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K ı s a  Ö z e t

G elenekse l y ön tem ler le  ça lışan  bir m ob ilya  işletm esind e üretim  süreci 
analiz edilm iştir. Bu am açla 32 adetlik m utfak takım ının üretim i incelenm iş, 
yerinde gözlem  ve ölçm e yöntem i ile elde edilen bulgular bir kişisel bilgisayar  
ü zerind e L O T U S d esteğ i ile  değerlendirilm iştir. Sonuçta , üretim  sürecinin  
ana işlem  aşam alarına dağılım ı; % 51 kapak üretim i, % 28 ana gövde üreti­
m i, %  18 yüzey  işlem  uygulam ası ve % 3 son kontrol şeklindedir. Toplam  
üretim  giderlerin in  % 53 ’ünü ham m adde, %  2 2 ’sini yardım cı m alzem e, % 
18 ’ini işgücü, % 2 ’sini enerji, % 5 ’ini yönetim  ve diğer g iderlerin oluşturdu­
ğu bulunm uştur.

1. G İRİŞ

T ü rk iy e’de küçük sanayi işletm elerinin tüm işletm elere oranı % 98.8 olup, im alat sanayii is­
tihdam ının da  % 4 5 .6 ’sı yine bu işletm elerce oluşturulm aktadır. 1985’de yapılan sanayi sayımına 
göre küçük ve orta ölçekli sanayi işletm elerinin sayısı 193231, çalışanların  sayısı 837461 ’dir. Bu 
işle tm elerin  yarattığ ı k a tm a değer, toplam  katm a değerin  % 3 2 ’sini o luştu rm aktad ır (SM ID O , 
1994).

Türkiye m obilya endüstrisi için de küçük ölçekli işletm elerin yoğunlukta olduğu bir işletme 
yapısı söz konusudur. Toplam  12489 işyerinden sadece 175’i orta ya da büyük ölçekli işletm e du­
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rum undadır (M PM , 1994). Avrupa Topluluğu ülkelerinde m obilya endüstrisinin yapısı incelendi­
ğ inde küçük işletm elerin  üretim deki paylarının % 3 5 ’i geçm ediği, buna karşılık  Türkiye m obilya 
endüstrisinde bu oranın çok daha yukarılarda olduğu söylenebilir (KU RTO ĞLU/KOÇ 1995).

Y apılan  bir a raştırm aya göre  T ü rk iy e ’deki küçük ve orta  ö lçek li m obilya  işletm elerin in  
önem li yapısal problem lere sahip olduğu; işletm elerin küçük ölçeklilerde % 7 8 ’inin, orta ölçekli­
lerde % 6 7 ’sinin işletm e serm ayesi sıkıntısı çektilderi ve önem li işletm ecilik problem leri ile karşı 
karşıya  oldukları bulunm uştur (K O Ç /A K SU  1995).

T ürk iye  m obilya endüstrisi için önem li yapısal problem lere sahip ve genelde geleneksel 
yöntem lerle  işletilen küçük ölçekli işletm elerin üretim  süreçlerinin değişik  am açlarla analiz edil­
m esi ayrı bir önem e sahiptir.

Bu çalışm ada geleneksel yöntem lerle çalışan b ir m obilya işletm esinde üretim  süreci analiz 
edilm iş, işlem  zam anı, işgücü kullanım ı, ham m adde ve yardım cı m alzem e ve enerji kullanım ı ayrı 
ayrı incelenm iştir. Toplam  32 adetlik  m utfak dolabının üretim i sonucu elde edilen ayrıntılı bulgu­
lar genelleştirile rek  bu tip im alatlar için m aliyetlendirm e ya da üretim in değerlendirilm esi gibi 
am açlarla  kullanılabilecek ortalam a birim  değerler elde edilm iştir. Ayrıca benzer üretim  m odeline 
sahip ürünler ve geleneksel üretim  tipleri için kullanılabilecek bir m aliyetlendirm e m odeli geliş­
tirilm iştir.

2. M ATERYAL VE YÖ N T E M

A raştırm ada 32 adet kabin tipi m utfak dolabının üretim i analiz edilm iştir. M ateryal olarak 
incelenen dolabın teknik özellikleri Ç izelge 1 ’de, görünüşleri ise Şekil l ’de verilm iştir. Söz konu­
su m utfak  dolabını üretm ek için  gerekli olan ürün parça listeleri, n itelik  boyut ve m iktar olarak 
be lirlenm iş ve Çizelge 2 ’de gösterilm iştir.

Çizelge 1: M utfak Dolabı Teknik Özellikleri
Table 1: Technical Caracteristics o f  The K itchen Cabinets

No.
Parça Adı 
N am e o f piece

Niteliği
Q ualities

1 G övde Beyaz/B eyaz suntalam  (18 mm)

2 K apaklar M eşe kaplam alı yonga levha (18 mm)

3 Tac, ışık  bantı, baza M eşe kaplam alı yonga levha (18 mm)

4 A rkalık Beyaz m elam in kaplı yonga levha (4 mm)

5 Ç ekm eceler K avak kontrplak (12 m m ), İtalyan raylı

6 Cila Selülozik, ipek mat

7 K ulplar Plastik, sarı yaldızlı

8 M enteşeler Tas m enteşe

Çizelge 1 ’in incelenm esinden görüleceği gibi m utfak dolabında gövde beyaz/beyaz sunta- 
lam , kapaklar m eşe kaplam alı yonga levha, arkalıklar 4 m m Tik beyaz m elam in kaplı yonga levha, 
çekm eceler 12 m m  kavak kontrplaktan yapılm ıştır. Vernik olarak selülozik ipek m at tatbik edil­
miştir. A ksesuar olarak san  yaldızlı plastik kulp, tas m enteşe ve çekm ecelerde İtalyan ray kullanıl­
m ıştır.
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Ç izelge 2: M utfak Dolabı Ürün Parça Listesi 
Table 2: List o f The Kitchen C abinet E lem ents

Kodu
Code

Parçanın Adı 
Name of element

Niteliği
Qualities

Adet
Nr.

Boy
Leng.
mm

En
Wid.
mm

Ka.
Th.
mm

Miktarı
Quantity

m2

P 1 Üst dol. alt-ükst tab. B/B sunta. 64 2400 300 18 46.0800
P  2 Üst dolap, yan - 64 590 300 18 11.3280
P 3 Üst dolap, dikme - 64 554 295 18 10.4595
P 4 Üst dolap, raf 1 - 32 870 280 18 7.7952
P 5 Üst dolap, raf 2 - 32 880 280 18 7.8848
P 6 Üst dolap, raf 3 - 32 570 280 18 5.1072
P 7 Asp. dol. alt-üst tab. - 64 600 300 18 11.5200
P 8 Aspiratör dolap, yan - 64 414 300 18 7.9488
P 9 Alt dolap, taban 1 - 32 1764 560 18 31.6108
P10 Alt dolap, taban 2 - 32 565 560 18 10.1248
P il Alt dolap, yan - 128 820 560 18 58.7776
P12 Alt dolap, dikme - 32 722 555 18 12.8227
P13 Alt dolap, raf 1 - 32 870 540 18 15.0336
P14 Alt dolap, raf 2 ~ 32 562 540 18 9.7113
P15 Çekmece, dikme - 64 190 555 18 6.7488
P16 Kayıt 1 (ön, arka, baza) - 128 1764 80 18 18.0563
P17 Kayıt 2 (ön, arka, baza) - 128 564 80 18 5.7753
P18 Üst dolap, kapak 1 Yön. levha 128 600 450 18 34.5600
P19 Üst dolap, kapak 2 32 600 600 18 11.5200
P20 Asp. dolap, kapak * 32 600 440 18 8.4480
P21 Alt dolap, kapak 1 - 128 560 450 18 32,2560
P22 Alt dolap, kapak 2 - 32 560 600 18 10.7520
P23 Alt dol. çekmece önü 1 ~ 128 180 450 18 10.3680
P24 Alt dol. çekmece önü 2 - 32 180 600 18 3.4560
P25 Baza 1 - 32 1764 80 18 4.5158
P26 Baza 2 - 32 564 80 18 1.4438
P27 Işık bantı 32 2950 80 18 7.5520
P28 Tac - 32 3400 80 18 8.7040
P29 Arkalık 1 B. yon. lev. 32 2400 590 4 45.3120
P30 Arkalık 2 - 32 600 450 4 8.6400
P31 Arkalık 3 - 32 1800 700 4 40.3200
P32 Arkalık 4 - 32 600 700 4 13.4400
P33 Çekmece, taban - 64 400 436 4 11.2640
P34 Çekmece, yan Kontrplak 128 400 150 12 7.6800
P35 Çekmece, ön - 64 424 150 12 4.0704
P36 Çekmece, arka - 64 424 120 12 3.2563
P37 Baza, ışık, tac çıtası Çam-masif 32 10900 20 20 0.0444 m 3
P38 Kapak 1 Meşe kapl. 256 630 480 07 77.4144
P39 Kapak 2 - 164 630 630 07 25.4016
P40 Aspiratör kapak - 64 630 480 07 19.3536
P41 Alt baza 1 - 256 770 480 07 94.6176
P42 Alt baza 2 - 64 770 630 07 31.0464
P43 Alt baza 3 ~ 64 1780 100 07 11.3920
P44 Alt baza 4 64 580 100 07 3.7120
P45 Işık bantı - 64 3000 100 07 19.2000
P46 Tac (metre/tul) - 64 3450 100 07 22.0800
P47 Kenar bantı (m./tul) - 32 25060 - 07 801.92 m
P48 Kenar bantı (m./tul) - 32 36900 - 07 1180.800 m
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M utfak dolabının 48 ürün parçasından oluştuğu Çizelge 2 ’nin incelenm esiyle görülebilecek­
tir. M utfak tezgah üstü hariç tutulmuştur. Bu parçaların her birinden 32 adetlik m utfak dolabını 
oluşturm ak için ihtiyaç duyulan m iktarlar adet olarak boyutlarıyla belirlenmiştir.

M utfak dolabının üretim i geleneksel yöntem lerle çalışan ve 12 kişinin çalıştığı b ir atölyede, 
daire testere, planya, kenar işlem e m akinası, kaplam a alıştırm a m akinası, pres ve band zım para 
m akinalarıyla gerçekleştirilm iştir.

A raştırm a yöntem i olarak teknik özellikleri belirlenen m utfak dolabının üretim  süreçlerinde­
ki her bir aşam a üretim  yerinde takip edilm iş ve toplam  32 adet m utfak dolabının m ontaj aşam ası­
na kadar ki bulguları gözlem  ve ölçm e yöntem leriyle elde edilmiştir. Ü retim  sürecindeki işlem  
sürelerinin belirlenm esinde norm al zam an esas alınm ıştır. Tem po ve toleranslar, yani standart za­
m an göz ardı edilm iştir. E lde edilen bulgular LOTUS desteğiyle bir kişisel bilgisayar (PC) üzerin­
de değerlendirilerek genelleştirilm iştir. Ayrıca benzer m utfak dolabı üretim inde kullanılabilecek 
bir m aliyetlendirm e m odeli geliştirilm iştir.

3. BU L G U L A R

32 adet m utfak dolabının geleneksel yöntem lerle çalışan bir m obilya işletm esinde üretim i 
sonucu elde edilen bulgular aşağıda ana başlıklar halinde verilm iştir.

3.1 Üretim de K ullanılan H am m adde ve Yardımcı M alzem eler

T asarlanan m utfak  dolapların ı o luşturm ak am acıy la  ü retilen  ve kullanılan  m alzem elerin; 
m iktarı, birim  fiyatları, toplam  m aliyetleri ve m aliyetteki payları Çizelge 3 ve 4 ’de verilmiştir.

Çizelge 3 ’te verilen ham m adde değerleri, üretim  işlem i biçim ine göre % 5 ile % 15 arasında 
fire değerleri dikkate alınarak oluşturulm uştur. B una göre en fazla ham m adde m aliyetini % 54.33 
ile m utfak dolabı gövdesini oluşturan beyaz/beyaz suntalam  oluştururken en  düşük m aliyeti % 
0.57 ile baza, ışık bantı ve taç çıtası olarak kullanılan çam  kereste oluşturm aktadır.

Çizelge 3: M utfak Dolabı Üretim de K ullanılan H am m addeler 
Table 3; Raw M atreials Used In T he K itchen Cabinet Production

Kodu Adı M iktar
Birim *  
Fiyat T L

Toplam
M aliyet

Code Nam e Quant. U nit Price Tot. Cost %

H1 Beyaz/B eyaz suntalam  (m2) 318.32 395000 125736400 54.33
H2 Yonga levha (m2) 153.6 208000 31948800 13.80
H3 M eşe kaplam a (m2) 364.8 115000 41952000 18.12
H4 K ontrplak (m2) 17.25 525000 9056250 3.91
H5 Beyaz m el. kaplı y. levha (m2) 136.8 95000 12996000 5.61
H 6 Çam  kereste (dm3) 52.8 25000 1320000 0.57
H7 K enar bandı (m elam in) m. 842.1 6613 5568807 2.40
H 8 K enar bandı (m eşe kaplam a) m. 1240 2300 2852000 1.23

G EN EL TO PLA M  (TOTAL): 231430257 1 0 0

'  Birim fiyatlar: Beş ayrı firmadan alınan Şubat 1996 fiyatları ortalamasıdır.

Unit prices is avarage ot February 1996 prices taken from five different saler companies.

Yardımcı m alzem elerde ise Çizelge 4 ’de görüldüğü gibi en fazla m aliyeti % 28.36 ile çek­
m ece rayı oluştururken, en düşük m aliyeti % 0.23 ile 19x25’lik vida oluşturm aktadır.
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Ç izelge 4: Ü retim de K ullanılan Yardımcı M alzem eler
Table 4: Secondary M aterial Used in The K itchen C abinet Production

Kodu Adı M iktar
Birim *  

Fiyat TL
T. M aliyet 

TL
Code N am e Q uantity Unit price Total cost %

Y 1 P res tutkalı (gr) 96000 138023 2208000 2.36
Y 2 M asif tutkalı (gr) 3000 1024 3072000 3.28
Y 3 Ç iv i (gr) 9600 60 576000 0.61
Y 4 19x17 v ida  (gross) 50 59570 2978500 3.18
Y 5 19x25 v ida  (gross) 3 73715 221145 0.23
Y 6 19x35 vida (gross) 8 98555 788440 0.84
Y 7 22x60 vida (gross) 2 .2 2 276000 612720 0.65
Y 8 D ubel 0.8 (adet) 320 863 276160 0.29
Y  9 M odül bağlantı (adet) 256 4025 1030400 1 .1 0

Y 10 Pipo  çektirm e (adet) 2048 5175 10598400 11.34
Y l l R a f pim i (adet) 768 575 441600 0.47
Y 12 Z ım para 180 kum  (adet) 32 23575 754400 0.80
Y13 Z ım para  100 kum  (adet) 32 33350 1067200 1.14
Y 14 D olgu verniği (gr) 32000 175 5600000 5.99
Y15 Son kat verniği (gr) 32000 175 5600000 5.99
Y 16 Selülozik  tiner (gr) 64000 95 6080000 6.50
Y17 K enar yap. tutkalı (gr) 25000 165 4125000 4.41
Y18 K ulp (adet) 512 5750 2944000 3.15
Y 19 Ç ekm ece rayı (takım ) 192 138000 26496000 28.36
Y 2 0 M enteşe (adet) 704 25500 17952000 19.21

G E N E L  TO PLA M  (TOTAL): 93421965 1 0 0

• Birim fiyatlar: B e ş  ayrı firmadan alınan Şubat 1996 fiyatlarının ortalamasıdır.

Unit prices is avarage of February 1996 prices taken from five different saler companies.

3.2 Ü retim  Süreci A şam alarında İşlem  Z am anı, İşgücü K ullanım ı 
ve İşgücü M aliyetleri

Ü retim  süreci 4  ana, 21 alt aşam aya ayrılarak değerlendirilm iştir. Ç izelge 5 ’den görülebile­
ceği gibi bu değerlendirm elerde işlem  zam anı ve işgücü (usta, yardım cı usta, toplam  adam  saat) 
ayrı ayrı d ikkate alınm ıştır. B una göre işlem  zam anı halam ından kapak üretim i % 51 ile en fazla, 
son kontrol süreci ise % 3 ile en az zam anda gerçekleştirilm iştir. Yine işgücü bakım ından değer­
lendirild iğ inde kapak  üretim inin % 46 ile en fazla, son kontrol sürecinin ise % 2 olarak en az iş­
gücü ile gerçekleştirild iğ i tespit edilm iştir.

Y ukarıda bahsedilen  üretim  süreçlerinin işgücü m aliyetleri açısından değerlendirilm esi ise 
Ç izelge  6 ’da verilm iştir. Ç izelgenin  incelenm esinden görüleceği gibi üretim  süreçleri de 4  ana 
aşam a ve 2 1  a lt aşam ada ayrı ayrı değerlendirilm iş ve her b ir üretim  sürecinin toplam  m aliyet 
içindeki yüzdeleri tespit edilm iştir. B una göre kapak üretim i sürecinin % 46.78 ile en fazla, son 
kontrol sürecinin % 2 .6 6  ile en az m aliyeti oluşturduğu görülm ektedir.

Ü retim  süreci m aliyetlerini alt üretim  süreçleri bakım ından değerlendirdiğim izde en fazla 
m aliyeti % 11.87 ile ince zım paralam a, dolgu vernik ve dolgu zım para, son kat vernik aşaması 
oluştururken en az  m aliyeti % 0.89 ile kapak üretim i için yonga levha kesim i oluşturmaktadır.
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Ç izelge 5: Üretim  Süreci A şam alarında İşlem  Zam anı ve İşgücü K ullanım ı 
Table 5 :. Processing Time Labor Pow er D uring The Process

İŞLEM  ZAM . İŞG Ü CÜ  L abor Poıver

ü r e t i m  s u r e c i Processing Usta Yr. U. Total

No. P roduction  Process Saat % S aat S aat Ad. Sa. %

GÖVDE ÜRETİMİ Body Production

1 B/B Suntalam Kesimi 4.67 1.47 4.67 4.67 9.34 1.07
2 Gönyeleme 13.2 4.16 13.2 13.2 26.4 3.04
3 Kenar Bantlama 9.80 3.09 9.80 19.61 29.41 3.39
4 Lamba Açma ve Delgi işlemi 24.75 7.81 49.5 24.75 74.25 8.55
5 Pipo Çakma 9.25 2.92 9.25 - 9.25 1.06
6 Arkalık Kesimi 9.25 2.92 9.25 9.25 18.15 2.13
7 Montaj işlemi 18.51 5.84 37.02 18.51 55.53 6.40

TOPLAM (Total) 89.43 28 132.7 89.99 222.68 26

KAPAK ÜRETİM İ Cover Production

8 Yonga Levha Kesimi 3.85 1.21 3.85 3.85 7.7 0.88
9 Kaplama Alıştırma ve Dikme 17.05 5.38 17.05 - 17.05 1.96

10 Pres 18.51 5.84 18.51 18.51 37.02 4.26
11 Gönyeleme 19.52 6.16 39.05 19.52 58.57 6.75
12 Kenar Bantlama 14.38 4.54 14.38 28.77 43.15 4.97
13 Zımparalama (Kaba) 18.51 5.84 - 18.51 18.51 2.13
14 Menteşe Delgisi ve Montajı 14.66 4.63 29.32 44.00 73.32 8.45
15 Kulp Yeri Delgi işlemi 9.80 3.09 9.80 - 9.80 1.12
16 Kapak Montajı 18.51 5.84 37.02 55.55 92.57 10.6
17 Çekmece Yapım ve Montajı 17.22 5.43 17.22 8.52 25.74 2.96
18 Işık Bantı, Taç Yapım işlemi 9.80 3.09 9.80 9.80 19.6 2.25

TOPLAM (Total) 161.8 51 196 207 403.03 46

YÜZEY İŞLEMİ Finishing

19 İnce Zımparalama, Dolgu Vernik 27.77 8.77 27.77 83.32 111.09 12.8
20 Dolgu Zımpara, Son Kat Vernik 27.77 8.77 27.77 83.32 111.09 12.8

TOPLAM (Total) 55.54 18 55.5 166.6 222.18 26

21 SON KONTROL Last Control 9.80 3 9.80 9.80 19.6 2

GENEL TOPLAM (TOPLAM) 316.5 100 394 473.4 867.49 100
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Ç izelge 6 : Ü retim  Süreci Aşam alarında İşgücü M aliyetleri 
Tablo 6 : L abor Pow er Cost In The Production Process

İŞG ÜCÜ M A LİY ET İ L abor Poıver Cost

Ü R E T İM  SÜ R EC İ Usta Y rd. Usta Total
No. P roduction  Process TL.* TL.* TL.* %

GÖVDE ÜRETİM İ Body Production

1 B/B Suntalam Kesimi 490.350 350.250 840.600 1.08
2 Gönyeleme 1.386.000 990.000 2.376.000 3.07
3 Kenar Bantlama 1.029.000 1.470.750 2.499.750 3.23
4 Lamba Açma ve Delgi işlemi 5.197.500 1.856.250 7.053.750 9.13
5 Pipo Çakma 971.250 - 971.250 1.25
6 Arkalık Kesimi 971.250 693.750 1.665.000 2.15
7 Montaj İşlemi 3.887.100 1.388.250 5.275.350 6.83

TOPLAM (Total) 13.932.450 6.749.250 20.681.700 26.79

KAPAK ÜRETİM İ Cover Production

8 Yonga Levha Kesimi 404.250 288.750 693.000 0.89
9 Kaplama Alıştırma ve Dikme 1.790.250 - 1.790.250 2.31

10 Pres 1.943.550 1.388.250 3.331.800 4.31
11 Gönyeleme 4.100.250 1.464.000 5.564.250 7.20
12 Kenar Bantlama 1.509.900 2.157.750 3.667.650 4.75
13 Zımparalama (Kaba) - 1.388.250 1.388.250 1.79
14 Menteşe Delgisi ve Montajı 3.078.600 3.300.000 6.378.600 8.26
15 Kulp Yeri Delgi işlemi 1.029.000 - 1.029.000 1.33
16 Kapak Montajı 3.887.100 4.166.250 8.053.350 10.43
17 Çekmece Yapım ve Montajı 1.808.100 639.000 2.447.100 3.17
18 Işık Bantı, Taç Yapım işlemi 1.029.000 735.000 1.764.000 2.28

TOPLAM (Total) 20.580.000 15.527.250 36.107.250 46.78

YÜZEY İŞLEMİ Finishing

19 İnce Zımparalama, Dolgu Vernik 2.915.850 6.249.000 9.164.850 11.87
20 Dolgu Zımpara, Son Kat Vernik 2.915.850 6.249.000 9.164.850 11.87

TOPLAM (Total) 5.831.700 12.498.000 18.329.700 23.75

21 SON KONTROL Last Control 1.029.000 1.029.000 2.058.000 2.66

GENEL TOPLAM (TOTAL) 41.373.150 35.803.500 77.176.650 100

'  İşletmede çalışanların 1996 yılı Şubat ayı maaşlarına göre hesaplanmıştır. 

İt is calculated according to the saleries on February 1996.

3 .3  Üretim  G irdilerinin Toplam  M aliyet İçerisinde D eğerlendirilm esi ,

Ü retim  girdileri Ç izelge 7 ’nin incelenm esinden görüldüğü gibi 5 ana başlık altında değerlen­
dirilm iştir. B una göre 32 adet m utfak  dolabının im alatı sonucu ortaya çıkan girdiler: Ham madde 
% 53.30, Yardımcı M alzem e % 21.51, İşgücü % 17.77, Enerji % 2.27, Y önetim  ve D iğer G iderler 
% 5.2 olarak bulunm uştur.

E nerji g iderlerinin hesaplanm asında üretim de kullanılan m akinaların  ayrı ayrı çalışm a süre­
leri ve enerji tüketim leri hesaplanm ış, bu rakam a aydınlatm a için  kullanılan enerji de eklenerek 
m aliyetlendirm e 1996 yılı Şubat ayı birim  enerji fiyatı (kw /saat) dikkate alınarak yapılm ıştır. B u­
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rada üretim  sürecindeki enerji kullanımı: Daire testere 341.04, kenar bantlam a m akinası 169.15, 
band zım para 81.44, kaplam a alıştırm a dikm e m akinaları 3.75, pres 335.95 ve aydınlatm a lam ­
baları 1044.45 kw /saat olarak gerçekleşmiştir.

Yönetim  ve d iğer giderlerin hesaplanm asında bir yöneticinin brüt 45 m ilyon TL’Iik m aaşı ve 
bu iş için  ay ırd ığ ı zam an  d ik k ate  a lınm ıştır. B una  göre  2 0 .2 5 0 .0 0 0  T L . yö n e tim  g id eri ve 
2 .0 0 0 .0 0 0  d iğer giderler sözkonusudur.

Ç izelge 7: Üretim  G irdilerinin Toplam M aliyet İçindeki Pay lan  
Table 7: The Share o f  Production Inputs In Total Costs

No.
Ü R E T İM  G İRD İLERİ 
Production Inputs

TO PL A M  M A L İY E T İ 
Total Cost %

1 H am m adde (Raw M aterial) 231.430.257 53.30
2 Yardımcı M alzem e (Secondary M aterial) 93.421.965 21.51
3 işgücü (Labor Povver) 77.176.650 17.77
4 Enerji (Energy) 9.878.900 2.27
5 Yönetim  ve D iğer (M anagem ent and Other) 22.250.000 5.12

TOPLAM  (TOTAL) 434.157.772 1 0 0

3.4 M aliyetlendirm e M odelinin O luşturulm ası

Bu aşam ada b ilgisayar üzerinde LOTUS desteğiyle değerlendirilen üretim  sürecindeki ay- 
nn tılı bulgular, belirli anabaşlıklar altında toplanarak daha sonraki benzer üretim lerde kullanılm ak 
üzere bir m aliyetlendirm e m odeli oluşturulm uştur. O luşturulan m odel LO TU S yazılım ı üzerinde 
sabitlenerek güncel birim  fiyatlann ve toplam  takım adetinin girilm esi sonucu toplam  m aliyeti ve­
recek şekilde düzenlenm iştir.

Ana m odel ham m adde, yardım cı m alzem e, işgücü enerji, yönetim  ve d iğer giderler olm ak 
üzere 5 ana m aliyet kalem inden oluşm aktadır. O luşturulan m odelde kullanılm ak üzere işlem -par- 
ça  ve m aliyetlendirm e katsayılarını içeren Ç izelge 8  geliştirilm iştir.
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Ç izelge 8: M obilya Ü retim inde M aliyetlendirm e M odeli Katsayıları 
Table 8: T he Coefficients o f C ost M odel In Furniture Production

K odu
Code

İşlem -P arça  Adı 
P rocess-P ieces Nam e

M aliyet K atsayısı 
Cost C oefficients

H 1 B eyaz/B eyaz suntalam  (m 2) 9.76
H 2 Y onga levha (m 2) 4.80
H 3 M eşe kaplam a (m 2) 11.40
H 4 K ontrp lak  (m2) 0.54
H 5 B eyaz m el. kaplı y. levha (m2) 4.28
H 6 Ç am  çıta  (dm 3) 1.65
H 7 K enar bandı (m elam in) m 26.31
H 8 K enar bandı (m elam in) kap. m 38.75
Y  1 Pres tutkalı (gr) 3000
Y  2 M asif tutkalı (gr) 93.75
Y  3 Ç ivi (gr) 300
Y  4 19x17 vida (gross) 1.56
Y 5 19x25 vida (gross) 0.09
Y  6 19x35 vida (gross) 0.25
Y 7 22x60 vida (gross) 0.07
Y 8 D ubel 0 8  (adet) 1 0

Y  9 M odül bağlantı (adet) 8

Y10 Pipo çektirm e (adet) 64
Y l l R a f pim i (adet) 24
Y12 Z ım para 180 kum  (adet) 1

Y13 Z ım para 100 kum  (adet) 1

Y14 D olgu verniği (gr) 1 0 0 0

Y15 Son kat verniği (gr) 1 0 0 0

Y16 Selülozik  tiner (gr) 2 0 0 0

Y17 K enar yap. tutkalı (gr) 781.25
Y18 K ulp (adet) 16
Y19 Ç ekm ece rayı (takım) 6

Y20 M enteşe (adet) 2 2

IG1 İşgücü (adam /saat) 27.11
E M İ E nerji (kw/saat) 61.74

G enelleştirilm iş M aliyetlendirm e M odeli:

TM  = HM  + Y M M  + İG M  + EM  + YM

TM  = TA x [(MK1 x BF1 + M K2 x B F2 +  M Kn x B Fn)+  0.05x(H M +Y M M +IG M +EM )]

TM  = Toplam  M aliyet 
HM  = H am m adde M aliyeti 
IG M  = İşgücü M aliyeti 
EM  = Enerji M aliyeti 
YM M  = Y ardım cı M alzem e M aliyeti

Yukarıda genelleştirilm iş şekilde verilen m odelin kontrol ve test edilm esi bakım ından önce­
likle üretim i gerçekleştirilen  32 adetlik  takım  için toplam  m aliyet, gerçekleşen m aliyet ile karşı-

YM  = Y önetim  ve D iğer G iderler 
M K = M aliyetlendirm e Katsayısı 
B F  =  B irim  Fiyatlar 
TA = Takım Adedi
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taştırılm ış ve aynı sonuçlar elde edilmiştir. Ayrıca 1997 Ocak ayı için örnek bir m aliyetlendirm e 
uygulam ası yapılm ıştır. Buna göre Ocak 1997’deki tahm ini birim  fiyatlara dayanarak benzer 100 
talcımlık m utfak dolabı m odelinin tahmini üretim  maliyeti 2.300.170.815 T L  olarak bulunmuştur. 
B urada birim  fiyatların Şubat 1996’dan Ocak 1997’ye % 70 artacağı varsayılm ıştır. M odelin iki 
ayrı uygulam asından birincisinin bilgisayardaki ayrıntılı görünüm ü örnek olm ası bakım ından aşa­
ğıda verilmiştir.

TM  =  TA [(MKH1 x BFH1 + M KH2 x BFH 2 + M KH3 x BFH3 + M KH4 x B FH 4 + M KH5 x
BFH5 + M K H 6  x B FH 6  + MKH7 x BFH7 + MKY1 x BFY1 + M K Y2 x BFY 2 + M KY3 x 
BFY3 + M K Y4 x B FY 4 + MKY5 x BFY5 + M K Y 6  x B FY 6  +  M KY7 x BFY7 + M K Y 8  x 
B FY 8  + M KY9 x BFY 9 + M K Y10 x B FY 10 + MKY11 x BFY11 + M K Y 12 x BFY 12 + 
M K Y 13 x B FY 13 + M K Y 14 x B F Y 1 4  +  M K Y 15 x B F Y 15  + M K Y 16  x B F Y 16  + 
M K Y17 x BFY 17 + M KY18 x BFY 18 + M K Y19 x BFY 19 + M K Y 20 x B FY 20 +
M KIG1 x BFIG1 + M K EM İ x B FE M İ) + 0.05 (HM + Y M M  + IG M  + EM)]

TM  = 32 x [(9.76 x 395000 + 4.80 x 208000 + 11.40 x 115000 + 0.54 x 525000 + 4.28 x 95000 + 
1.65 x 25000 + 26.31 x 6613 + 38.75 x 2300 + 3000 x 23 + 93.75 x 1024 +  300 x 60 + 
1.56 x 59570 + 0.09 x 73715 + 0.25 x 98555 + 0.07 x 276000 + 10 x 863 + 8  x 4025 + 64 x 
5175 + 24 x 575 + 1 x 23575 + 1 x 33350 + 1000 x 175 + 1000 x 175 + 2000 x 95 + 
781.25 x 165 + 16 x 5750 +  6  x 138000 + 22 x 25500 + 27.11 x 88965 + 61.74 x 5000) +
0.05 x (231430257 + 93421965 + 77176650 + 9878900)] = 432503160

M odelin uygulam ası sonucu elde edilen yukarıdaki m aliyet değeri ile Ç izelge 7 ’deki sonuç 
arasındaki % 0 .3 8 ’lik fark katsayıların yuvarlanm asından kaynaklanm ıştır. G erektiğinde katsayı­
ların yazım ında daha hassas davranılarak bu farklılık giderilebilir.

4. SONUÇ

Geleneksel yöntem lerle çalışan bir m obilya işletm esinde bir kişisel bilgisayar üzerinde L O ­
TUS desteğ iy le  üretim  sürecin in  analizi sonucunda elde ed ilen  bu lgu lar aşağ ıdak i g ib i ö zet­
lenebilir.

-  Üretim deki ana işlem  aşam alarında, işlem  sürecinin dağılım ı % 51 kapak üretim i, % 28 
ana gövde üretim i, % 18 yüzey işlemi uygulam a ve % 3 son kontrol şeklindedir. A na işlem  aşa­
m alarında işgücü kullanım  değerleri ise; kapak üretim inde % 46, ana gövde üretim inde % 26, yü­
zey işlem i uygulam asında % 26 ve son kontrolde % 2 ’dir.

-  Ü retim de kullanılan  girdilerin  ana kalem lere dağılım ı % 53 ham m adde giderleri, % 22 
yardım cı m alzem e giderleri, % 18 işgücü, % 5 yönetim  ve d iğer giderler, % 2 enerji giderleri şek­
lindedir.

-  H am m adde giderleri içerisinde en fazla payı % 54.33 ile beyaz/beyaz suntalam  oluştur­
m akta ve bunu sırası ile; yonga levha % 13.8, m eşe kaplam a % 8.12, beyaz m elam in kaplı yonga 
levha % 5.61, kontrplak % 3.91, kenar bandı (m elam in) % 2.40, kenar bandı (m eşe kaplam a) % 
1.23, çam  kereste % 0.57 izlemektedir. ,

-  Yardımcı m alzem e giderlerinde ise en yüksek payı % 28.36 ile çekm ece rayı oluşturm ak­
tadır. Bunu % 19.21 ile m enteşe ve % 11.34 ile pipo çektirm e izlem ektedir. En düşük m alzem e 
gideri ise % 0.23 ile 19x25 vida kullam mındadır.

G eleneksel yöntem lerle çalışan, gelişm iş üretim  ve yönetim  tekniklerini kullanam ayan işlet­
m eler için üretim  süreçlerinin analizi; işletm ecilik faaliyetlerinin daha sağlıklı yürütülebilm esi ve 
sonuçta üretim in daha etkin ve verim li gerçekleştirebilm esi için önem li bir araçtır. Bu nedenle bu 
tür analizlerin farklı üretim  tipleri ve ürün m odelleri için uygulam ası yararlı olacaktır.

\



ANALYSES OF PRODUCTİON PROCESS IN A SMALL 
SCALE FURNİTURE COMPANY
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U zm an Baki AK SU

A b s t r a c t

T he production process o f  a furniture com pany w orking w ith a tradati- 
onal m ethods is analized by this study. For this purpose, 32 cabinet kitchen  
furniture set production is observed. T he data w hich is coilected by these ob- 
servations and m easurm ents are evaluated w ith a personai Computer by L O ­
T U S P rogram m e. The cover production takes the 51 %, body production 28 
%, fîn ish ing 18 % and last control 3 % o f the total production tim e. A ccor­
d ing to the total production cost analysis total cost consists o f  53 % raw m a- 
terial, 22 % secondary m aterial, 18 % labor power, 2 % energy, 5 % m anage- 
m ent and other inputs.

SU M M AR Y

T he production  analysis by a personai Computer on the basis o f  LOTUS Program m e o f a  tra- 
ditional furniture com pany can be sum m erized as fallowing.

-  In the m ain process, the distribution o f tim e are 51 % cover production, 28 % body pro­
duction, 18 % fin ish ing and the 3 % last control. Labor pow er o f the main process consists o f 46 
% cover production, 26 % body production, 26 % finishing and 2  % last control.

-  The production inputs according to the m ain classes are distrubited 53 % raw  m aterial, 22 
% secondary m aterial, 18 % labor work, 5 % m anagem ent and other, 2 % energy.

-  The biggest share am oung the raw  m aterial input belongs to the two faces lam inated par­
t id e  board  (w hite) by 54.33 % and other inputs such as oak veneer (18.12 %), p a rtid e  board (13.8 
%), single face lam inated p a rtid e  board (5.61 %), plyvvood (3.91 %), edge band (2.40 %), oak ve­
neer edge band (1.23 %), pine wood (0.57 %) follow s it respectively.

-  A m ong the secondary m aterials draver rail takes the biggest share by 28.36 %, and hinges 
(19.21 %), connection  equipm ent (11.34 %) are follow ing it.
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T he production process analysis o f the com panies, workiııg vvith tradational m ethods and 
not using the advanced production and m anagem ent technics, are essential for the better m anage- 
m ent and productivity. For this reason theses analysis should be applied to every production pro­
cess build the spectrum  o f the products.
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