim Sistemi maliyet muhasebesi ile geleneksel iiretim
sistemi maliyet muhasebesinde maliyetlerin akis: ve maliyet unsurlarinin izlenmesi Sekil
17°de gosterildigi gibidir (Hunt, Garret & Merz 1985: 60; Clemens 1991: 46; Yikeii
2000: 28; Tams 1992: 104).

Tam Zamammnda Uretim Ortanunda Maliyetlerin Akis1 ve fzlenmesi
YT T T T TR T e Emm e e
H v
Tk madde ve
Satm Almalar—p | malzeme. p| Lomambnms
Uretim siireci Satilan
mamullerin
Direki Isgilik maliyeti
y IY
b v
Genel Oretim Maliyetleri
Celeneksel (retim Ortarunda Maliyetlerin Akug: ve fzlenmesi
Uretim Siireci
Tk madde ] Sailan
Satin Almalar—p| g malzeme b |5 b § 5 . 4 :mmd p| mamullerin
A A A stoklar .
stoklar: maliyeti
F F F
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Direkt sgilik——————— | | s I 4 | &
Genel Tiretim Maliyetleri M2 3

Sekil 17: Tam Zamaninda Uretim ve Geleneksel Uretim Ortamlarinda Maliyetlerin

Izlenmesi
Kaynak: Hunt, Garret & Merz 1985: 60; Clemens 1991: 46; Yikgit 2000: 28; Tams

1992: 104).

2.3.4.2. Maliyet Muhasebesi Kayit Diizeni

Tam Zamaninda Uretim Sistemi maliyet muhasebesinde maliyet unsurlarinin

izlenmesinin yami sira maliyetlerle ilgili standartlarin olusturulmas: ve muhasebe
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kayitlarinin tutulmas: islemleri de geleneksel maliyet muhasebesi uygulamalarindan

farklt bir bigimde gergeklesecektir.

2.3.4.2.1. Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Standartlar ve Sapmalar

(Farklar)

Maliyet tiirlerini, maliyet yerleri ve ilgili olduklar1 mamul ve hizmet cinsleri
bakimindan belirlemeye c¢alisan maliyet muhasebesinin temel amaglari; birim
maliyetlerin belirlenmesi, planlama, kontrol ve kararlarin alinmasina yardimci olmaktir
(Dursun 2001: 28). Tam Zamaninda Uretim Sisteminde de maliyet muhasebesinin
amaglar1 yukandakilerden farkhi degildir. Bu nedenle sdz konusu amaglara
ulasilabilmesi agisindan maliyetlerle ilgili standartlarin belirlenmesi gereklilik
arzetmektedir. Ancak Tam Zamamnda Uretim Sistemi Maliyet Muhasebesinde,
geleneksel maliyet muhasebesi uygulamalarindan farkli olarak, maliyetlerle ilgili
standartlar yalnizca mamul maliyetinin belirlenmesi amaciyla olusturulur. Oysa
geleneksel maliyet muhasebesi yaklagiminda standartlar mamul maliyetinin

belirlenmesinin yam sira planlama, kontrol ve karar almaya yardimci olmak amaciyla da

kullanilmaktadir.

Standart maliyet sistemi, mamul maliyetinin 6nceden ve bilimsel hesaplamalara
dayanilarak olmas: gereken seviyede planlanmasi ve maliyet hesaplarinda fiili rakamlar
yerine bunlarin kullanilmas: ile ¢aligtirilan bir maliyet sistemidir (Yik¢ti 1999: 665).
Standart maliyetler dénem sonunda fiili (gergeklesen) maliyetlerle karsilastirilir.
Karsilagtirma sonucunda fiili maliyetler ile standart maliyetler arasindaki olumlu veya
olumsuz sapmalar (farklar) belirlenir ve bu sapmalar analiz edilerek nedenleri ortaya
konur. Geleneksel standart maliyet sisteminde hesaplanan sapmalar ve analizleri sadece
iretim stirecinin verimliligi ile satin alma fiyat farklarini degerlendirmekte, fakat Tam
Zamaninda Uretim Sisteminde dnemli olan satin alma islemlerini, stoklarn miktarini,

tiretim seri blyiikliigtint, hazirhk maliyetlerini ve miigteri taleplerini dikkate
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almamaktadir (Dursun 2001: 20).

Standartlar fiziksel olarak (miktar) ve parasal (fiyat) olarak saptamir (Yikgii:
1999: 672). Tam Zamaninda Uretim ortaminda siirecteki direkt ilk madde ve malzeme
standartlar, miktar standardi ve fiyat standardi olarak saptamir. Siiregteki direkt ilk
madde ve malzeme maliyetleri tiretimle dogrudan iligkili oldugundan bu unsurla ilgili
standartlar kolaylikla belirlenebilecektir. Siirecteki direkt ilk madde ve malzeme miktar
standard1 belirlenirken belirli bir dénemde kullanilan fiili ilk madde ve malzeme
miktarinin ortalamasi alinabilmektedir. Uzun siireli yapilan satin alma sézlesmeleri de

stiregteki direkt ilk madde ve malzeme fiyat standardi olarak kullanilabilmektedir.

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde, tedarikgilerle yapilan uzun dénemli fiyat
sozlesmeleri ilk madde ve malzeme fiyat sapmalarim en alt diizeye indirecektir
(Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 674). Ayrica, surli sayida ve belirli tedarikgilerle
¢alisilmasi igletmenin malzeme kalitesini kontrol edebilmesine olanak taniyacak, en iyi
kalitede malzemenin tedarigini saglayacak ve bdylece diisiik kaliteli malzemelerin
kullammindan kaynaklanan miktar sapmalan da ¢ok nadir gergeklesecektir. Uretimde
hata kontrollii makina kullanimu ve ¢alisanlarin gézlemleri sayesinde olumsuz malzeme
kullanimlar, aninda tespit edilecek, tiretim siireci duracak ve olumsuz direkt ilk madde-

malzeme miktar sapmalar1 6nlenecektir.

Biitiin bunlarin bir sonucu olarak, standart direkt ilk madde ve malzeme
maliyetleri ile gerceklesen (fiili) direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri birbirine
biiyiik olglide esit olacak ve her ikisi de “Siiregteki Direkt Ilk Madde ve Malzeme
Maliyetleri Hesab1” na kaydedilecektir. Ancak, standartlarin siklikla kontrol edilmesine
ve belirlenmesine ragmen, enflasyonun %70-80’lerde seyrettigi lilkemizde belirlenen
standartlar ile fiili durum farklilik gosterebileceginden “siiregteki direkt ilk madde ve
malzeme” hesabi fiili maliyetler igin; “siirecteki direkt ilk madde ve malzeme yansitma

hesab1” standart maliyetler igin kullamilmalidir (Banar 1992: 70).
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Sekillendirme maliyetlerinin birgok farkli maliyet unsurunun bir araya
gelmesinden olugmasi ve tretilen mamullerle dogrudan bir iligkisinin (direkt is¢ilik
hari¢) olmamasi nedeniyle s6z konusu maliyetler i¢in standart belirlemek oldukca gii¢
olmaktadir. Geleneksel maliyet muhasebesi uygulamalarinda bu tip maliyet unsurlarn
i¢in standartlarin belirlenmesinde direkt iscilik saati, liretim hacmi, makina saati ve
direkt ig¢ilik dicreti gibi Slgiiler kullanilmaktadir (Yik¢ii 1999: 675-709). Ancak, Tam
Zamamnda Uretim sisteminde sozkonusu geleneksel standart maliyet olgiitleri
sapmalarin hesaplanmasi veya karsilagtirmalar igin uygun olmamaktadir. Tam
Zamaninda Uretim sistemini uygulayan bazi isletmelerde direkt iscilik unsurunun,
mamul maliyetinin %?2’sinden daha az olmasi, direkt ig¢ilik standartlarinin

belirlenmesini hemen hemen anlamsizlagtirmigtir (Green, Amenkhienan & Johnson

1991: 51).

Dolayisiyla, direkt isgilik ve genel tretim maliyetleri i¢in ayn ayn standartlar
belirlemek yerine mamul birimi basina tretim hiicresi déniistiirme maliyeti standard:
gibi tek bir standart belirlemek daha uygun olacaktir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: '
677). Mamul birimi bagina maliyet i¢in kullamilan §l¢iit, saat veya miktar olarak pratik
kapasitedir'. Olgiit olarak siirenin kullanilmasi durumunda, bir ginlik tretim igin
doniistiirme maliyeti; liretilmis mamul birimi sayisi, standart iiretim saati miktar1 ve saat
basina standart maliyetin ¢arpimina esit olacaktir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996:
677). Sapmalar ger¢ek maliyetler ile belirlenmis standartlarin kargilagtirilmasiyla tespit
edilebilecektir. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde firetim siirecinin kesintisiz olarak
devam etmesi nedeniyle pratik kapasite uygun bir 6lglittiir. Yiiksek otomasyona sahip
Tam Zamaninda Uretim ortaminda pratik kapasite hemen hemen teorik kapasiteye® esit
olacaktir. Ancak yine de ilretim siirecinde kesintilerin olugabilmesi nedeniyle teorik

kapasite bir 6lgiit olarak kullanilmamalidir.

! Pratik kapasite, iiretim iglemlerindeki rutin kesintiler (tatiller, arizalar v.b.) de dikkate alinarak, normal
caligma siiresi icinde firmanin ulasabilecegi faaliyet diizeyini ifade etmektedir.
% Teorik kapasite, bir firmanin belirli bir zaman dilimi iginde ulasabilecegi 6ngorillen maksimum

potansiyel Uretim faaliyetidir.
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Sekillendirme maliyetinin yapisi nedeniyle, belirlenen standartlardan
sapmalarin gergeklesmesi olasilig: yiiksektir. Bu nedenle séz konusu maliyet unsuru
igin, fiili maliyetlerin izlendigi “Sekillendirme Maliyetleri Hesabi” ve standart
maliyetlerin izlendigi “Sekillendirme Maliyetleri Yansitma Hesab1” olmak tizere iki ayn

hesap kullanilacaktir (Horngren & Foster 1991: 629).
2.3.4.2.2. Muhasebe Kayitlari

Tam Zamanmnda Uretim Sistemi maliyet muhasebesinde standart maliyetlerle
fiili maliyetlerin hesaplanmasi ve belirlenmesinden sonra, maliyet unsurlanyla ilgili

muhasebe kayitlar yapilabilecektir.

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde yapilacak muhasebe kayitlart asagidaki

gibi gergeklestirilecektir (Banar 1992: 74-76).

e Isletmede {iretimin baslamas: ile birlikte ilgili maliyetler, standart tutarlari
lizerinden yansitma hesaplarina kaydedileceklerdir. Bu hesaplar “Siirecteki Ilk Madde ve

Malzeme Maliyeti Yansitma Hesabi” ve “Sekillendirme Maliyeti Yansitma Hesabrdir.

MAMUL STOKLARI HESABI XXX
SURECTEKI ILK MADDE VE MALZEME MALIYETI YANSITMA HESABI XXX

SEKILLENDIRME MALIYETI YANSITMA HESABI XXX
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e Satin alinan ilk madde ve malzemeler ile tahakkuk eden is¢ilik maliyetleri
fiili tutarlart iizerinden “Siiregteki [k Madde ve Malzeme Maliyeti Hesabi”na ve

“Sekillendirme Maliyetleri Hesabi”na aktarilacaktir.

SURECTEKI ILK MADDE VE MALZEME MALIYETI HESABI XXX
SEKILLENDIRME MALIYETI HESABI XXX
ILGILI HESAP (KASA, BORCLAR vb.) XXX

e Mamuller, tretimi tamamlanir tamamlanmaz miigteriye teslim edilecektir.
Mamullerin miisteriye teslimi ile birlikte yapilacak kayit; standartlar esas almarak

belirlenen mamul maliyetinin “Satilan Mamullerin Maliyeti Hesabr”na devredilmesidir.

SATILAN MAMULLERIN MALIYETI HESABI XXX
MAMUL STOKLARI HESABI XXX
[LGILI HESAP (KASA, ALACAKLAR vb.) XXX
SATISLAR HESABI XXX

e Mamullerin iiretiminin tamamlanmasindan sonra standart ve fiili maliyetler
karsilastinlacaktir. Daha once de belirttigimiz gibi, TZU sisteminde standartlar ile fiili
maliyetler arasinda fark ya hi¢ olmayacak veya ¢ok az olacaktir. Eger olumlu veya
olumsuz bir fark varsa, bu fark satilan mamullerin maliyeti hesabi’na kaydedilecektir.
Asagidaki kayitta Siiregteki Ik Madde ve Malzeme Maliyeti igin olumlu, Sekillendirme

Maliyeti i¢in olumsuz fark oldugu varsayilmugtir.
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SURECTEKI ILK MADDE VE MALZEME MALIYET! YANSITMA HESABI XXX
SURECTEKI ILK MADDE VE MALZEME MALIYET! HESABI. XXX
SATILAN MAMULLERIN MALIYET] HESABI XXX

SEKILLENDIRME MALIYETI YANSITMA HESABI XXX

SATILAN MAMULLERIN MALIYETI HESABI XXX
SEKILLENDIRME MALIYETI HESABI XXX

S6z konusu kayitlar tiretim ve satiga iliskin olup, geleneksel sistemdeki
muhasebe kayitlarinin Tam Zamamnda Uretim Sistemi i¢in diizenlenmesinden ibarettir.
Tam Zamamnda Uretim Sisteminde mamul stoklari ve siirecteki ilk madde ve
malzemeye iligkin tutarlarin belirlenmesinde “geriye doniik maliyetleme” y&ntemi
kullamlmaktadir (Horngren, Foster & Datar 2000: 728). S6z konusu y6ntem, sonraki

bolumlerde ayrintisiyla agiklanacaktir.
2.3.5. Geriye Doniik Maliyetleme Yontemi

Tam Zamanimnda Uretim sisteminde {iretimin hiicrelerde gerceklestirilmesi,
kusurlu mamullerin azaltilmasi, toplam tiretim zamaninin kisaltilmas: ve tam zamamnda
satin alma uygulamalar1 satin alma, iiretim ve satig siireclerinin ¢ok diiglik stok
seviyeleriyle hizli bir bi¢imde birbirini takip etmesine olanak tanimustir. Siiregler
boyunca higbir noktada stok bulunmamasi veya stok miktarinin minimum diizeyde
olmasi, agirlikli ortalama, FiF O, LIFO gibi stok degerleme yontemleri ve tam
maliyetleme, degisken maliyetleme gibi maliyet akigi tahmin yontemlerinden
hangilerinin kullanilacagi konusundaki tercihleri Onemsiz hale getirmistir. Tam
Zamamnda Uretim Sisteminin {iretim ortaminda yaptigi degisiklikler ve maliyet

muhasebesi lizerindeki etkileri yeni bir maliyetleme yonteminin gelistirilmesi
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zorunlulugunu dogurmustur.

Bilindigi lizere geleneksel maliyetleme yontemleri, ilk madde ve malzemenin
satin almmasiyla baslayan ve {retim stirecini izleyerek yar1 mamuller-iiretim
hesaplarindan mamullere, mamullerden satilan mamuller maliyetine kadar giden bir yol
izlemektedir. Geleneksel maliyetleme yontemlerinin, tiretim siireci boyunca maliyetleri

izleme asamalan sekil 18’te gosterildigi gibidir (Horngren, Foster & Datar 2000: 728).

Agama & Asama B Asama C Asama D
Direkt Il Madde Yar: Mawulleyin o| Mamul ,| Tamamlumms
ve Malzemenin » Tiretimi 71  Uretiminin 7| Mamullerin
Satin Alimmasy Tamamlawmasy Satlnas:

Sekil 18: Geleneksel Yontemlerde Maliyetlerin Izlenmesi

Kaynak: HORNGREN, C.T., G. FOSTER and S.M. DATAR. Cost Accounting: A
Managerial Emphasis, Tenth Edition, Prentice Hall International, Inc., New Jersey,
USA, 2000.

Sekil 18’den de goriilecegi lizere, geleneksel maliyetleme y6ntemlerinde
maliyetlerin izlenmesi dort agsamada gergeklesmekte ve bu asamalarin her birinde ayr

ayr1 maliyet kayitlar tutulmaktadir.

Tam Zamamnda Uretim Sisteminde ise maliyet muhasebesi, ilgisini firetim
¢iktilar1 lizerinde yogunlagtirmaktadir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 677). Ciinkii
her bir asama kendinden onceki agamaya bagldir ve herhangi bir problem iiretim
slirecinin aninda durmasina neden olmaktadir. Bundan dolay:, sapmalar daima aninda
tespit edilip diizeltilebilmekte boylece biitiin maliyetler standartlarla ayni diizeye

gelmekte ve {iretim maliyetleri i¢in ayr1 ayr1 glinliik kayitlar tutulmas: gerekmemektedir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminde tiretim siireci oldukc¢a basit bir yapiya
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biiriinmekte, buna bagli olarak muhasebe iglemleri de basitlesmektedir. Tam Zamaninda
Uretim ortaminda satin alinan ilk madde ve malzemeler dogrudan tiretime girdigi icin,
ayr1 bir “Ilk Madde ve Malzeme Stok Hesabi”na gerek yoktur (Raiborn, Barfield &
Kinney 1996: 677). Bunun yerine “Siiregteki Ik Madde ve Malzeme Hesab:”
kullamilmaktadir (Raiborn, Barfield & Kinney: 1996, s.677). Bu hesabin kullaniimasiyla
“llk Madde ve Malzeme Stok Hesab1” ile “Yart Mamuller Stok Hesab1” ortadan
kalkacag igin, geriye sadece “Siirecteki Ilk Madde ve Malzeme Hesab1” ile “Mamuller
Hesab1” olmak {izere iki stok hesabi kalacaktir (Erden 1999: 53). “Yar1 Mamuller Stok
Hesabi”min ortadan kaldinnlmas: muhasebe sisteminin ayrintili  islem miktarin
azaltacaktir (Uiretim hatti boyunca mamullerin izlenilmesine devam edilecek ancak,
maliyet muhasebesi tarafindan ¢alisma kartlar1 araciligiyla maliyetlerin izlenmesi islemi

ortadan kalkacaktir) (Foster & Horngren 1987: 21).

Ayrica, daha 6ncede ifade edildigi gibi Tam Zamaninda Uretim ortaminda
direkt ig¢ilik maliyetlerinin toplam maliyetler i¢indeki pay: biiyiik 6lclide distiigii i¢in
bu maliyetler genel iiretim maliyetleriyle birlestirilmekte (Hunt, Garret & Merz 1985:
60-61) ve bu sayede “Direkt Isgilik Maliyetleri Hesab1” ile “Genel Uretim Maliyetleri
Hesab1” ortadan kaldinlarak séz konusu maliyetler “Sekillendirme (Doniigtlirme)

Maliyetleri Hesab1”nda izlenmektedir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminde muhasebe kayitlarini basitlestirmek ve Tam
Zamamnda Uretim ortamina uygun olmayan hesaplar1 ortadan kaldirmak igin geriye

d6niik maliyetleme (backflush costing) y6ntemi kullanilir (Erden 1999: 53).

Geriye doniik maliyetleme, isletmenin tretim ¢iktisim dikkate almakta ve
maliyetleri, satilan mamullerle stoklara dagitirken geriye dogru islemektedir (Foster &
Horngren 1987: 21). Geriye doniik maliyetleme, stok miktarlarinin ¢ok diisiik oldugu,
maliyet dagitim ihtiyaglarimin az oldugu, standart maliyetlerin kullamldigt ve

standartlardan sapmalarin en alt seviyede gerceklestigi {iretim ortamlarinda sarfedilen
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muhasebe cabalarim1 azaltan, basitlestiren ve hizlandiran bir maliyet muhasebesi

yontemidir (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 677).

Geriye déniik maliyetleme yonteminde, direkt ilk madde ve malzemenin satin
alinmasindan mamullerin satigina kadar olan biitiin siireclerle ilgili giinliik kayitlar
yapilmamaktadir. Uretim siireci boyunca yalmzca ilk madde ve malzeme alimlarinin
kaydi yapilmakta, gerceklesen sekillendirme (déniistiirme) maliyetleri ise
biriktirilmektedir. Uretimin tamamlanmas: veya mamullerin satilmasiyla birlikte yapilan
bir kayitla toplam iiretim maliyetlerinin dagitimi gergeklestirilmektedir. Geriye déniik
maliyetlemede kayitlar, isletmenin i¢inde bulundugu Tam Zamaninda Uretim ortamina
ve muhasebeden elde edilmek istenen bilgilere goére c¢ok c¢esitli sekillerde

yapilabilmektedir.'

Geriye doniik maliyetleme yonteminde kullanilan alternatif kayit sekilleri ve
yontemin isleyisi bir 6mmek yardimiyla gosterilmeye calisilmistir. Yontemin temel
unsurlarin1  vurgulayabilmek ve ozelliklerini tam olarak gosterebilmek amaciyla
s6zkonusu 6rnekte standartlardan sapmalar ihmal edilmis ve iilkemizde uygulanmakta

olan Tek Diizen Hesap Planina uyulmamuistir.

Ornek:? Tek gesit mamul itireten “ABC” isletmesinin dénem bagsi stoklar

bulunmamaktadir. Isletmenin birim bagina standart mamul maliyetleri asagidaki gibidir:

Direkt Ik Madde ve Malzemeler 40.000 TL/adet
Sekillendirme Maliyetleri 20.000 TL/adet

Toplam Maliyetler 60.000 TL/adet

' Alternatif kayit sekilleri ve ornekler igin bkz. (Raiborn, Barfield & Kinney 1996: 682-683; Horngren,

Foster & Datar 2000: 728-733)
? Sz konusu Srnekte kullanilan alternatif kayit sekilleri (Erden 1999: 55-59)’dan alinmustir.
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Isletme, tedarikgilerle yaptigi uzun donemli s6zlesmeler sayesinde ilk madde ve
malzeme aliglarinda fiyat farklanyla karsilagmamaktadir. Direkt isgilik maliyetlerinin
toplam maliyetler i¢indeki oraninin diigiik olmast nedeniyle stzkonusu maliyetler
“Sekillendirme Maliyetleri Hesabi” nda genel {iretim maliyetleri ile birlikte

izlenmektedir. “ABC” isletmesinin islemleri su sekildedir:

1) Standart maliyeti 3.400.000.000 TL olan ilk madde ve malzemeler
3.400.000.000 TL’ye kredili satin alinmigtir. '

2) 80.000 adet mamul iretilmis, sézkonusu tretim i¢in 1.600.000.000 TL’lik
sekillendirme maliyeti gergeklegmistir.

3) 80.000 adet mamul {retimi i¢in 3.200.000.000 TL’lik direkt ilk madde ve
malzeme kullaniimigtir.

4) 80.000 adet mamulun {retimi tamamlanmigtir.

5) Adedi 90.000 TL’den 64.000 adet mamul satilmustir.



135

KAYIT SEKLI 1: Satin Alma ve Uretim Sonucunda Kayit

SURECTEKI ILK MADDE VE MALZEME 3,400,000,000
SATICILAR 3,400,000,000
2
SEKILLENDIRME MALIYETLERi 1,600,000,000
ILGILI ALACAKLI HESAPLAR 1,600,000,000
(Direkt-endirekt iggilik iicretleri,
birikmis amortisman v.b.)
3
YEVMIYE
KAYDI
YOK
4
MAMULLER - 4,800,000,000
SURECTEKI ILK MADDE VE MALZEME 3,200,000,000
_ (80,000 adet * 40,000TL/adet)
SEKILLENDIRME MALIYETLERI 1,600,000,000
(80,000 adet* 20,000TL/adet)
5
ALICILAR 5,760,000,000
SATILAN MAMULLER MALIYETI 3,840,000,000
SATISLAR 5,760,000,000
MAMULLER 3,840,000,000

(64,000adet*60,000TL/adet)
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KAYIT SEKLI 2: Satin Alma ve Satista Kayit

SURECTEKI ILK MADDE VE MALZEME 3,400,000,000
SATICILAR 3,400,000,000

SEKILLENDIRME MALIYETLERI 1,600,000,000

ILGILI ALACAKLI HESAPLAR 1,600,000,000
(Direkt-endirekt iscilik iicretleri,
birikmis amortisman v.b.)

YEVMIYE
KAYDI
YOK
YEVMIYE
KAYDI
YOK
ALICILAR 5,760,000,000
SATILAN MAMULLER MALIYETI 3,840,000,000
(64,000adet*60,000TL/adet)
SATISLAR 5,760,000,000

SURECTEKI ILK MADDE VE MALZEME YANSITMA  2,560,000,000
(64,000 adet * 40,000TL/adet)

SEKILLENDIRME MALIYETLERI YANSITMA 1,280,000,000
(64,000 adet* 20,000TL/adet)
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KAYIT SEKLI 3: Uretim Sonunda ve Satigta Kayit

YEVMIYE
KAYDI
YOK
2
YEVMIYE
KAYDI
YOK
3
YEVMIYE
KAYDI
YOK
4
MAMULLER 4,800,000,000
SATICILAR 3,200,000,000
SEKILLENDIRME MALIYETLERI 1,600,000,000
5
ALICILAR " 5,760,000,000
SATILAN MAMULLER MALIYETI 3,840,000,000
SATISLAR 5,760,000,000
MAMULLER 3,840,000,000

(64,000 adet * 60,000TL/adet)
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KAYIT SEKLI 4: Satista Kayit

YEVMIYE
KAYDI
YOK
YEVMIYE
KAYDI
YOK
YEVMIYE
KAYDI
YOK
YEVMIYE
KAYDI
YOK
ALICILAR 5,760,000,000
SATILAN MAMULLER MALIYETI 3,840,000,000
SATISLAR 5,760,000,000
SA’I;ICILAR 2,560,000,000
(64,000 adet * 4.0,000TL/adet') .
SEKILLENDIRME MALIYETLERI 1,280,000,000

(64,000 adet* 20,000TL/adet)
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Tam Zamamnda Uretim sisteminde tiretimin tim asamalarinda hi¢ stok
bulundurmama hedefi daha 6nce de ifade edildigi gibi idealize edilmis bir hedeftir ve
gercekte ulagilmas: pek miimkiin gériinmemektedir. Omekte oldugu gibi, elde ilk madde
ve malzeme ile mamul stoklar1 kalmasi halinde doért alternatif kayit sekli

kargilagtirildiginda asagidaki sonuglara ulasilir (Erden 1999: 59):

o “Kayit Sekli 1” de [k Madde ve Malzeme-Uretim Hesab: ile Mamuller
Hesabi yer aldig: i¢in mamul stoklar takip edilebilmekte, buna karsilik ilk

madde ve malzeme stoklar ayr olarak goriilememektedir.

e “Kayit Sekli 2” de gibi, ilk madde ve malzeme stoklar1 ayn olarak

goriillemedigi gibi, mamul stoklar1 da takip edilememektedir.
o “Kayit Sekli 3”de sadece mamul stoklar: takip edilebilmektedir.
o “Kayit Sekli 4”de, elde kalabilecek stoklarin hepsi kayli dis1 kalmaktadir.

o “Kayit Sekli 3” ve “Kayit Sekli 4”de, satin almalarla ilgili borglarin kayd:
hem ertelenmekte, hem de elde kalabilecek stoklar nedeniyle oldugundan az

gosterilmektedir.

Tam Zamanmnda Uretim ortaminda stoklarmn ¢ok diusiik bir seviyede

gerceklesmesi, kayit dis1 kalmalarini 6nemsizlestirmektedir.

Tam Zamamnda Uretim ortaminda etkin bir maliyetleme teknigi olan geriye
déniik maliyetleme yonteminde kullanilan hesaplar ve gergeklestirilen kayitlar, halen
yiiriirliikte olan “Muhasebe Sistemi Uygulama Genel Tebligi” (MSUGT)’ne uygunluk
arzetmemektedir (Yiik¢ii 2000: 28). Her ne kadar, MSUG Tebligi’ne gore kullanilmakta
olan Tek Diizen Hesap Plani’nda 8 numarali hesap simifi bos birakilmig ise de, maliyet

hesaplarinin isleyisi ile ilgili esaslara uygun olarak kayitlarin yapilmasi zorunlulugu, 8
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numarall hesap sinifinin geriye doniik maliyetleme hesaplan i¢in kullamlmasinda dahi
ek kayitlarin yapilmasimi gerektirecektir ki, bu durum Tam Zamanmmnda Uretim
yaklasiminin deer katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmast disiincesiyle

celismektedir (Erden 1999: 61).

Yukaridaki a¢iklamalardan anlasilacag tizere Tam Zamaninda Uretim Sistemi
muhasebe kayitlarinin oldukga basit olarak izlenmesine imkan vermektedir. Ancak bu
kayit sisteminin uygulanabilmesi igin MSUG Tebligi’'nde degisiklikler yapilmasi
gerekmektedir (Karcioglu & Dursun 2001: 62). Ornegin, isletmeler bilango ve gelir
tablosu dipnotlarinda belirterek Tam Zamaninda Uretim Sistemine uygun olarak

muhasebe kayitlarin: tutabilirler (Yikgt 2000: 28).
2.4. Tam Zamamnda Maliyetleme Yaklagiminin Yararlari

Tam Zamamnda Uretim sisteminin liretim strecinde yarattig: degisiklikler
geleneksel maliyet muhasebesi uygulamalarimin degistirilmesini zorunlu hale
getirmektedir. Tam Zamarunda Uretim Sistemi, tiim isletme faaliyetlerinde oldugu gibi,
maliyet muhasebesi sisteminde de basit bir modelin kurulabilmesine temel tegkil eder
(Erden 1999: 47). Tam Zamaninda Uretim sisteminde basitlik ve siirekli iyilesme
temelinde olusturulan Tam Zamaninda Maliyetleme yaklasimi maliyet muhasebesi
sistemine bir ¢ok bakimdan stlinliik kazandirir veyararlar saglar. Maliyet
Muhasebesinde, tam zamaninda {iretim ortamina uygun olarak yapilan degisikliklerin
sagladig yararlar ve tstiinliikler su sekilde 6zetlenebilir (Erden 1999: 47; Tamg 1992:
103-105; Yikeii 1999: 806-808; Yiikeii 2000: 27-28):

— Muhasebe kayitlarimin olduk¢a basit olarak izlenmesine olanak tammasi.
Tam Zamaninda Uretim Sistemi daha az muhasebe kayd: gerektirdigi igin

muhasebe siirecini oldukga basitlestirmistir.
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—  Ayri1 bir depo muhasebesinin olmamasi. Tam Zamamnda Uretim Sisteminde
liretim stirecinin hi¢ bir agamasinda stok bulunmasina izin verilmedigi igin
stok muhasebesi ve stok muhasebesiyle ilgili kirtasiyecilik islemleri elimine

edilmistir.

~ Ilk madde-malzeme ve direkt ig¢iligin iiretim safhalar: siiresince detayl: bir
sekilde izlenmesine gerek kalmamasi. Tam Zamaninda Uretim Sistemi,
tiretim ortaminda meydana getirdigi degisikliklerle direkt is¢ilik
maliyetlerinin, toplam maliyetler igindeki payinin biliyiik 6l¢tide azalmasina
neden olmustur. Dolayistyla direkt iscilik maliyetleri ayr1 bir maliyet unsuru
olma &zelligini yitirmis ve genel {iretim maliyetleri i¢ine dahil edilmistir.
Tam Zamaninda Uretim Sisteminde, satin alinan ilk madde ve malzeme ise
dogrudan iiretim hesabina yiiklenmis ve liretim iglemi tamamlandiginda
tiretilen tiim mamullerin satis1 yapildigindan direkt olarak satilan mamuliin

maliyeti hesabina aktarilmigtir.

—~ Daha dogru mamul maliyet bilgileri saglamasi Tam Zamaninda
maliyetleme yaklasimi ile, mamul maliyetlerinde carpikliklara neden olan
geleneksel dagitim yontemleri revize edilmis ve bu sayede elde edilen dogru
maliyet bilgileri sayesinde fiyatlandirma, tiretim satiy, mamul kangimi ve
maliyet tabanli 6deme sdzlesmeleriyle ilgili konularda y6neticilerin daha

saglikh kararlar almasina olanak taninmusgtir.

— Daha iyi maliyet kontrolii saglamasi. Tam Zamaninda Uretim sisteminde
amag, belirli maliyetleri veya boliim maliyetlerini degil, bir biitlin olarak
isletmenin maliyetlerini azaltmaktir. Tam Zamaminda Uretim, maliyet

muhasebesi akisi ile maliyetlerin yonetim ve kontrolini kolaylagturmastar.

— Sistem maliyetlerinin  azaltilmasi. Mevcut ¢ogu maliyet muhasebesi
sistemleri pahali, karmasik ve hem yoneticiler hem de muhasebeciler i¢in

zaman israfina neden olan sistemlerdir. Tam Zamaninda Uretim yaklagimi
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uygulanan maliyet muhasebesi sistemlerini basitlestirmis ve maliyetlerini

diigtirmiigtiir.

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Maliyet Muhasebesi sistemine sagladigi

tistiinliikler Tablo 6°da 6zetlenmistir (Bailes & Kleinsorge 1992: 31).

Tablo 6: Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Maliyet Muhasebesi Sisteminin

Ustiinliikleri
Tam Zamaninda Uretim Unsurlan Maliyet Muhasebesi Sistemine SaBladif
Ustiinliikler

Hiicrelere Odaklanmis Uretim

Dagitimlarin ortadan kaldiriimasi

Verilerin daha basit toplanmas:

Maliyet merkezlerinin daha uygun tespit
edilmesi

Ozet hesap pusulalari kullaniimasi

Basit, Esnek Ekipmanlar

Amortisman siiresinin daha etkin kullanimi

Uretilebilir Mamul Dizayni

Dabha diigiik garanti maliyetleri

Dizayn ve marnul mithendisligi arasinda daha
yakin iligkiler

Daha az artik maliyeti

Cok Yonlii Is Giicii ve Karar Alma

Isgticii raporlarinin basitlestirilmesi
Takim raporlama
Direkt-Endirekt

dligiide kalkmasi
Direkt ig¢ilige dayal: dagitimlarin kullamimas:
Grupla ilgili kararlarin alinmasint
kolaylastirmak ve uygun davraniglari tesvik
etmek i¢cin zamaninda maliyet ve performans
raporlamasi

is¢ilik  ayriminin  bilyiik

Kaynaginda ve Ilk Seferde Yitksek Kalite

Kontrol ve yeniden isleme gibi deger
katmayan departmanlarin ¢ok az sayida olmasi
Yeniden igleme, artik ve garanti maliyetlerinin
izlenmesine daha az $nem verilmesi

Kalite maliyetlerinin mamul ile dogrudan
iligkilendirilmesi

Uretim ve Tagimada Kiiitk Kafile Bilyikliikleri

izlenmesi gereken yart mamul stoklarinin
azalmasi

Stoklarin ve depo alaniarinin azalmasi
Malzeme tagima maliyetlerinin mamul ile
dogrudan iliskilendirilmesi

Tam Zamaninda Uretim Sistemi isgilikle ilgili muhasebe iglemlerini, stok takip
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ve kontroliinii, genel tiretim maliyetlerinin dagitim islemlerini en az diizeye indirmekte
ve kayitlan kolaylastirmaktadir (Tirk & Ozulucan 2003: 8). Dolayisiyla, Tam
Zamaninda Uretim sistemi, maliyet muhasebesinin kayitsal islemlerini azaltarak,
bilgilere daha dogru ve hizh ulasilmasim saglayacak ve yonetim muhasebesinin

etkinligini arttiracaktir.
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UCUNCU BOLUM
UYGULAMA

3.1. Uygulamanin Amaci

Maliyet muhasebesi sisteminin yOnetime, gegerli ve zamaninda bilgi
saglayabilmesi, {iretilen mamul veya hizmetlerin maliyetini dogruya en yakin
bigimde hesaplayabilmeleriﬁe baghdir. Ozellikle rekabetin olaganiistii boyutlara
ulagtigt giinlimiizde, maliyetlerin hesaplanmasi konusu iizerinde ¢ok daha fazla

durulmasi gerektigi bir gergektir.

.Tam Zamaninda Uretim ortami, {iretimin yapisini, dolayisiyla mamul
maliyet yapisin1 6nemli 6l¢lide degistirmistir. Daha 6nce de ifade edildigi gibi, Tam
Zamamnda Uretim ortaminda, direkt iscilik maliyetlerinin 6nemi azalirken, genel
liretim maliyetlerinin 6nemi artmigtir. Toplam maliyet iginde, direkt igcilik ile direkt
ilk madde ve malzeme maliyet unsurlannin egemen oldugu dar bir mamul yelpazesi
i¢inde firetim yapilan ortamlarda tasarlanan geleneksel mamul maliyetleme
y6ntemlerinin; bugiin toplam maliyet i¢inde direkt ilk madde ve malzeme ile genel
tiretim maliyet unsurlarinin egemen oldugu, ¢ok genis bir mamul yelpazesi iginde,
farkli hacim, parti sayis: ve karmagiklikta {iretim yapilan Tam Zamaninda Uretim
ortaminda (ve benzer ortamlarda) hatali maliyet bilgileri elde edilmesine neden
olmasi, bu yontemlerin sorgulanmasina neden olmustur (Erden 1999: 62). Boylece

islem tabanli maliyetleme yaklagimi ortaya ¢ikmustir.

Islem tabanli maliyetleme  yaklasimi, geleneksel  maliyetleme
yaklagimlarninda farkli olarak, kaynaklart mamullerin degil faaliyetlerin tiikettigini,
mamullerin ise bu faaliyetleri tiikettifini kabul etmektedir. Geleneksel
maliyetlemede, genel tiretim maliyetleri tiretilen her mamule, direkt is¢ilik saatleri,

direkt iscilik tutarlari, makine saatleri gibi hacim tabanli dagitim anahtarlari

Vs
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kullanilarak yiiklenmektedir. Geleneksel sistemlerde tiim genel {iretim maliyetleri tek
bir maliyet unsuru olarak toplanmakta, sonra tek bir faaliyet orani (6rnegin direkt
iscilik saati) faaliyet Ol¢iiti olarak belirlenmekte ve genel {iretim maliyetleri
mamullere bu tek faaliyet olgiiti ile dagitilmaktadir. Sadece tek bir faaliyet
dl¢iitiiniin kullanilmasi birgok agidan kolayliklar saglamakla birlikte hatali sonuglann
elde edilmesine neden olabilmektedir. Dolayisiyla Islem tabanli yaklasim ile
maliyetlerin hesaplanmasinda, kisitli da olsa, birden fazla maliyet 6l¢iiti kullanildig

icin, daha dogru sonuglar elde edilebilmektedir.

Daha &nce de ifade edildigi gibi, Tam Zamaninda Uretim felsefesinde temel
amag, deger yaratmayan islemler (depolama, tagima, bekleme gibi) igin harcanan
zamanin en aza indirilmesi ve toplam liretim zamaninin katma deger yaratan zamana
esitlenmesidir. Islem tabanli maliyetleme sistemi kurulurken de aym felsefeden
hareket edilir ve siiresi azaltilmis katma deger yaratmayan faaliyetler ile katma deger
yaratan faaliyetler listelenir. Giivenilir birim maliyet rakamlarina ulasabilmek igin,

s6z konusu faaliyetler asagidaki gruplara ayrilir': |

1. Birim diizeyindeki faaliyetler: Fabrikada uretilen her ¢esit mamul igin
yapilmas: gereken iglerdir (enerji kullanimi, bakim islemleri, dolayli is¢ilik
hizmetleri gibi). Bu faaliyetlerin maliyet tasiyicilar1 makine saati, ig¢ilik saati ve

tiretim miktaridir.

2. Siparis (parti) diizeyindeki faaliyetler: Hammadde siparislerinin verilmesi
ve teslim alinmasi, makinalarin ayarlanmasi, misteriye mal gonderilmesi gibi
faaliyetlerdir. Bu faaliyetlerin maliyet tasiyicilari ise parti sayisi, satin alma sayist,

ayar sayist ve igc¢ilik saatidir.

3. Mamul diizeyindeki faaliyetler: Sadece belirli bir mamuliin tretimi i¢in
gerekli faaliyetlerdir. Bu tiir faaliyetlere kalite kontrolii, mamul testleri, stok kontrolii
ve mamul tasarim Srnek olarak verilebilir. Maliyet tasiyicilar, kontrol edilen birim

sayisi, test sayis1, muayene sayisi, stoklanan parga sayisi gibi 6l¢iitlerdir.

' C. Tuncer GURSOY. Y6netim ve Maliyet Muhasebesi, 1.Baski, Istanbul, 1997: 245-246
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4. Fabrika diizeyindeki faaliyetler: Bu tiir faaliyetler ise, belirli bir mamul
birimi, partisi veya tiirii ile iligkileri dogrudan kurulamayan, tiim lretim ile ilgili olan
faaliyetlerdir (fabrikanin ydnetimi, ig¢iler i¢in sosyal tesisler isletilmesi, bina vergisi,

sigorta,liretim yeri kiralan vb.).

Teorik olarak mamul birimleri, mamul partileri ve mamul diizeyindeki
faaliyetlerin maliyetleri her birim mamule dagitilabilirken, fabrika diizeyindeki
faaliyetlerin maliyetlerinin mamullere dagitimu uygun karsilanmaz. Bunun nedeni,
fabrika diizeyindeki maliyetlerin dagitiminin keyfi hacim tabanli dagitim anahtarlar
kanaliyla yapilabilir olmasidir. Ancak, uygulamada bu diizeydeki maliyetlerde

mamul maliyetlerine eklenmektedir (Erden 1999: 69).

Islem tabanli maliyetleme yontemi, iki asamali dagitim siirecini
kullanmaktadir. Birinci asamada, maliyetler faaliyet merkezlerine dagtilir.Isletmeler,
maliyetlemedeki arpiklig: 6nlemek i¢in, maliyetleri faaliyet merkezlerine dogrudan
yiiklemeyi tercih ederler. Ikinci asama ise faaliyet merkezlerinde birikmis olan

maliyetlerin mamullere dagitim asamasidir.

Islem tabanli maliyet yaklasimi, daha dogru mamul maliyetlemesine olanak
tanimak amaciyla ortaya atilmig, daha sonra bu yaklasimin genel tiretim giderlerinin
yant sira faaliyet giderlerinin dagitiminda da kullanilabilecegi goriilmistiir.
Yontemin, faaliyet esasmna gore gelistirilmis olmasi nedeniyle, isletmedeki
faaliyetlerin maliyetlerini miisteri, dagitim kanali, mamul ve alt yap: agisindan da
izleme ve kontrol etme esnekligine sahip oldugu goériilmiistiir. Bu esnekligi sayesinde
Tam Zamamnda Uretim -gibi stirekli gelisimi 6ngoren yaklagimlarla ilgili
faaliyetlerin siirekli izlenebilmesi, degerlendirilebilmesi ve gelistirilmesi igin gerekli
Olgtitleri vermektedir. Bu ve yukarida ifade edilmis olan nedenlerden dolayr Tam
Zamaninda Uretim ortaminda, mamul maliyetlerinin hesaplanmasinda islem tabanli

maliyet yontemi kullanilmaktadir.
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Bu boliimde, geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri ile Tam Zamaninda
Uretim ortamn gibi ileri {iretim ortamlarinda uygulanan maliyet muhasebesi
sistemlerinin mamul maliyetlemesi arasindaki farklar1 ortaya koymak amaciyla,
robot teknolojisi kullanarak PVC kapi1 - pencere profili ve PVC kap1 - pencere
dogramasi ireten bir isletmede uygulama yapilacaktir, Isletmede iretilen PVC kapi-

pencere profilleri ve dogramalari, bundan sonra “mamuller” diye adlandirilacaktir.

3.2. Isletmenin Tamm

Omek isletme, 9500 m? lik alan tizerinde, 4700 m? lik kapali alanda faaliyet
gostermektedir. Isletmede ¢ok sayida ve farkli ozellikte mamuliin firetimi
gergeklestirilmektedir. Uretim tesisleri, her biri 400 kg/saat kapasiteli iki ana profil
hatti, 140 kg/saat kapasiteli yardimer profil hatti ile 3500 ton/yillik bir kapasiteye
ulasabilecek ekstriizyon hatlar1 yam sira, bilgisayarli otomatik malzeme hazirlama
(sicak ve soguk mikserler), besleme, depolama ve aktarma sistemleri ile donatilmis el
degmeden calisan bir destek birimi ve gerekli kontrolleri yapmaya uygun kalite

kontrol laboratuvarlarindan olusmaktadir.

Urettigi mamulleri gerek yurt icine gerekse yurt disina satan isletme, %70

kapasiteyle ¢alismakta ve tirettigi mamullerin tamamina yakinini satmaktadir.
3.3. Atolye Diizeni Ve Malzeme Akisi

Isletme tek bir fabrika binasindan olusmaktadir. Uretim faaliyetlerinin tek
bir binada yiiriitilmesi malzemelerin tasinmasinda tasarrufa olanak saglamaktadir.
Fabrikada “Ekstriizyon 17, “Ekstriizyon 2”, “Ekstriizyon 3” olarak isimlendirilen i¢
adet profil {iretim hatt1 bulunmaktadir. Bu iiretim hatlarindan Ekstriizyon 1 ve 2°de
kapt ve pencerelerde kullanilan ana profillerin (orta kayit, kasa, pencere kanat, kap:
kanat gibi), Ekstriizyon 3°de ise yardime profillerin (lambri,tek cam ¢itasi, ¢ift cam

¢itasi gibi) tretimi gergeklestirilmektedir.
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Uretim hattinin gekme sistemine gore ¢alismasina kargin malzemeler tiretim
hattina itme sistemine gore ulagmaktadir. Diger bir ifade ile tedarik¢ilerden saglanan
malzemeler belirli bir stok miktar: ile {iretim hattinin ilgili yerlerine birakilmaktadir.

Isletmenin yerlesim plani ve atélye diizeni sekil 19°da gosterildigi gibidir.

Sekil 19: Ornek Isletme Yerlesim Plan

4 5
1 3
I 7
2
8
X N ] 1|
10
HAT 1 HAT 2 HAT 3
12
1
* 1.Nizamiye
2.Idari Bina
3.Hammadde Kabu] Alani
4 Hammadde Red Alam

5.Sogutma Grubu
6.Hammadde Formiil-Tartim Alani
7.Mikser Grubu
8.Besleme Silolan
9.Bunkerler
10.Ekstriizyon Makinalari (Ekstriider)
11.Uygun Olmayan Uriin Alan:

12.Profil Stok Alani

Isletmede malzeme akisi ve {iiretim siireci asafida belirtildigi sekilde

gergeklestirilmektedir.
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Isletme, profil tiretiminde, PVC (ana madde), KM 355 (darbe ve mukavemet
arttiric1), MICROCARB (dolgu maddesi), AKROPAN (is1 ve 151k stabilizatorii) ve
KRONOS (ylizey parlatici) olmak {lizere toplam bes ¢esit hammadde kullanmaktadir.
Gelen profil hammaddeleri kontrol edildikten sonra uygun olanlar, {retimde
kullanilmak {izere hammadde kabul alanina ving veya forkliftler aracilifiyla
yerlestirilir. Kusurlu hammaddeler ise iade edilmek tizere, kirmizi ¢izgilerle

belirlenmis olan hammadde red alanina ahinir.

Uretim emrinin alinmastyla birlikte, hammaddeler stok sahasinda formiil-
tartim alanina getirilir. Burada, karisimi olugturacak hammaddeler hassas teraziler
araciliiyla ayr ayn tartilarak mikserlerin i¢ine bosaltilir. Hazirlanan karigim “sarj”
olarak adlandirilmakta ve 122 kilogramlik hammadde karigimindan olusan her bir

sarj alt1 dakikada tamamlanmaktadir.

Otomatik mikserlerde hazirlanan hammadde karngimlan elavatorler
(hareketli bant sistemleri) aracilifiyla besleme silolarina alinarak dinlenmeye

birakilir.

Islenebilmesi i¢in en az sekiz saat dinlendirilen karisim daha sonra yine
elavatdrler aracthifiyla bunkerlere bosaltilir. Bunkerler, hammadde karigimini
ekstriizyon hattina aktarmaya ve malzeme akiginin siirekliligini saglamaya yarayan

makinalardir.

Bunkerlerden ekstriiderlere sevk edilen hammadde, tiretilecek olan profilin
cinsine gore baglanmis olan kaliplara burgular vasitasiyla itilerek ve rezistanslar
aractligiyla 1sitilarak, ekstriizyon islemini gergeklestirmek amaciyla hamur hale

getirilir. Kaliptan gectikten sonra sogutma béliimiinde soklanarak sogutulur.

Paletler araciliiyla kesim noktasina aktartlan profil, makine tarafindan alt

metrede bir otomatik olarak kesilir.
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Uretimi gergeklestirilmis olan mamullerden numuneler alarak muayene ve
deneyleri gergeklestirilerek, olumlu ¢ikanlara parti onay: verilir. Daha sonra, kesimi

yapilmus olan profiller ambalajlanir ve stok alaninda depolanur.
3.4. Yan Sanayi Isletmelerle liskisi Ve Satin Alma Politikas

Isletme, ihtiyact olan hammadde ve malzemeleri yurt ici ve yurt dist
saticilardan saglamaktadir. Ana madde olan PVC, Tiirkiye’de tek iiretici konumunda
olan Petkim’den alinmaktadir.. Gergeklestirilmesi planlanan {retim miktar
dogrultusunda tespit edilen PVC ihtiyaci Petkim’e tiger aylik kotalar halinde
bildirilmektedir. Petkim, kotalarin aylik olarak teyit edilmesini ve satin alinmasini
istemekte, aksi takdirde 6nemli yaptiimlar uygulamaktadir. Petkim’in tek iiretici
konumunda olmasi, isletmenin PVC temininde, diledigi siklikta ve miktarda
siparisler vermesini engellemektedir. Bunun yaninda Petkim, Tiirkiye PVC
ihtiyacinin yalmizca %35’ini karsilayabilmekte ve bu nedenle isletme yurt disina da

yonelmektedir.

Uretimde kullanilan diger hammaddelerin Tirkiye’de bulunmamas1 ya da
¢ok az bulunmasi nedeniyle, Kronos ve Akropan alimlari biiyilk oranda, Microcarb
ve KM 355 alimlan ise tamamen yurt digindan yapilmaktadir. Yurt digindan yapilan
alimlarda, fiyat ve kalite garantisini saglamak i¢in sinirli sayida tedarik¢i ile

calisiimakta ve tedarik¢i firmalarla uzun dénemli s6zlesmeler yapilmaktadir.

Isletmenin ihtiyaci olan hammadde satin alimlarinda, ihtiyacin planlanmast,
tedarik¢i firmalarin  se¢imi, degerlendirilmesi, sdzlesme ve sartnamelerin
hazirlanmasi ve uygulanmaskl Ticaret Miidiirti, Kalite Giivence Miidiirii ve Uretim
Miidiirii’niin sorumlulugu altindadir. Isletme, mamul kalitesini dogrudan etkileyen
malzemeleri satin alacag: tedarik¢i firmalari, satin alinan malzemenin zamaninda
teslimati, fiyati, belirlenen sartlara uygunlugu gibi kriterlere gore degerlendirir ve
Ticaret Mudiiri araciligiyla, belirlenen kriterlere en uygun olan tedarik¢i firmay:

secer. Uretim Midiirliigi, haftalik olarak stokta kalan her hammadde ile ne kadar
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tiretim yapilabilecegini hesaplar. Elli ton f{iretim yapmaya elverecek miktarda
hammadde asgari stok seviyesi olarak belirlenmistir. Herhangi bir hammadde igin
stok seviyesi bu miktarin altina diistiigii zaman Uretim Mudiirti, Ticaret Midiiri’ne
hammadde alimi igin talepte bulunur. Ticaret Miidiirli, en uygun sartlar1 saglayan
tedarik¢i firma(lar)dan daha 6nceden belirlenen asgari stok seviyesine gore satin

almay1 gergeklestirir.

Hammadde ahmlan'biiyﬁk oranda yurt digindan yapildigi i¢in temin siireleri
¢ok uzun olmakta ve dolayisiyla perakende alimlar yapilamamaktadir. Isletme,
planladif1 satig ve iiretim miktarina goére, alimlan yillik olarak gergeklestirmekte ve

bu nedenle stoklu c¢alismak zorunda kalmaktadir.

Tam Zamaninda Uretim sistemine uygun bir iiretim teknolojisi kullanilan
isletmede, hammadde temininde yasanmilan giicliikler, belirli miktarlarda stok
bulundurulmasint zorunlu kilmakta ve bu nedenle isletme s6z konusu sisteme tam
anlamiyla adapte edilememektedir. Bu noktada, hammadde alimlarinin yillik olarak
yapilmas: yerine, her hammadde i¢in gerekli olan temin siireleri (Akropan 10 giin,
PVC 30 giin, KM 45 giin, Kronos ve Microcarb 60 giin) itibariyle yapilmasi
isletmenin hammadde ve malzeme stok dilzeylerinin azalmasini saglayacaktir.
Boylelikle, Tam Zamaninda Uretim sisteminin isletmede uygulanabilmesi yéniinde

Onemli bir ilerleme kaydedilmis olacaktir.
3.5. Maliyet Unsurlari ve Mamul Maliyetlerinin Tespit Edilmesi

Isletmede profil iretimi i¢in katlanilan maliyetler Hammadde ve Malzeme,
Iscilik ve Genel Uretim Maliyetleri olmak iizere ii¢ grupta ele alinmaktadir. -Bu
maliyet unsurlarindan hammadde ve malzemenin mamul maliyeti i¢indeki pay1 % 79
oramindadur. Iscilik ve genel.iiretim maliyetlerinin mamul maliyeti i¢indeki pay: ise
% 21 civarindadir. Maliyet unsurlarinin mamul maliyeti i¢indeki dagilimi sekil 20°de

gosterilmigtir. Hammadde ve malzeme maliyetinin mamul maliyet iginde ¢ok 6nemii
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tutarlara ulagmasi nedeniyle isletme yonetimi mamul maliyetinin azaltiimasina

yonelik ¢abalarini hammadde ve malzeme maliyeti tizerinde yogunlagtirmaktadir.

ispilik

Gl

% 16

Hammadde ve Malzeme
0% 79

Sekil 20: Ornek Isletmede Maliyet Unsurlarinin Dagilimi

Mamul maliyet i¢inde direkt isiligin pay: yaklagik % 5’tir. [sletmede ig¢ilik
maliyetlerinin mamul maliyeti i¢indeki paymin bu kadar azalmasinin nedeni,
isletmenin otomasyona yonelerek isgiicii yerine bilgisayar destekli, hata kontrollii

makinalari ikame etmesidir.

Isletmenin belirli bir miktarda hammadde ve malzeme stoku ile ¢aligmak
zorunda olmasi ve ilkemizde uygulanmakta olan M.S.U.G. Tebligi’ne uyma
zorunlulugu muhasebe kayit diizeninin basitlestirilebilmesine olanak saglamamakta,
stireg boyunca ayrintili is¢ilik ve stok kayitlarm tutulmaktadir. Tam Zamamnda
Uretim sisteminin muhasebe kayit diizeninde meydana getirdigi basitlesme her ne
kadar isletmede elde edilememisse de, toplam kalite kontrol, esnek isgiicii, yiiksek
otomasyon gibi TZU unsurlarinin igletmede uygulamaya konulmasi {iretim ortaminin
ve mamul maliyetlerinin yapisim degistirmis, tiretimle ilgili isciliklerin biiyiik dlgiide
endirekt is¢ilige déntismesine neden olmustur. Isletmenin, mamul maliyetleri i¢inde

hammadde ve malzeme ile genel iiretim maliyetlerinin pay: artarken direkt is¢ilik

maliyetlerinin pay1 azalmugtir.



Isletmede =~ Tam Zamaninda Uretimin  heniiz tam  anlamiyla
uygulanamamasina ragmen, iiretim ortaminda ve mamul maliyet yapilarinda
meydana getirdigi degisiklikler maliyet muhasebesi departmaninin maliyetleri

hesaplamakta kullandig1 yontemlerin degistirilmesini gerektirmektedir.

Isletmede mamul maliyetlerinin hesaplanmasinda geleneksel hacim tabanli
dagitim ydntemleri kullaniimakta olup, 2003 Mayis ay: tretimine ait veriler Tablo

7’de gosterildigi gibidir.
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PVC kap:1 ve pencere profili tireten igletmede, 164.781 kilogramlik tiretim
i¢in toplam 164.437 kilogramltk hammadde kullanilmaktadir. Kullanilan bu
hammaddenin toplam maliyeti 253.187.865.000 TL.’dir. Bu tutar ortakayit, kasa,
pencere kanat, kap: kanat, dig agilim, genis kapi, diiz pencere kanat, ¢ift cam ¢ita ve
tek cam c¢ita olmak lizere dokuz {lirtine dagitilmaktadir (Dagitum igleminin nasil

gergeklestirildigi Ek 1’de gosterilmigtir).

Bu durumda en fazla hammadde tiketimi 61.197 kg. ile kasa profili
tiretiminde gergeklesmektedir. Iscilik iicretleri ise kilogram basina 71.428 TL. olarak
belirlenmistir. Buna gére kasé profili igin 4.378.179.260 TL. is¢ilik maliyeti ortaya
¢ikmaktadir. [sgilik iicretleri kilogram bagina alindigi igin en fazla {iretim yapilan

kasa profili, en fazla is¢ilik maliyetini de igermektedir.

Isletmede 164.781 kilogramlik iretim igin toplam 919 makine saati
harcanmaktadir. Saatte 3024 kg. ile en hizli retim genis kapi profilinde
gerceklestirilmektedir. En yavag liretim ise saatte 46,45 kg. ile ¢ift cam ¢itasinda
gergeklegsmektedir. Mamullerin iiretim hizlar ve saatteki {iretim miktarlarinin tespit

edilmesi Ek 2’de gosterilmistir.

Ornek isletmemizde Bakim Onanm, Ambalajlama ve Nakliye, Kalite
Kontrol ve Genel Hizmetler. olmak iizere 4 yardimer maliyet yeri ve Ekstriizyon adi
altinda bir esas maliyet yeri bulunmaktadir. Maliyet yerlerinde toplanan genel {iretim

maliyetleri asagidaki gibidir:



156

Yardime1 Malivet Yerlerinden Devredilen :

Bakim Onarim 10.150.731.000 TL.
Kalite Kontrol 7.331.675.000 TL.
Ambalajlama ve Nakliye 12.542.670.000 TL.
Genel Hizmetler 4.077.647.000 TL.

34.102.723.000 TL.

Esas Uretim Yerine Dogrudan Yiiklenen :
Ekstriizyon 32.952.950.000 TL.

TOPLAM G.U.M. 67.055.673.000 TL.

[sletmenin, genel iirctim maliyetlerini mamullere yiiklerken dagitim anahtar
olarak direkt iscilik saatini kullanmas: durumunda mamullerin maliyetleri ve
karliliklar:, tablo 8’de oldugu gibi gergeklesecektir. Tabloyu inceledigimizde, en
karl tiretimin % 62 ile genis kapi profilinde gerceklestigi gériilmektedir. En dusiik
karlilik ise % 7 ile ¢ift cam ¢ita retiminde gergeklesmektedir. Genel {retim
maliyetlerinden en fazla payr alan mamul, % 37’yle en yiiksek liretim payina sahip
olan kasa profilidir. Her ne kadar, kasa profili maliyetlerin dagitimindan en fazla
pay! almigsa da, iretim miktarinin fazla olmast nedeniyle birim maliyeti, genis kap1
profilinden sonra, en diisiik olan mamuldtir. Ortaya ¢ikan bu sonug, isletmeyi, birim
maliyetleri azaltmak amaciyla, her bir mamulden daha fazla liretmeye yoneltebilecek
bir sonugtur. Bu ise, isletmenin stok miktarimin dolayisiyla stok bulundurma
maliyetlerinin artmasina yolx acacak, iretilen mamullerin ‘satﬂamamas1 durumunda
ise isletme daha fazla maliyete katlanmak durumunda kalacak ve hatta zarara
ugrayacaktir. Uretilen mamuller arasinda en diisiik genel firetim maliyeti pay1 ise

1.929.659.652 TL. ile diiz pencere kanat profiline aittir.
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[sletmede direkt isgilik maliyetlerinin ¢ok diisiik bir oranda olmasi, elde

edilen maliyet verilerinin dogrulugu konusunda stiphe uyandirmaktadir. Bunun i¢in

islem maliyeti yontemi uygulanarak sonuglar test edilecektir.

Islem maliyeti yonteminin uygulanabilmesi i¢in isletmenin mevcut tiretim

boliimii dort faaliyet alanina boliinmiig, uygun faaliyet Slgiitleri secilmis ve donem

icinde uygulanacak ylikleme oranlari belirlenmistir.

Faaliyet Alam Faaliyet Ol¢iisii Maliyetler (TL) | Maliyet Etkeni Yiikleme Oram
Bakim Onarim Bakim Saati 10.150.731.000 | 237 bakim saati | 42.830.088 TL/bs
{Fabrika diizeyinde)

Kalite Kontrol Muayene (Test) 7.331.675.000 1838 test sayisi | 3.988.942 TL/sy
(Mamul diizeyinde) Sayist

Ambalajlama ve

Nakliye Par¢a Sayisi 12.542.670.000 34.065 parga 368.198 TL/Par¢a
(Birim Diizeyinde)

Genel Hizmetler | jgcilik Giderleri 4.077.647.000 | 11.769.900.000 tI 0,346 TL.
(Fabrika diizeyinde)

Ekstruzyon Uretim miktar 32.952.950.000 | 204.390 metre 161.226 TL/m
(Birim diizeyinde)

Maliyet etkenlerinin mamuller itibariyle miktarlar: asagidaki gibidir:

Orta Pencere | Kapt Dis Geniy Diiz Cift Tek Toplam

Kasa Maliyet

kayit kanat kanat | acihm kap: pencere cam cam Etkeni

Bakum 24 75 20 8 10 | 40 8 40 12 | 237
saati

Test 136 566 154 54 70 226 40 482 | 110 | 1838
sayist

f:yrl‘;‘:‘ 2230 | 9642 | 2622 | 724 | 896 | 3200 | 450 | 11800 | 2501 | 34065
Uretim

miktar1 | 13380 | 57852 | 15732 | 4344 | 5376 | 19200 | 2700 | 70800 | 15006 | 204309
metre)

Ekstriizyon esas liretim yerinde birikmig olan maliyetler ise birim diizeyinde

degerlendirilerek mamullere paylastirilacaktir.

Bundan sonra her bir mamule diisen faaliyet miktan ile faaliyet yiikleme

oranlar garpilarak, her bir mamule ait genel iiretim maliyetleri tablo 9°da g6sterildigi

gibi hesaplanmistir.
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Tablo 9’da goriilecegi gibi, tretilen mamullerin birim maliyetleri agisindan
onemli farklar ortaya 91km1$t1r. Ortakayit, pencere kanat, kapi kanat, dis agilim ve
diiz pencere profilerinin birim maliyetleri dliserken, kasa profili, tek cam ve ¢ift cam
citamin birim maliyetleri biiyilk 6lgiide artmustir. Oyle ki, firma kar elde ettigini
diistindiigii ¢ift cam ¢ita ve tek cam ¢ita mamullerinden gergekte biiylik oranda zarara
vgramaktadir. Bu farkin baslica sebebi, isletmenin genel {retim maliyetlerini
mamullere direkt iscilik saatine gore yliklemesi, buna karsilik islem tabanl
maliyetleme yonteminde s6z konusu maliyetlerin mamullere faaliyetlerden
yararlandiklart olglide yiiklenmesidir. Bu noktada, hangi yonteme gore yapilan
hesaplamanmin daha dogru oldugu sorusu 6nem kazanmaktadir. Isletmenin hammadde
ve malzeme, direkt is¢ilik ve genel iiretim maliyetlerinin toplam maliyetleri i¢indeki
paylar daha once (sekil 20) gosterilmisti. Buna gore, isletmenin toplam maliyetleri
icinde direkt is¢ilik maliyetlerinin genel iiretim maliyetlerine kiyasla ¢ok kiictik bir
paya sahip olmasi, genel tiretim maliyetlerinin mamullere dagitiminda direkt isgilik
unsurlarinin  kullanilmasinin uygun olmayacagini gostermektedir. Genel (iretim
maliyetlerinin olusmasiyla direkt isgilikler arasinda sebep sonug iliskisinin oldukca
az olmas: dagitim Olgiisii olarak direkt is¢iliklerin kullanilmamasi gerektigini ortaya

koymaktadir.

Ayrica, geleneksel yontemi kullanan igletmenin, tirettigi ortakayit, pencere
kanat, kap1 kanat, dis agilum ve diiz pencere profillerine (maliyeti yiiksek hesapladif
i¢cin) daha fazla fiyat takdir etmesi s6z konusu olabilir. Oysa islem tabanh
maliyetlemeye gére s6z konusu mamullerin maliyetleri daha diigiik hesaplanmistir
(her iki yOnteme gore yapilan hesaplamalarin karsilastiriimas: tablo 10°da
gdsterilmistir). Dolayisiyla, isletme Urettii bu mamulleri daha makul bir fiyatla
rekabet ortamina sunabilir. Bunun aksine, isletme tirettigi ¢ift cam ¢ita, tek cam ¢ita
ve kasa profilinin maliyetlerini daha diigiik hesaplamistir. Dolayisiyla, Tam
Zamaninda Uretim ortaminin 6zelliklerini tasiyan isletmelerde, direkt ig¢ilik gibi
dagitim anahtarlarimin kullanildigi geleneksel yontemlerle maliyetleme, bagta hatah
fiyatlama kararlar1 olmak tizere, bir mamul hattinin haksiz yere ddiillendirilmesi veya

cezalandirilmasi sonuglarint dogurabilmektedir.
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SONUC VE ONERILER

Uretim ve bilisim teknolojilerindeki hizli gelisme, siddeti artan kiiresel
rekabet ve Japonlarin Ikinci Diinya Savas: sonrasi iginde bulunduklart ekonomik
kosullarin bir sonucu olarak ortaya gikan Tam Zamaninda Uretim sistemi, firma ve
tlke ekonomisi agisindan verimi arttiran, maliyetleri diistiren, mamul kalitesini
iyilegtiren, isletmenin stok ve diger problemlerini en aza indiren, modern sanayi

tiretim bigimine uygun yeni bir {iretim anlayis1 getirmistir.

Tam Zamaninda Uretim sistemi sayesinde gok cesitli mamulii, daha iyi
kalitede ve daha az maliyetle liretme imkani dogmustur. Bu sayede igletmelerin
rekabet glicli artmis ve kriz donemlerinde dahi ayakta kalmayi basarabilecek bir

yaptya blirtinmislerdir.

Tam Zamamnda Uretim Sistemi, satin alma, mithendislik pazarlama,
personel ve kalite kontrol dahil olmak iizere isletmenin tiim kisimlarim etkileyerek
verimliligi arttirmayi hedefleyen, hatta isletme ile tedarikgileri ve miisterileri
arasindaki iligkileri belirleyen bir tretim felsefesidir. Tam Zamamnda Uretim
sistemi, isletmelerin tim fonksiyonlanni etkiledigi gibi maliyet muhasebesi
sistemlerini de 6nemli sekilde etkilemistir. Bununla beraber Tam Zamamnda Uretim
sistemi, {liretim ortamunin fiziki yapisin degigtirerek liretim maliyetlerinin dogasini
ve dagilimini degistirmis, hesaplanmalarina ve kontrollerine iliskin yontemleri

etkilemigtir.

Tam Zamamnda Uretim sisteminin, yiiksek {iretim teknolojilerinin
kullamldigi giiniimiiziin modern tiretim ortamlarinda faaliyet gdsteren isletmelerin
maliyet muhasebesi sistemlerini ve maliyetleme ¢alismalarini ne sekilde etkilediginin
ve bu etkilerin sonuglarma gére Tam Zamanminda Uretim ortaminda nasil bir
maliyetlemenin yapilabileceginin incelendigi bu ¢aligma boyunca elde edilen

sonuglar su sekilde 6zetlenebilir:
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Tam Zamaninda Uretim sisteminin maliyetleri azaltmaya, iiretim siirecini
kisaltmaya, deger katmayan tiim faaliyetlerin ortadan kaldirilmasma ve stok
diizeylerinin miimkiin olan en diisik seviyeye (sifir stok) indirilmesine yénelik
caligmalar1 sonucu, stok tasima ve depolama giderlerinde, stoklara ait sigorta
giderlerinde, stok kayitlarinin tutulmasina iliskin personel ve kirtasiye giderlerinde
O6nemli Glglide azalmalar saglanmaktadir. Ayrica, isletmenin stok bulundurma ve
tiretim i¢in daha kiigiik alanlara ihtiyag duymast tesis yatinmlarinda tasarruf
saglamakta, stirecler arasinda stok bulundurulmamas: ve makine hazirlik siirelerinin
azaltilmasi ise {retim sUrecini kisaltmaktadir. Bununla beraber, maliyet
muhasebesinde stoklar1 izlemeye yonelik calismalar azalmakta, {iretim siirecinin
kisalmasiyla esas lretim gider yerleri sayist azalmaktadir. Boyle bir ortamda
geleneksel maliyetlemedeki yollan izlemek, karmasik, zaman alict ve daha masrafli
oldugu gibi, deger katmayan tim faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi ve siirekli
iyilestirme amacina da ters diismektedir. Bu nedenle, Tam Zamaninda Uretim
ortaminda, bu ortamdaki iiretim siirecine uygun bir maliyetleme yOntemi olan geriye

doniik maliyetlemeye yer verilmesi daha saglikli olacaktir.

Tam Zamaninda Uretim sistemi, maliyet yapisini olusturan maliyet unsurlary
(direkt ilk madde ve malzeme, direkt iscilik, genel iretim maliyetleri) lizerinde
onemli etkilere sahiptir. Yiiksek otomasyona sahip Tam Zamaninda Uretim
ortaminda toplam maliyetler iginde genel liretim maliyetleri biiylik oranda artarken,
direkt is¢ilik maliyetleri 6nemli oranda azalmaktadir. Bu durum, geleneksel lretim
ortamlarindaki, direkt is¢ilik zaman ve maliyetlerinin yogun bir bi¢imde izlenmesi ve

kontroliiyle {iretim maliyetlerinin yénetim ve kontroliinlin saglanabilecegi yoniindeki

diistinceyi gecersiz kilmustir.

Toplam maliyetler i¢inde direkt ig¢ilik maliyetlerinin Sneminin azalarak,
genel iiretim maliyetlerinin 6neminin arttiyi Tam Zamaninda Uretim ortaminda,
genel Uretim maliyetlerinin hacim tabanli dagitim anahtarlariyla mamullere
yiiklenmesi, farkli hacim, parti sayis1 ve karmasiklikta olan mamullerle ilgili ¢arpik

maliyet bilgilerinin raporlanmasina neden olmaktadir. Bunu &nlemek i¢in, Tam
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Zamamnda Uretim ortaminda, isletme kaynaklarimin isletme faaliyetleri tarafindan
kullanilmas: ve tiketilmesiyle genel {iretim maliyetlerinin olustugu ve s6z konusu
isletme faaliyetlerinin de, maliyet tagiyicilan tarafindan titketildigi esasina dayanan
islem tabanli maliyetlemeye yer verilmelidir. Caligmanin uygulama asamasinda da
goriildiigii tizere bu sayede, genel iiretim maliyetlerini olusturan faaliyetlerle,
mamuliin iginde yer alan faaliyetlerin 6l¢lisii daha iyi anlasilmakta ve daha dogru

maliyetleme elde edilebilmektedir.

Tam Zamanminda Uretim ortamlarinda islem tabanli maliyetleme yontemi
sayesinde, genel liretim maliyetleri mamul maliyetlerine daha saglikli
dagitilabilmektedir. Ayrica, mamul maliyetlerin tespitinde mamulle ilgili katlanilan
tim maliyetlerin dikkate alinmasi gerekliligi ve ¢ok c¢esitli mamul dretildigi
durumlarda her bir mamul ¢esidi igin degisken maliyetlerin ve katki payinin
tespitinin oldukg¢a giic olmasi nedeniyle, Tam Zamaninda Uretim ortaminda
olusturulacak maliyet muhasebesi sisteminde Tam Maliyetleme yontemine de yer

verilmelidir.

Mamul ve iretim tekniklerindeki hizli degisim, standartlarinda sik sik
degismesi gereklilipini ortaya cikarmaktadir. Bu durum ise geleneksel standart
maliyetlemenin, Tam Zamaninda Uretim ortaminda mevcut firetimi degerlendirmede
¢ok yararli kriterler vermemesine neden olmaktadir. Bu nedenle', Tam Zamaninda
Uretim sisteminde standart maliyetleme geleneksel standart maliyetlemeden farkl

olarak, liretim ortamina uygun bir bigimde yeniden diizenlenmeli ve uygulanmalidir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminin nede oldugu bir baska énemli degisiklik
ise maliyet muhasebesine iligkin muhasebe kaylﬂarlnda gozlenmektedir. Tam
Zamaninda Uretim sistemindeki satin alma uygulamalari, hammaddenin dogrudan
liretime sokulmasi, iiretim siirecinde yart mamul stoklarinin bulunmamast, tiretimi
tamamlanan mamullerin aninda satisinin gergeklestirilmesi gibi faktrler muhasebe
stirecini oldukga basitlestirmis muhasebe kayit miktarlarini azaltmigtir. Bu sistemde

stok bulunmasina izin verilmedigi (ya da ¢ok az diizeyde bulundugu) igin stok
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muhasebesi ve stok muhasebesiyle ilgili kirtasiyecilik islemleri elimine edilmis, ilk
madde — malzeme ve direkt is¢iligin Uretim silireci boyunca ayrintili bir bigimde
izlenmesine gerek kalmamistir. TZU maliyetleme sistemindeki kayitlar, iilkemizde
yiiriirlikte olan Muhasebe Sistemi Uygulama Genel Tebligi’ne g6re uygulanmasi
mimkiin olmayan kayitlardir. Muhasebe Sistemi Uygulama Genel Tebligi’ne gore
satin alma, tiketim, yansitma kayitlari, stok hesabina aktarma ve satis kayitlar
muhasebe kayitlarinin yapilmasinda onemli bir siire¢ olusturmaktadir. Dolayisiyla
Tam Zamaninda Uretim sisfeminin, muhasebe kayitlarinin yapilmasinda meydana
getirdigi kisalma M.S.U.G. Tebligi’'ne uygun degildir. Tam Zamanminda Uretim
Sisteminden beklenen faydalarin saglanabilmesinin, bu sisteme uygun bir maliyet
muhasebesi sisteminin olusturulmasiyla saglanabilecegi gercegi de goz Oniinde
bulundurularak, s6z konusu sistemin isletmelerimiz tarafindan tam anlamiyla
uygulanabilmesine yardimci olmak amaciyla M.S.U.G. Tebligi’nde degisiklikler
yapilmas: gerekmektedir. Ornegin, Teblige bazi eklemeler yapilarak, Tam
Zamaninda Uretim sistemini kullanan isletmelerin bilango ve gelir tablosu
dipnotlarinda belirterek TZU maliyetleme sistemine gére kayitlarim tutmalarina

olanak taninabilir. Ancak bundan sonra TZU’e gére muhasebelestirme yapilabilir.

Isletmeler varliklarnm devam ettirebilmek igin yerel rekabetin yam sira
kiiresel rekabet ortamina da ayak uydurmak zorundadirlar. Bu ise, isletmelerin
yiiksek kaliteli ve diigtik maliyetli tiretim yaparak ¢ok ¢esitli tiiketici ihtiyaglarin
aminda karsilayabilmesine baghidir. Tam Zamaminda Uretim sistemi, giiniimiizde bu
hedeflere ulasmay: saglayan tretim sistemlerinden biridir. Ulkemizde faaliyet
gosteren isletmeler de Tam Zamamnda Uretim sistemini uygulamalari sonucunda
Onemli faydalar elde edebilecekler ve diinya pazarlarinda rekabet edebilecek giice
ulasabileceklerdir. Ancak, Tam Zamamnda Uretim sisteminin istenilen faydalan
saglayabilmesi, bu {iretim sistemine uygun maliyet muhasebesi sistemin

olusturulmasiyla miimkiin olacaktir.

Tam Zamaninda Uretim sistemini destekleyecek olan maliyet muhasebesi

sistemi, farkli amaglar i¢in farkli bilgileri saglayacak olglide esnek olmali, iriin
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maliyetlerini etkileyen temel faktorler tizerinde yogunlasmali, tirtine deger katmayan
ancak maliyetleri arttiran faaliyetlerin tespit edilip ortadan kaldiriimasini saglamal,
isletmenin temel amaglarina en uygun performans olgiilerini belirleyebilmeli ve
gelecege yonelik olmalidir. Tam Zamaninda Uretim ortamina uygun maliyet
muhasebesi sisteminin olusturulmasinda satha ve siparis maliyet yontemlerinin
ozellikleri bir arada kullamilmali ve isletmeler daha dogru etkin ve yararh
maliyetleme i¢in, olugturacaklari maliyet sistemlerinde, geriye doniik maliyetleme,
islem tabanli maliyetleme, tam maliyetleme ve standart maliyetleme yontemlerine

yer vermelidirler.
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EK 1

Hammadde Miktar Ve Tutarlarmim Mamullere Dagitimi

1 Sarj

PVC 101 kg.
KM 355 . 6 kg.
Mikrocarb 4.8 kg.
Akropan 4.8 kg.
Kronos 5,2 kg.
TOPLAM 122 kg.

Toplam Sarj Miktar1 = Uretilen Profil Miktar1 / 122 kg.

Ortakay1t Profili igin; -
Toplam Sarj Miktar1 = 15.584 / 122 = 127,74 adet

PVC ~—mmemea 127,74 * 101 = 12827 kg.
KM 355 ~-mnemm 127,74* 6 = 767 kg.
Mikrocarb ----- 127,74 * 48 = 613 kg.
Akropan ------- 127,74 * 48 = 613 kg.
Kronos -------- 127,74 ¥ 5,2 = 664 kg.

Toplam hammadde tiiketimi 15484 kg.

Birim Fiyat

PVC 1.085.000 TL.
KM 355 4.725.000 TL.
Mikrocarb 630.000 TL.
Akropan 4.200.000 TL.
Kronos 5.075.000 TL.

Kullanilan Hammadde Maliyeti = £(Birim Fiyat * Tiiketilen Hammadde Miktarr)

Ortakayit profili i¢in hammadde maliyeti = 23.871.960.000 TL.
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EK 2

Uretim Hatlar Itibariyle Mamullerin Uretim Hizlar1 Ve Saatteki Uretim

Miktarlar:

1 dk’daki proﬁl.gekme Saatteki

Uretilen Mamuller 1 mt/g huzt X profilin 1 Uretim

metresmmdz:(glrhgl X 60 Miktar: (Kg.)

_ | Ortakayit Profili (T) 1170 3,3x 1,17 x 60 231,66

ANA PROFIL | Kasa Profili (L) 1060 3,4x 1,06 x 60 216,24
HAT 1-HAT 2 | Pencere Kanat Profili (PZ) | 1285 | 3,4x1,1285x 60 262,14
Kapi Kanat Profili (KZ) 1575 2,69 x 1,575 x 60 254,21

Dis Acilim (DA) 1641 2,59 x 1,641 x 60 255,01

Genis Kap1 (GKZ) 1800 2,48 x 1,8 x 60 302,4

Diiz Pencere Kanat (DPZ) | 1285 2,3 x 1,285 x 60 177,33

YARDIMCI |Cift Cam Citasi 158 4.9x0,158 x 60 46,45
PROFIL HAT 3 | Tek Cam Citasi 210 47x0,21 x 60 59,22




