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KUCUK OLCEKLI BiR MOBILYA ISLETMESINDE
URETIM SURECININ ANALIZI

Y. Dog. Dr. K. Hiseyin KOC1)
Uzman Baki AKSU1)

Kisa Ozet

Geleneksel yontemlerle calisan bir mobilya isletmesinde Uretim sureci
analiz edilmistir. Bu amacla 32 adetlik mutfak takiminin Gretimi incelenmis,
yerinde gdzlem ve 6lgme yéntemi ile elde edilen bulgular bir kisisel bilgisayar
Gzerinde LOTUS destegi ile degerlendirilmistir. Sonucta, uUretim sidrecinin
ana islem asamalarina dagilimi; % 51 kapak Uretimi, % 28 ana gévde Ureti-
mi, % 18 yuzey islem uygulamasi ve % 3 son kontrol seklindedir. Toplam
Uretim giderlerinin % 53’Und hammadde, % 22’sini yardimci malzeme, %
18’ini isglcu, % 2’sini enerji, % 5’ini yonetim ve dider giderlerin olusturdu-
gu bulunmustur.

1. GIRIisS

Turkiye’de kuclk sanayi isletmelerinin tim isletmelere orani % 98.8 olup, imalat sanayii is-
tihdaminin da % 45.6°s1 yine bu isletmelerce olusturulmaktadir. 1985’de yapilan sanayi sayimina
gore kiguk ve orta dlcekli sanayi isletmelerinin sayisi 193231, calisanlarin sayisi 837461 ’dir. Bu
isletmelerin yarattigi katma deger, toplam katma degerin % 32’sini olusturmaktadir (SMIDO,
1994).

Turkiye mobilya endistrisi i¢in de kiicik dlgekli isletmelerin yogunlukta oldugu bir isletme

yapisi séz konusudur. Toplam 12489 isyerinden sadece 175’i orta ya da buylk 6lgekli isletme du-

1) i.U. Orman Fakiiltesi Orman Endiistri Mithendisligi Bélimi Orman Endustrisi, Makinalari ve isletme Anabilim Dal

Yayin Komisyonuna Sunuldugu Tarih: 27.02.1996
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rumundadir (MPM, 1994). Avrupa Toplulugu llkelerinde mobilya endistrisinin yapisi incelendi-
ginde kuclk isletmelerin tretimdeki paylarinin % 35’i ge¢medigi, buna karsilik Turkiye mobilya
endistrisinde bu oranin ¢ok daha yukarilarda oldugu séylenebilir (KURTOGLU/KOGC 1995).

Yapilan bir arastirmaya gore Tirkiye’deki kigiuk ve orta 6l¢ekli mobilya isletmelerinin
6nemli yapisal problemlere sahip oldugu; isletmelerin kicuk 6lgeklilerde % 78’inin, orta dlcekli-
lerde % 67’sinin isletme sermayesi sikintisi ¢ektilderi ve énemli isletmecilik problemleri ile karsi
karstya olduklari bulunmustur (KOC/AKSU 1995).

Turkiye mobilya endustrisi i¢cin énemli yapisal problemlere sahip ve genelde geleneksel
yontemlerle isletilen kiicik 6lcekli isletmelerin Gretim sireclerinin degisik amaclarla analiz edil-
mesi ayri bir dneme sahiptir.

Bu calismada geleneksel yontemlerle calisan bir mobilya isletmesinde Uretim sireci analiz
edilmis, islem zamani, isgict kullanimi, hammadde ve yardimci malzeme ve enerji kullanimi ayri
ayri incelenmistir. Toplam 32 adetlik mutfak dolabinin Gretimi sonucu elde edilen ayrintili bulgu-
lar genellestirilerek bu tip imalatlar i¢cin maliyetlendirme ya da uretimin degerlendirilmesi gibi
amaclarla kullanilabilecek ortalama birim degerler elde edilmistir. Ayrica benzer retim modeline
sahip Urtnler ve geleneksel dretim tipleri igin kullanilabilecek bir maliyetlendirme modeli gelis-
tirilmistir.

2. MATERYAL VE YONTEM

Arastirmada 32 adet kabin tipi mutfak dolabinin tretimi analiz edilmistir. Materyal olarak
incelenen dolabin teknik dzellikleri Cizelge 1°de, gérunusleri ise Sekil |’de verilmistir. S6z konu-
su mutfak dolabini dretmek icin gerekli olan drin parga listeleri, nitelik boyut ve miktar olarak
belirlenmis ve Cizelge 2’de gdsterilmistir.

Cizelge 1: Mutfak Dolabi Teknik Ozellikleri
Table 1: Technical Caracteristics of The Kitchen Cabinets

Parca Adi Niteligi
No. Name of piece Qualities
1 Govde Beyaz/Beyaz suntalam (18 mm)
2 Kapaklar Mese kaplamali yonga levha (18 mm)
3 Tac, 151k banti, baza Mese kaplamali yonga levha (18 mm)
4 Arkalik Beyaz melamin kapli yonga levha (4 mm)
5 Cekmeceler Kavak kontrplak (12 mm), italyan rayh
6 Cila Selilozik, ipek mat
7 Kulplar Plastik, sar1 yaldizh
8 Menteseler Tas mentese

Cizelge 1’in incelenmesinden gorulecedi gibi mutfak dolabinda govde beyaz/beyaz sunta-
lam, kapaklar mese kaplamali yonga levha, arkaliklar 4 mmTik beyaz melamin kapl yonga levha,
cekmeceler 12 mm kavak kontrplaktan yapilmistir. Vernik olarak seliilozik ipek mat tatbik edil-
mistir. Aksesuar olarak san yaldizli plastik kulp, tas mentese ve ¢cekmecelerde italyan ray kullanil-
mistir.
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Gizelge 2: Mutfak Dolabi Urin Parga Listesi
Table 2: List of The Kitchen Cabinet Elements

Boy En Ka.
Parcanin Adi Niteligi Adet Leng. Wid. Th.
Name of element Qualities Nr. mm mm mm
Ust dol. alt-iikst tab. B/B sunta. 64 2400 300 18
Ust dolap, yan - 64 590 300 18
Ust dolap, dikme - 64 554 295 18
Ust dolap, raf 1 - 32 870 280 18
Ust dolap, raf 2 - 32 880 280 18
Ust dolap, raf 3 - 32 570 280 18
Asp. dol. alt-ist tab. - 64 600 300 18
Aspirator dolap, yan - 64 414 300 18
Alt dolap, taban 1 - 32 1764 560 18
Alt dolap, taban 2 - 32 565 560 18
Alt dolap, yan - 128 820 560 18
Alt dolap, dikme - 32 722 555 18
Altdolap, raf 1 - 32 870 540 18
Alt dolap, raf 2 ~ 32 562 540 18
Cekmece, dikme - 64 190 555 18
Kayit 1 (6n, arka, baza) - 128 1764 80 18
Kayit 2 (6n, arka, baza) - 128 564 80 18
Ust dolap, kapak 1 Yén. levha 128 600 450 18
Ust dolap, kapak 2 32 600 600 18
Asp. dolap, kapak * 32 600 440 18
Alt dolap, kapak 1 - 128 560 450 18
Alt dolap, kapak 2 - 32 560 600 18
Alt dol. gekmece 6nu 1 ~ 128 180 450 18
Alt dol. gekmece 6nii 2 - 32 180 600 18
Baza 1 - 32 1764 80 18
Baza 2 - 32 564 80 18
Isik banti 32 2950 80 18
Tac - 32 3400 80 18
Arkalik 1 B. yon. lev. 32 2400 590 4
Arkalik 2 - 32 600 450 4
Arkalik 3 - 32 1800 700 4
Arkalik 4 - 32 600 700 4
Cekmece, taban - 64 400 436 4
Cekmece, yan Kontrplak 128 400 150 12
Cekmece, 6n - 64 424 150 12
Cekmece, arka - 64 424 120 12
Baza, 151k, tac gitasi Cam-masif 32 10900 20 20
Kapak 1 Mege kapl. 256 630 480 07
Kapak 2 - 164 630 630 07
Aspirator kapak - 64 630 480 07
Altbaza 1 - 256 770 480 07
Alt baza 2 - 64 770 630 07
Alt baza 3 ~ 64 1780 100 07
Altbaza 4 64 580 100 07
Isik banti - 64 3000 100 07
Tac (metre/tul) - 64 3450 100 07
Kenar banti (m./tul) - 32 25060 - 07

Kenar banti (m./tul) - 32 36900 - 07

Miktari
Quantity
m2

46.0800
11.3280
10.4595

7.7952
7.8848
5.1072
11.5200
7.9488

31.6108
10.1248
58.7776
12.8227
15.0336

9.7113
6.7488
18.0563
5.7753

34.5600

11.5200
8.4480

32,2560
10.7520
10.3680

3.4560
4.5158
1.4438
7.5520
8.7040
45.3120
8.6400

40.3200
13.4400
11.2640

7.6800
4.0704
3.2563
0.0444 m3

77.4144

25.4016
19.3536

94.6176
31.0464
11.3920

3.7120
19.2000
22.0800

801.92 m
1180.800 m
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Mutfak dolabinin 48 trin pargasindan olustugu Cizelge 2’nin incelenmesiyle gorilebilecek-
tir. Mutfak tezgah Ustd hari¢ tutulmustur. Bu parcalarin her birinden 32 adetlik mutfak dolabini
olusturmak icin ihtiya¢ duyulan miktarlar adet olarak boyutlariyla belirlenmistir.

Mutfak dolabinin tretimi geleneksel yontemlerle calisan ve 12 kisinin ¢alistigi bir atolyede,
daire testere, planya, kenar isleme makinasi, kaplama alistirma makinasi, pres ve band zimpara
makinalariyla gergeklestirilmistir.

Arastirma yontemi olarak teknik dzellikleri belirlenen mutfak dolabinin dretim sireclerinde-
ki her bir asama Uretim yerinde takip edilmis ve toplam 32 adet mutfak dolabinin montaj asamasi-
na kadar ki bulgulari gézlem ve 6lgme yontemleriyle elde edilmistir. Uretim sirecindeki igslem
surelerinin belirlenmesinde normal zaman esas alinmistir. Tempo ve toleranslar, yani standart za-
man g6z ardi edilmistir. Elde edilen bulgular LOTUS destegiyle bir kisisel bilgisayar (PC) tzerin-
de degerlendirilerek genellestirilmistir. Ayrica benzer mutfak dolabi tretiminde kullanilabilecek
bir maliyetlendirme modeli gelistirilmistir.

3. BULGULAR

32 adet mutfak dolabinin geleneksel yéntemlerle calisan bir mobilya isletmesinde Gretimi
sonucu elde edilen bulgular asagida ana basliklar halinde verilmistir.

3.1 Uretimde Kullanilan Hammadde ve Yardimci Malzemeler

Tasarlanan mutfak dolaplarini olusturmak amaciyla tretilen ve kullanilan malzemelerin;
miktari, birim fiyatlari, toplam maliyetleri ve maliyetteki paylari Cizelge 3 ve 4°de verilmistir.

Cizelge 3°te verilen hammadde degerleri, Uretim islemi bicimine gore % 5 ile % 15 arasinda
fire degerleri dikkate alinarak olusturulmustur. Buna gore en fazla hammadde maliyetini % 54.33
ile mutfak dolabi gdvdesini olusturan beyaz/beyaz suntalam olustururken en disik maliyeti %
0.57 ile baza, 151k banti ve ta¢ ¢itasi olarak kullanilan cam kereste olusturmaktadir.

Cizelge 3: Mutfak Dolabi Uretimde Kullanilan Hammaddeler
Table 3; Raw Matreials Used In The Kitchen Cabinet Production

Birim* Toplam
Kodu Adi Miktar Fiyat TL Maliyet
Code Name Quant. Unit Price Tot. Cost %
H1 Beyaz/Beyaz suntalam (m2) 318.32 395000 125736400  54.33
H2 Yonga levha (m2) 153.6 208000 31948800 13.80
H3 Mese kaplama (m2) 364.8 115000 41952000 18.12
H4 Kontrplak (m2) 17.25 525000 9056250 3.91
H5 Beyaz mel. kapl y. levha (m2) 136.8 95000 12996000 5.61
He Cam kereste (dm3) 52.8 25000 1320000 0.57
H7 Kenar bandi (melamin) m. 842.1 6613 5568807 2.40
Hs Kenar bandi (mese kaplama) m. 1240 2300 2852000 1.23
GENEL TOPLAM (TOTAL): 231430257 100

' Birim fiyatlar: Bes ayri firmadan alinan $ubat 1996 fiyatlari ortalamasidir.
Unit prices is avarage ot February 1996 prices taken from five different saler companies.

Yardimci malzemelerde ise Cizelge 4°de gorildigu gibi en fazla maliyeti % 28.36 ile ¢ek-
mece ray! olustururken, en dustik maliyeti % 0.23 ile 19x25’lik vida olusturmaktadir.
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Cizelge 4: Uretimde Kullanilan Yardimci Malzemeler
Table 4: Secondary Material Used in The Kitchen Cabinet Production

Birim* T. Maliyet

Kodu Adi Miktar Fiyat TL TL

Code Name Quantity Unit price Total cost %
Y 1 Pres tutkali (gr) 96000 138023 2208000 2.36
Y 2 M asif tutkali (gr) 3000 1024 3072000 3.28
Y 3 Civi (gr) 9600 60 576000 0.61
Y 4 19x17 vida (gross) 50 59570 2978500 3.18
Y 5 19x25 vida (gross) 3 73715 221145 0.23
Y 6 19x35 vida (gross) 8 98555 788440 0.84
Y 7 22x60 vida (gross) 2.22 276000 612720 0.65
Y 8 Dubel 0.8 (adet) 320 863 276160 0.29
Y 9 Modil baglanti (adet) 256 4025 1030400 1.10
Y10 Pipo cektirme (adet) 2048 5175 10598400 11.34
Y 1l Raf pimi (adet) 768 575 441600 0.47
Y12 Zimpara 180 kum (adet) 32 23575 754400 0.80
Y13 Zimpara 100 kum (adet) 32 33350 1067200 1.14
Y14 Dolgu vernigi (gr) 32000 175 5600000 5.99
Y15 Son kat vernigi (gr) 32000 175 5600000 5.99
Y16 Selilozik tiner (gr) 64000 95 6080000 6.50
Y17 Kenar yap. tutkali (gr) 25000 165 4125000 4.41
Y18 Kulp (adet) 512 5750 2944000 3.15
Y19 Cekmece rayi (takim) 192 138000 26496000 28.36
Y20 Mentese (adet) 704 25500 17952000 19.21

GENEL TOPLAM (TOTAL): 93421965 100

= Birim fiyatlar: Bes ayri firmadan alinan Subat 1996 fiyatlarinin ortalamasidir.

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

3.2 Uretim Siireci Asamalarinda islem Zamani, isgicii Kullanimi
ve isguci Maliyetleri

Uretim siireci 4 ana, 21 alt asamaya ayrilarak de§erlendirilmistir. Cizelge 5°den goriilebile-
ce@i gibi bu degerlendirmelerde islem zamani ve isgucu (usta, yardimci usta, toplam adam saat)
ayri ayri dikkate alinmistir. Buna gdre islem zamani halamindan kapak Uretimi % 51 ile en fazla,
son kontrol sireci ise % 3 ile en az zamanda gergeklestirilmistir. Yine isgiici bakimindan deger-
lendirildiginde kapak Uretiminin % 46 ile en fazla, son kontrol sirecinin ise % 2 olarak en az is-
glcu ile gerceklestirildigi tespit edilmistir.

Yukarida bahsedilen uretim sireclerinin isglici maliyetleri agisindan degerlendirilmesi ise
Cizelge 6°da verilmistir. Cizelgenin incelenmesinden gorilecedi gibi Gretim siurecleri de 4 ana
asama ve 21 alt asamada ayri ayri de§erlendirilmis ve her bir Uretim sirecinin toplam maliyet
icindeki yuzdeleri tespit edilmistir. Buna gore kapak Uretimi slrecinin % 46.78 ile en fazla, son
kontrol surecinin % 2.66 ile en az maliyeti olusturdugu gorilmektedir.

Uretim siireci maliyetlerini alt tretim siirecleri bakimindan degerlendirdigimizde en fazla

maliyeti % 11.87 ile ince zimparalama, dolgu vernik ve dolgu zimpara, son kat vernik asamasi
olustururken en az maliyeti % 0.89 ile kapak dretimi icin yonga levha kesimi olusturmaktadir.
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Cizelge 5: Uretim Siireci Asamalarinda islem Zamani ve isgiicti Kullanimi
Table 5:. Processing Time Labor Power During The Process

UGretim sureci

Production Process

GOVDE URETIMI Body Production

B/B Suntalam Kesimi
Gonyeleme

Kenar Bantlama

Lamba A¢ma ve Delgi islemi
Pipo Cakma

Arkalik Kesimi

Montaj islemi

TOPLAM (Total)

KAPAK URETIMI Cover Production

Yonga Levha Kesimi
Kaplama Alistirma ve Dikme
Pres

Gonyeleme

Kenar Bantlama
Zimparalama (Kaba)
Mentese Delgisi ve Montaji
Kulp Yeri Delgi islemi
Kapak Montaji

Cekmece Yapim ve Montaji
Isik Banti, Ta¢ Yapim islemi

TOPLAM (Total)
YUZEY IiSLEMI Finishing

ince Zimparalama, Dolgu Vernik
Dolgu Zimpara, Son Kat Vernik

TOPLAM (Total)
SON KONTROL Last Control
GENEL TOPLAM (TOPLAM)

iSLEM ZAM.
Processing
Saat %
4.67 1.47
13.2 4.16
9.80 3.09
24.75 7.81
9.25 2.92
9.25 2.92
18.51 5.84
89.43 28
3.85 121
17.05 5.38
18.51 5.84
19.52 6.16
14.38 4.54
18.51 5.84
14.66 4.63
9.80 3.09
18.51 5.84
17.22 5.43
9.80 3.09
161.8 51
27.77 8.77
27.77 8.77
55.54 18
9.80 3
316.5 100

Usta
Saat

4.67
13.2
9.80
49.5
9.25
9.25
37.02

132.7

3.85
17.05
18.51
39.05
14.38

29.32
9.80
37.02
17.22
9.80

196

271.77
21.77

55.5
9.80
394

iSGUCU Labor Poiver

Yr. U.
Saat

4.67
13.2
19.61
24.75

9.25
18.51
89.99

3.85

18.51
19.52
28.77
18.51
44.00

55.55
8.52
9.80

207

83.32
83.32

166.6
9.80
473.4

Total

Ad. Sa.

9.34
26.4
29.41
74.25

9.25

18.15
55.53

222.68

7.7
17.05
37.02
58.57
43.15
18.51
73.32

9.80
92.57
25.74
19.6

403.03

111.09
111.09

222.18
19.6
867.49

85

%

1.07
3.04
3.39
8.55
1.06
2.13
6.40

26

0.88
1.96
4.26
6.75
4.97
2.13
8.45
1.12
10.6
2.96
2.25

46

12.8
12.8

26

100
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Cizelge 6: Uretim Sireci Asamalarinda isgiicii Maliyetleri
Tablo 6: Labor Power Cost In The Production Process
iISGUCU MALIYETI Labor Poiver Cost

URETIM SURECI Usta Yrd. Usta Total
No. Production Process TL.* TL.* TL.* %

GOVDE URETIMI Body Production

1 B/B Suntalam Kesimi 490.350 350.250 840.600 1.08
2 Goényeleme 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 A¢ma ve Delgi islemi 5.197.500 1.856.250 7.053.750 9.13
5 Pipo Cakma 971.250 - 971.250 1.25
6 Arkalik Kesimi 971.250 693.750 1.665.000 2.15
7 Montaj islemi 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 URETIMI Cover Production
8 Yonga Levha Kesimi 404.250 288.750 693.000 0.89
9 Kaplama Alistirma ve Dikme 1.790.250 - 1.790.250 231
10 Pres 1.943.550 1.388.250 3.331.800 431
1 Gonyeleme 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 Zimparalama (Kaba) - 1.388.250 1.388.250 1.79
14 Mentese Delgisi ve Montaji 3.078.600 3.300.000 6.378.600 8.26
15 Kulp Yeri Delgi islemi 1.029.000 - 1.029.000 1.33
16 Kapak Montaji 3.887.100 4.166.250 8.053.350 10.43
17 Cekmece Yapim ve Montaji 1.808.100 639.000 2.447.100 3.17
18 Isik Banti, Ta¢ Yapim islemi 1.029.000 735.000 1.764.000 2.28
TOPLAM (Total) 20.580.000 15.527.250 36.107.250 46.78
YUZEY iSLEMI Finishing
19 ince Zimparalama, Dolgu Vernik 2.915.850 6.249.000 9.164.850 11.87
20 Dolgu Zimpara, 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

isletmede galisanlarin 1996 yil Subat ayr maaslarina gére hesaplanmistir.

itis calculated according to the saleries on February 1996.

3.3 Uretim Girdilerinin Toplam Maliyet igerisinde Degerlendirilmesi ,

Uretim girdileri Gizelge 7’nin incelenmesinden gérildu§i gibi 5 ana baslik altinda degerlen-
dirilmistir. Buna gore 32 adet mutfak dolabinin imalati sonucu ortaya ¢ikan girdiler: Hammadde
% 53.30, Yardimci Malzeme % 21.51, i§g'm:'u % 17.77, Enerji % 2.27, Yonetim ve Diger Giderler
% 5.2 olarak bulunmustur.

Enerji giderlerinin hesaplanmasinda tretimde kullanilan makinalarin ayri ayri ¢alisma sure-

leri ve enerji tuketimleri hesaplanmis, bu rakama aydinlatma icin kullanilan enerji de eklenerek
maliyetlendirme 1996 yili Subat ay! birim enerji fiyati (kw/saat) dikkate alinarak yapilmistir. Bu-
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rada Uretim sirecindeki enerji kullanimi: Daire testere 341.04, kenar bantlama makinasi 169.15,
band zimpara 81.44, kaplama alistirma dikme makinalari 3.75, pres 335.95 ve aydinlatma lam-
balari 1044.45 kw/saat olarak gerceklesmistir.

Yonetim ve diger giderlerin hesaplanmasinda bir yoneticinin brit 45 milyon TL’lik maasi ve
bu is i¢in ayirdig1 zaman dikkate alinmistir. Buna g6re 20.250.000 TL. ydnetim gideri ve
2.000.000 diger giderler sézkonusudur.

Cizelge 7: Uretim Girdilerinin Toplam Maliyet i¢indeki Paylan
Table 7: The Share of Production Inputs In Total Costs

URETIM GIRDILERI TOPLAM MALIYETI
No. Production Inputs Total Cost %
1 Hammadde (Raw Material) 231.430.257 53.30
2 Yardimci Malzeme (Secondary Material) 93.421.965 21.51
3 isgicu (Labor Povver) 77.176.650 17.77
4 Enerji (Energy) 9.878.900 2.27
5 Ydnetim ve Diger (Management and Other) 22.250.000 5.12
TOPLAM (TOTAL) 434.157.772 100

3.4 Maliyetlendirme Modelinin Olusturulmasi

Bu asamada bilgisayar Gzerinde LOTUS destegiyle degerlendirilen Gretim sirecindeki ay-
nntili bulgular, belirli anabasliklar altinda toplanarak daha sonraki benzer tretimlerde kullaniimak
Uzere bir maliyetlendirme modeli olusturulmustur. Olusturulan model LOTUS yazilimi lzerinde
sabitlenerek gincel birim fiyatlann ve toplam takim adetinin girilmesi sonucu toplam maliyeti ve-
recek sekilde duzenlenmistir.

Ana model hammadde, yardimci malzeme, isglici enerji, yonetim ve diger giderler olmak
Uizere 5 ana maliyet kaleminden olusmaktadir. Olusturulan modelde kullanilmak tzere islem-par-
ca ve maliyetlendirme katsayilarini iceren Cizelge 8 gelistirilmistir.
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Cizelge 8: Mobilya Uretiminde Maliyetlendirme Modeli Katsayilari
Table 8: The Coefficients of Cost Model In Furniture Production

Kodu islem-Parca Adi Maliyet Katsayisi
Code Process-Pieces Name Cost Coefficients
H 1 Beyaz/Beyaz suntalam (m2) 9.76
H 2 Yonga levha (m2) 4.80
H 3 Mese kaplama (m2) 11.40
H 4 Kontrplak (m2) 0.54
H 5 Beyaz mel. kapli y. levha (m2) 4.28
H 6 Cam ¢ita (dm3) 1.65
H 7 Kenar bandi (melamin) m 26.31
H 8 Kenar bandi (melamin) kap. m 38.75
Y 1 Pres tutkali (gr) 3000

Y 2 Masif tutkali (gr) 93.75
Y 3 Civi (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 Dubel 0 8 (adet) 10

Y 9 Modil baglanti (adet) 8
Y10 Pipo cektirme (adet) 64

Y Il Raf pimi (adet) 24
Y12 Zimpara 180 kum (adet) 1
Y13 Zimpara 100 kum (adet) 1
Y14 Dolgu vernigi (gr) 1000
Y15 Son kat vernigi (gr) 1000
Y16 Selulozik tiner (gr) 2000
Y17 Kenar yap. tutkali (gr) 781.25
Y18 Kulp (adet) 16
Y19 Cekmece ray! (takim) 6
Y20 Mentese (adet) 22
1G1 isgiicii (adam/saat) 27.11
EMI Enerji (kw/saat) 61.74

Genellestirilmis Maliyetlendirme Modeli:

TM = HM + YMM + iGM + EM + YM
TM = TAX [(MK1 x BF1 + MK2 x BF2+  MKn x BFn)+ 0.05Xx(HM+YMM+IGM+EM)]

TM = Toplam Maliyet YM = Yonetim ve Difer Giderler
HM = Hammadde Maliyeti MK = Maliyetlendirme Katsayisi
IGM = isgiici Maliyeti BF = Birim Fiyatlar

EM = Enerji Maliyeti TA = Takim Adedi

YMM = Yardimci Malzeme Maliyeti

Yukarida genellestirilmis sekilde verilen modelin kontrol ve test edilmesi bakimindan énce-
likle Gretimi gergeklestirilen 32 adetlik takim icin toplam maliyet, gerceklesen maliyet ile karsi-
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tastiriimis ve ayni sonuclar elde edilmistir. Ayrica 1997 Ocak ayi igin drnek bir maliyetlendirme
uygulamasi yapilmistir. Buna gére Ocak 1997°deki tahmini birim fiyatlara dayanarak benzer 100
talcimlik mutfak dolabir modelinin tahmini Gretim maliyeti 2.300.170.815 TL olarak bulunmustur.
Burada birim fiyatlarin Subat 1996’dan Ocak 1997’ye % 70 artacag! varsayilmistir. Modelin iki
ayri uygulamasindan birincisinin bilgisayardaki ayrintili gérintimé érnek olmasi bakimindan asa-
gida verilmistir.

TM = TA [(MKH1 x BFH1 + MKH2 x BFH2 + MKH3 x BFH3 + MKH4 x BFH4 + MKH5 x
BFHS5 + MKH6 x BFH6 + MKH7 x BFH7 + MKY1 x BFY1 + MKY2 x BFY2 + MKY3 x
BFY3 + MKY4 x BFY4 + MKY5 x BFY5 + MKY6 x BFY6 + MKY7 x BEY7 + MK Y8 x
BFYs + MKY9 x BFY9 + MKY10 x BFY10 + MKY11 x BFY1l + MKY12 x BFY12 +
MKY13 x BFY13 + MKY14 x BFY14 + MKY15 x BFY15 + MKY16 x BFY16 +
MKY17 x BFY17 + MKY18 x BFY18 + MKY19 x BFY19 + MKY 20 x BFY 20 +
MKIG1 x BFIGL + MKEMi x BFEMI) + 0.05 (HM + YMM + IGM + 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

Modelin uygulamasi sonucu elde edilen yukaridaki maliyet degeri ile Cizelge 7’deki sonug
arasindaki % 0.38°lik fark katsayilarin yuvarlanmasindan kaynaklanmistir. Gerektiginde katsayi-
larin yaziminda daha hassas davranilarak bu farklilik giderilebilir.

4. SONUC

Geleneksel yontemlerle calisan bir mobilya isletmesinde bir Kisisel bilgisayar tizerinde LO-
TUS destegiyle tretim sdrecinin analizi sonucunda elde edilen bulgular asagidaki gibi 6zet-
lenebilir.

- Uretimdeki ana islem asamalarinda, islem siirecinin dagilimi % 51 kapak dretimi, % 28
ana govde Uretimi, % 18 ylzey islemi uygulama ve % 3 son kontrol seklindedir. Ana islem asa-
malarinda isglct kullanim degerleri ise; kapak Uretiminde % 46, ana govde Uretiminde % 26, yi-
zey islemi uygulamasinda % 26 ve son kontrolde % 2 “dir.

- Uretimde kullanilan girdilerin ana kalemlere dagilimi % 53 hammadde giderleri, % 22
yardimci malzeme giderleri, % 18 isgicl, % 5 ydnetim ve diger giderler, % 2 enerji giderleri sek-
lindedir.

- Hammadde giderleri icerisinde en fazla payl % 54.33 ile beyaz/beyaz suntalam olustur-
makta ve bunu sirasi ile; yonga levha % 13.8, mese kaplama % 8.12, beyaz melamin kapli yonga
levha % 5.61, kontrplak % 3.91, kenar bandi (melamin) % 2.40, kenar bandi (mese kaplama) %
1.23, cam kereste % 0.57 izlemektedir.

- Yardimci malzeme giderlerinde ise en yiuksek payr % 28.36 ile cekmece ray! olusturmak-
tadir. Bunu % 19.21 ile mentese ve % 11.34 ile pipo cektirme izlemektedir. En disuk malzeme
gideri ise % 0.23 ile 19x25 vida kullammindadir.

Geleneksel yontemlerle calisan, gelismis Uretim ve yonetim tekniklerini kullanamayan islet-
meler igin Uretim sureclerinin analizi; isletmecilik faaliyetlerinin daha saghkh yuratilebilmesi ve
sonucta dretimin daha etkin ve verimli gerceklestirebilmesi i¢in 6nemli bir aractir. Bu nedenle bu
tir analizlerin farkli Gretim tipleri ve Uriin modelleri i¢in uygulamasi yararli olacaktir.
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Abstract

The production process of a furniture company working with a tradati-
onal methods is analized by this study. For this purpose, 32 cabinet kitchen
furniture set production is observed. The data which is coilected by these ob-
servations and measurments are evaluated with a personai Computer by LO-
TUS Programme. The cover production takes the 51 %, body production 28
%, finishing 18 % and last control 3 % of the total production time. Accor-
ding to the total production cost analysis total cost consists of 53 % raw ma-
terial, 22 % secondary material, 18 % labor power, 2 % energy, 5 % manage-
ment and other inputs.

SUMMARY

The production analysis by a personai Computer on the basis of LOTUS Programme of a tra-
ditional furniture company can be summerized as fallowing.

- In the main process, the distribution of time are 51 % cover production, 28 % body pro-
duction, 18 % finishing and the 3 % last control. Labor power of the main process consists of 46
% cover production, 26 % body production, 26 % finishing and 2 % last control.

- The production inputs according to the main classes are distrubited 53 % raw material, 22
% secondary material, 18 % labor work, 5 % management and other, 2 % energy.

- The biggest share amoung the raw material input belongs to the two faces laminated par-
tide board (white) by 54.33 % and other inputs such as oak veneer (18.12 %), partide board (13.8
%), single face laminated partide board (5.61 %), plyvvood (3.91 %), edge band (2.40 %), oak ve-
neer edge band (1.23 %), pine wood (0.57 %) follows it respectively.

- Among the secondary materials draver rail takes the biggest share by 28.36 %, and hinges
(19.21 %), connection equipment (11.34 %) are following it.
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The production process analysis of the companies, workilg vvith tradational methods and
not using the advanced production and management technics, are essential for the better manage-
ment and productivity. For this reason theses analysis should be applied to every production pro-
cess build the spectrum of the products.
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