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Ozet

isletme yonetimleri kiiresel rekabet ortaminda basarili olmak igin igletme faaliyetlerini etkin ve
verimli bir sekilde organize etmeleri gerekir. Geleneksel is atdlyesi ortami faaliyetlerin verimliligini
olumsuz yonde etkilemektedir. Bu olumsuzluga bir ¢6ziim olarak hiicresel imalat sistemi gelistiriimistir.
Hicresel imalat ortaminda faaliyetler daha iyi organize edilerek katma degersiz faaliyetler elimine
edilebilir. isletme faaliyetlerinin verimliligi maliyetlerle dogrudan iligkili oldugu igin faaliyet maliyetlerinin
de dogru olarak belirlenmesi gerekir. Faaliyet tabanli maliyetleme sistemi ise faaliyet maliyetlerinin
dogruluk dizeyini artirir ve dogru maliyet bilgisi Uretir. Uretilen dogru maliyet bilgisi de igletme
yonetiminin alacagdi kararlari olumlu yonde destekler. Calismamizin amaci bu anlayisa dayanmaktadir.

Bu makalede; hiicresel imalat sisteminin slre¢ Ozelliklerine bagli olarak bir faaliyet tabanl
maliyetleme modeli sunulacaktir. Hiicresel imalat ve faaliyet tabanli maliyetleme sistemleri ve igleyisi
hakkinda bilgiler verilerek hiicresel imalat ortaminda modelin uygulanmasi i¢in, modelde yapilabilecek
rasyonellestirmeler ortaya konacaktir. Modelde, faaliyet tabanli maliyetleme ilkeleri kullanilarak,
parcalarin hicresel imalat icinde uretiimesi ile Uretimin faaliyet yapisinin ve maliyetinin nasil
olustugunun tespiti yapilmistir.

Anahtar Kelimeler: Hiicresel imalat sistemi, faaliyet tabanli maliyetleme modeli.

Abstract (As a Group Technology Model, Integration of Cellular Manufacturing and Activity
Based Costing Systems)

Managements of the companies need to organize their activities efficiently in order to be successful
in the competitive global market. Traditionally organized shop floors have negative effects on the
productivity of activities. As a solution to this negative impact, the cellular manufacturing system has
been developed. Useless activities can be eliminated throughout the well organized cellular
manufacturing layout. Since the productivity of business activities directly related to costs, activity costs
have to be determined correctly. Furthermore, activity based costing system enhances the accuracy of
activity costs and provides accurate cost information. This accurate cost information positively supports
the managerial decisions. The purpose of this study depends on this insight.

In this article, depending on the cellular manufacturing process attributes, an activity based costing
model has been presented. In order to be applied in a cellular manufacturing environment, possible
rationalizations in the model have been specified by giving the information about cellular manufacturing
and activity based costing systems and their procedures. In the model, it has been defined that how the
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structure of production process activities and costs have formed by using the principles of activity
based costing and producing the parts in cellular manufacturing.

Key Words: Cellular manufacturing system, activity based costing model.

Girig

Guntumuzde sirketler kaliteli trinler
uretme ve urun cesitlendirmede fonksi-
yonel olmak, verimliligi artirmak ve mali-
yetleri diusurerek rekabet sartlarina daha
hizli uymak zorundadir. Maliyet duslr-
mede ig ylklemleri daha iyi yapilmali ve
faaliyetler de daha verimli hale getiril-
melidir. Isletme birimlerinin faaliyetleri
maliyet etkinligini saglayacak sekilde
organize  edilmelidir. Yeni  iretim
sistemleri yapilan faaliyetlerin sirket
basarisina nasil katki sagladigin1 tespit
etmeli ve eksiksiz bir kalite ile siirekli
gelismeyi destek-lemelidir. Gintumizde
kotii maliyet bilgi-sinin firsat maliyeti
artmis ve 1ileri maliyet sistemlerini
kullanmanin maliyeti azal-migtir.

1.Grup Teknolojisi Yerlesim Diizeni

Bir is atolyesinde bir parca uretilirken
bu parcanin cesitli makine veya tez-
gahlarda, cesitli aletler kullanilarak ve
belirli bir iglem siras1 takip edilerek
uretilmesi gerekir. Boyle bir ortamda
uretilen parca TUzerinde yapilacak ilk
islemden baglayarak; ornegin once bir
kesme makinesine, sonra torna tezgahina,
bir matkaba, bir frezeye ve sonunda bir
taglama tezgahina ugrayarak yapilacak
islemler tamamlanir. Bu parca boylece;
Uretim sureci iginde atolyenin bir kose-
sindeki iglemden baslayip, 6bur kosedeki
bir torna tezgahina, oradan da atdlyenin
degisik yerlerindeki aymi veya farkh
islemleri géren makinelere tasinmak zo-
runda kalabilir. Bu karmagikligin sebebi
fonksiyonel yerlesim diizenidir. Bu du-
zende; ayni veya bir birine ¢ok benzer olan
islemleri goéren makinelerin atélyenin
belirli yerlerinde toplandig gériliir. Orne-
gin, torna tezgahlari, frezeler, matkaplar
farkli yerlerde toplu halde bulunur. Bu
sekildeki bir ig atdlyesinde; tiretilecek
parcalarin makineler arasindaki tasima
mesafeleri artar, liretimi yapan iscilerin
sorumluluk sahalar1 birbirine karigir ve
makine kullamm oranlar azalir. Isci,

zamaninin ¢ogunu, par¢anin Uretimi igin

uygun makine ve aletleri aramakla
gecirir.

Grup teknolojisi (GT); is
atOlyelerindeki bu belirtilen

dezavantajlarn ve karmasiklign ortadan
kaldirmak 1ic¢in gelistirilen bir yerlesim
diizeni seklidir. GT'nin uygulan-dig: bir is
atolyesi birden fazla tretim hiicresinden
olusur. Bir iiretim hiicres; bir biri ile
benzer oOzellikler gosteren parca-larin
uretildigi bir Gretim unitesi olarak faaliyet
gosterir. Her tretim hiicresi iginde bir
birinden farkli islem yetenegine sahip
farkli cinsten makineler bulunabilir. Yani
ayni igl goren ve ayni cinsten olan lretim
tezgahlar1 degisik hiicreler icerisine bir
veya birden fazla dagitilabilir. Dolayisiyla
GT; icerisinde birgok farkli Grintn disik
hacimlerde tretildigi parti tird bir Gretim
sisteminin geligtirilmesi i¢in kullanilan
etkin bir yaklagimdir (Won, 2000, 239).
Cok sayida cesit iceren bu Uriinlere, diisiik
bir talep diizeyi de olabilir (Klippel,
Elizabeth ve dig., 1999, 367). GT’ni; tasa-
rim, Uretim veya her ikisi acisindan
benzer ozelliklere sahip urinleri
gruplandiran bir yonetim felsefesi olarak
ifade edebiliriz.

Uretim  hiicrelerini  olusturmadaki
temel unsur; benzer 6zelliklere sahip par-
calarin aymi tUretim hicresi icerisinde
uretilmesidir. Bir birine benzer 6zelliklere
(sekillere) sahip parcalardan olusarak
benzer lretim akigini gerektiren ve ayni
hiicre i¢inde tanimlanabilen bu parca gru-
buna ‘parca ailes?’ denir. Parcalar ara-
sindaki benzerlikler; geometrik, fonksi-
yonel, malzeme ve siire¢ benzerlikleri
yonlerinden ele alimr (Xu ve Wang, 1989,
1638). Burada asil amac; bir birine en cok
benzeyen parcalarin ayni hiicre iginde
gruplanarak tretilmesidir. Grup teknolo-
jisinin ¢ok farklh yonleri vardir. Grup
teknolojisinin bir yoni olan; benzer tiretim
stireci  gerektiren  pargalarin  veya
urtnlerin gruplandirilmasi1  hicresel
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imalat sistem-lerinde, hiicrelerin
olusturulmasi i¢in temel olusturur.

2. Hiicresel Imalat Sisteminin Tanim
ve Amaci

“Hiicresel imalat (Cellular Manufactu-
ring CM)”; grup teknolojisinin bir
uygula-ma ¢esididir (Won, 2000, 229).
Hiicresel imalat; “esnek tUretim
sistemlerinin” ve “bilgisayarla biitinlesik
uretimin” teknolo-jik temelini olusturur.
Hiicresel imalata ikinci nesil GT olarak
bakilabilir. Birinci nesil GT parca aileleri
tizerinde yapilir. Ikinci nesil GT’ndeki
temel anlayista; parca aileleri ile makine
ekipmanlarimin birlikte gruplandirilmasi
es zamanl olarak yapilir (Zhang ve Wang,
1992, 61). Yukarida da ifade edildigi gibi
bir hiicre; bir/birkag parca ailesini
uretecek sekilde makineler, aletler ve
malzeme tagima aracglarindan olugan bir
tUretim lnitesidir.

Hiicresel imalat sisteminde makineler
uretilen parcalara goére gruplandirilir.
Hicresel imalatin asil amaci;, makine
hiicreleri ile parca ailelerini es zamanli
olarak tanimlamak ve parga ailelerini
makine hiicrelerine, parc¢alarin hiicreler
arasi hareketlerini en aza indirecek
sekilde tahsis etmektir. Hicresel imalat
sistemini bagarili olarak uygulamak igin
analizcinin hiicre i¢i ve hicreleraras:
malzeme tasima ve bulundurma
maliyetlerini en aza indirecek sgekilde,
hiicredeki makinelerin yerlesim diizenini
gelistirmesi gerekir.

Bir parca ailesi igindeki pargalarin
uretim akiglar1 birbirine benzer oldugu
icin bu parcalar c¢ok fazla hazirhk
zamanina ihtiya¢ duymadan bir siraya
gore Uretilir ve Uretim akiglar1 da genel
olarak aym yondedir. Bir parca ailesini
uretmek icin gerekli olan makineler bir
uretim hatti seklinde, fiziksel olarak
uygun siraya gore dizildiklerinde bir hiicre
olusur. Bir hiicresel imalat sistemi de;
belirli sayida parca ailesini lireten birkag
hiicreden olusur. Hiicresel imalat; parti

Uretiminin  yapisindan  kaynaklanan
sorunlari ¢6zmeye yardimci olur. Bu
sorunlar; 1s atélyesinde, urtnlerini

partiler halinde ureten fabrikanin tretim
yapisindan kaynaklanir.

2.1. Is Atélyesi

Bir is atélyesi; karigiminin ve talebinin
ne oldugu c¢ogu zaman siparis gelinceye
kadar bilinmeyen c¢ok c¢esitli triinler
uretir. Bu sebeple bir is atolyesi; fiziksel
olarak fonksiyonlarina goére departmanlar
ara-sinda  dagitilmig  genel amagh
makinelerden bir ¢ogunu bulundurur.
Fakat iglemlerin bu sekilde yapilmasi ¢ok
buylik prog-ramlama gigliiklerine sebep
olur. Clinki, stire¢ planlayicilari; belirli
bir partinin tiretilmesi i¢in 6nce en diisik-
maliyet yontemini ve sonra da makine
kapasite-lerine ve oOnceki bekleyen ig
yiklemelerine bagli olarak uygun makine
sirasin1  belirlemeleri gerekir (Dhavale,
1993, 13). Harcanmilan tretim siireci
zamaninin buyik bir bélimi, mevcut
makinelerin lretime hazirlanmalari igin
kullanilir. Her makine bir partiyi
tamamlarken aym1 zamanda aletleri,
aparatlarn ve kaliplar1 degistiri-lerek bir
sonraki parti icin hazirlik yapil-mas1 da
gerekir. Bu hazirhiklar zaman alir ve
verimli ¢aligma zamaninmi azaltarak
maliyet artigina yol acar. Is atélyeleri ayni
zamanda makine sirasina gore partilerin
b6limler arasinda tasinmasinda da
onemli ¢aba harcar. Hicresel imalat bu
prob-lemleri ¢ézerek verimlilik ve maliyet
tasar-rufunda artigla sonuclanan diger
bir¢ok faydalar: da saglar.

Geleneksel bir 1g atélyesi ortamiyla bir
hiicresel imalat ortami arasindaki temel
fark; makinelerin gruplandirilmasi1 ve
yerlesim duzenindedir. Sekil.1’de goril-
digiu gibi geleneksel bir is atélyesi or-
taminda makineler genelde fonksiyonel
benzerliklere gore, hiicresel imalat orta-
minda ise makineler her hiicrenin belirli
bir parga ailesinin uretimine ayrilmasi
seklinde gruplandirilir. Her hiicre igindeki
makineler genelde farkli fonksiyonlara
sahiptir. Bu hiicresel imalat diizenlemesi,
bir hiicresel imalat sisteminin
kontroliinde kolaylik saglar. Parca ve
parca ailelerinin hiicreler arasi
hareketlerinin  minimum yapilmasina
ilave olarak bir hiicresel imalat sistem
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tasarimcisy; her hiicredeki mevcut makine
kapasitesi asilmayacak sekilde parca
ailelerin makine hicrelerine ayrilmasi,
ekipman ve siireclerin yerleriyle 1ilgili

givenlik ve teknolojik ihtiyaglarin
kargilanmas1 gibi sinirlayici unsurlar1 da
dikkate almalidir.
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Sekil.1. Geleneksel ve Hiicresel I Atélyesi Ortaminda Hiicrelerin Olugmas:
Kaynak: Heragu, Sunderesh, Facilities Design, PWS Publishing Company, Boston,

1997, 5. 282.

2.2. Bir Is Atélyesi Ortamindan
Hiicresel Imalat Ortamina Gecis

e I atélyesi ortamim hiicresel imalat
ortamina dontistirmek i¢in ilk adim; bir
siniflandirma semasinin uretilecek parca-
lara uygulanmasidir. Bu semada parcalar;
harf ve rakamlarla ifade edilir. Uretimde
kullanilan simiflandirma ve kodlama tek-
nikleri kullanicilara, pargalarin; bigimi,
boyutlari, malzeme karigsimi, iglem ihti-
vaclar1 gibi o6zelliklerine gore kolayca
gruplanmasini  saglar. Bu iglem ile
parcalar hakkindaki bilgi, isletmenin veri
tabanina kolayca kaydedilir. Boylece
tasarim bilgileri veri tabaninda olan
parcaya benzer par-calarin tretimi hizh
olarak tasarlanabilir. Bu durum siireg
tasarim zamanini ve maliyetini en aza
indirir ve tasarimlarin standart hale
getirilip basitlestirilmesine yardimeci olur.
Parca kodlarini organize etmek, igletmek,
saklamak, ayrigtirmak, gruplamak,
tanimlamak i¢in iyi bir bilgisayar sistemi
de kullanilmalidir.

e Bir ig atdlyesini hicresel imalat
orta-mina donustiirmedeki bir sonraki
adim; siireg planlamasidir. Stirec
planlamasi hangi makinenin ne is
yapacagini belir-lemek amaciyla her bir
parcanin uretim stirecinde
gerektirdiklerini analiz etmeyi igerir.
Uretim  siirecindeki bu  gereklilikler
bilinirse, parcalar benzerliklerine gore
parga aileleri igerisinde gruplandirilabilir.

e Bir ig atdlyesi ortamini hiicresel
imalat ortamina ¢evirmedeki son adim;
parca ailelerini tiretmek i¢in gerekli olan
makinelerin, tanimlanarak en uygun
sekilde yerlesim diizenlerinin saglanma-
sidir. Daha sonra her biri bir parca
ailesini Ureten hiicreler dizenlenir. Bir
hiicre icinde yalmizca benzer parcalar
uretildigi i¢in, araglarin ve aparatlarin
biitiin bir parca ailesine gére uygun bir
sekilde tasarlanmas1 vasitasiyla hazirlhk
zamanlari azaltilir.
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2.3. Hiicresel Imalat Sisteminin Gé&-
riinen Faydalari

Esnek uretim, bilgisayar destekli
Uretim ve tam zamaninda Uretim felsefesi
gibi yeni lUretim sistemleri i¢in ¢ok énemli
olan hazirlik zamanlar1 hiicresel imalat
saye-sinde  dikkate deger  diizeyde
azalmaktadir. Boylece trlnler yalnizca
gerekli olduklar1i zaman ve miktarda
uretilir.  Sonucta; slrecteki is ve
tamamlanmig Uriin stoklari-nin fiili olarak
elimine edilmesi saglanir. Hiicresel imalat
sisteminin diger faydalari sunlardir:

e Parcalar; islenmek amaciyla bir
b6limdeki makineden diger boélumdeki
makineye gotiiriilmek zorunda olmayacag
icin parcalarin tasima maliyetlerinde
azalmalar olur.

e Benzer parcalar1 Ureten iscilerde
uzmanlagma artacagi i¢in kalite artar ve
fireler azalir.

e En iyl ve tam zamaninda basariyi
getirecek sekilde ¢ikti zamanlar: azalir.

e Parcalarin karmagik olmayan
programlamasi saglanir.
e Malzeme bulundurma, direkt ve

endirekt iscilik giderleri azalir.
e Malzeme makine ve

kullanimi artar.

akisi, yer

3. Faaliyet Tabanli Maliyetleme ve
Arka Plam

1980’11  yillardaki artan rekabet;
endustrileri, bir Urini Uretmede gercek
maliyeti tespit i¢in daha geligsmis
yontemler arastirmaya zorlamigtir.
Geleneksel yonetim muhasebesi bilgileri;
yoneticilerin  planlama  ve  kontrol
kararlar1 i¢in yetersiz ve carpitilmig
durumdadir. Bu durum faaliyet tabanh

maliyetlemeye  (FTM-Activity ~ Based
Costing-ABC) olan ihtiyact  ortaya
koymustur. Teknolojik gelismelerle

birlikte o6l¢im maliyetlerinin dustiugu,
yanhis kararlarin yiksek maliyetlere
sebep oldugu giiniimiizde FTM daha dogru
maliyet bilgisi saglar, fiyatlama ve liretim
kararlarimi  destekler, katma degersiz
faaliyetleri, verimsiz alanlar1 ve urinleri
belirleyerek rekabet avantaji saglar
(Ulker, 2005, 220). FTM; iiriin

maliyetleme sistemi yaninda faaliyetler ile
ilgili veri kaynagi olusturur ve igletmenin
fonksiyonlarina iliskin de 6nemli bilgiler
saglar (Cooper ve Kaplan, 1988, 96). FTM;
kaynaklar, faaliyetler, maliyet nesneleri
ve basar1 olgulerine ait verileri toplayip
bilgiye  dontstirerek karar almada
yonetim i¢in bir bilgi sistemidir ve temelde
iki amaci vardir:

o Isletme faalivetlerinin  tiiketimi,
maliyeti ve 1ilgi alanini tanimlayarak
detayl bilgiler saglamak,

o Yoneticilere; alacaklar: kararlar i¢in
dogru maliyet bilgileri sunmak.

FTM sistemi faaliyetler tizerinde odak-
lanir ve faaliyetlerin maliyetini maliyet
nesnesi i¢in esas alir. Maliyetler her bir
faaliyet igin toplanir ve triinlerin faaliyet-
ler1 tiketmesi ol¢usiinde faaliyet mali-
yetleri iiriinlerle iligkilendirilir (Chan ve
Lilian, 1993, 71). FTM sisteminde, faali-
yetler; kaynaklar ile ciktilar1 birbirine
baglar ve faaliyetler kaynaklar1 tuketir,
urtnler de faaliyetleri tiiketir anlayis1 ge-
gerlidir. FTM sistemi; tirtinlerle maliyetler
arasindaki iliski zincirine faaliyetleri
ekleyerek maliyetleme silirecinde sebep-
sonug¢ iligkisini ortaya c¢ikarir. Sistem;
isletme faaliyetlerini tamimlayarak tlike-
tilen kaynaklari belirler ve faaliyetlerin
etkinligi ve verimliligini artiracak bilgileri
saglayarak isletme basarisini etkileyip
stirekli gelismeyi destekler. Yonetim ise
faaliyetleri kontrol ederek giderleri de
kontrol eder. FTM; uygun maliyet
tasiyicilariyla tretilen pargalara ytuklenen
maliyetlerin dogrulugunu artirir.

4. Faaliyet Tabanh Maliyetleme Siireci
FTM uygulamas:1 dért adimdan olusan

iki asamali bir slrectir. Bunun 1ilk
asamasl; kaynaklarin saglanmasi ve
tuketilmesine yonelik olarak kaynak

maliyetleri faaliyet-lere yliklenir ve ikinci
asamasi da faaliyet maliyetleri trunlere
yuklenir.

Birinci adimda; organizasyonda
yapilan ve girdileri ¢iktilara doéntstiuren
baglhca faaliyetler, faaliyet analiziyle
tanimlanir. Jkinci adimda Dbelirli  bir
faaliyetin mali-yetine etki eden faktdrler
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belirlenir. Faa-liyet maliyeti; bir slirecin
maliyetini en ¢ok etkileyen maliyet
tasiyicisina gore belir-lenir. Kaynaklarin
maliyetini faaliyetlere yiklemede
kullanilan tasiyicillar (etkenler); gideri
ortaya cikaran faktor olarak faaliyetin
toplam maliyetinde degisiklige yol acar.
Ugtincii adimda; belirlenen faaliyetlerin
maliyeti, uygun tasiyicilarla maliyet
havuzlarina yiiklenir. Her bir maliyet
havuzu faaliyet merkezindeki bir faaliyeti
veya faaliyetler kiimesini ifade eder.

Olusturulan maliyet havuzlar: homojen
yapida olmalidir. Yani her bir maliyet
havuzunun sadece bir maliyet etkeniyle
ifade edilmesi gerekir (Hansen, 1991, 209).
Havuzdaki toplam maliyet, toplam
faaliyet kapasitesine bolinerek rfaaliyet
maliyeti veya havuz yiikleme orani
bulunur. Orne-gin, kalite kontrol faaliyeti
icin ne kadar maliyet gerceklesmis ise
kalite kontrol maliyet havuzunda toplanir
ve gerceklesen kalite kontrol faaliyeti
sayisina bolinerek kalite kontrol faaliyeti
basina maliyet ytikleme orani bulunur.

FTM’nin doérdinci adimi ve ikinci
asamasinda Uriin maliyeti hesaplanir.
Uriin maliyeti; tretimde tiiketilen ilk
madde ve malzemeler ile tiim yiiklenebilir
faaliyetlerin  maliyetinin  toplamindan
olusur (Brimson, 1991, 184).

Uriine Yiiklenen Faaliyet Maliyeti:
Faaliyet maliyeti yiikleme orani x Uriiniin
tiikettigl faaliyet miktari, sonucu bulunur.

Urtin maliyeti; trini tretmek icin
tuketilen her faaliyetin miktar1 ve
faaliyetleri unsurlarina ayrigtiran faaliyet
listesi ile belirlenir. Faaliyet listesi; bir
Urinin ihtiyag duydugu faaliyetler ile
maliyetlerinin listesini gosterir ve liriiniin
faaliyet yapisini olugturur.

5. Bir FTM Hiicresel imalat Modeli

Gosterilen model karma bir modeldir.
Burada; hiicreler ile bir ig atélyesi birlikte

degerlendirilmigtir. Hicrelere doniisen
urin aileleri yeniden yerlestirilerek veya
gerekli  makinelere tahsis  edilerek
sekillendirilir. Bir¢ok isletme hiicresel
imalat ilkelerini, makineleri farkl
hiicreler i¢ine fiziksel olarak

yerlestirmeksizin uygular. Bu durum
makinelerin yeni bir yerlesim diizeni
maliyetini ortadan kaldirir ama tagima ve
yonetim maliyetleri gibi maliyetler yeni
yerlesim diizeninde daha fazla ortaya
cikar.

Bir FTM sisteminin karmagikligi ise;
kaynak veya faaliyet tasiyicilarinin ve
maliyet havuzlarinin sayisi gibi faktorlere
baghdir. Karmagiklik bir tretim igle-
mindeki Grin ve stre¢ farklihig: ile dogru
orantili olarak artar. Bununla beraber
hiicresel Uretim sistemindeki bir hicre
icinde, siirecten gecirilen liriin benzerlik-
leri ve sistemin iglemsel basitligi homojen
maliyet havuzlarinin olugturulmasini ko-
laylagtirir ve FTM sisteminin karmasgik-
ligimi azaltir.

Sekil 2, karma bir hiicresel imalat sis-
temi icin 6nerilen FTM modelinin sematik
yapisinil gostermektedir. Seklin sol tara-
findaki ilk stutun parcalarin tretiminde
kullanilan on bes adet genel gider kayna-
gim gbsterir. Bu kaynaklar
kullanildiginda; aradaki kaynak ve
faaliyet tasiyicilar1 ve maliyet havuzlar
(sonraki sayfalarda bu  kavramlar
aciklanmistir) araciligiyla kaynak
maliyetleri uretilen birimlere yuklenir.
Bu kaynak ve faaliyet tasiyicilari ve
havuzlari, grup teknolojisi ve hicresel
imalat sisteminin iglemsel gorintsi
dogrultusunda yapilacak bir c¢alismayla
tanimlanir (Dhavale, 1993,16).

5.1. Sermaye Harcamalar ve
Tekrarlanan Harcamalar

Sekil.2’de goésterilen kaynaklar; ser-
maye(C) harcamalari ve tekrarlanan(R)
harcamalar olarak tanimlanmistir. Kay-
naklar; faaliyetlerin yapilmasi i¢in gerekli
ekonomik  unsurlar olarak faaliyet
maliyetlerinin temelini olusturur.
Sermaye harcama maliyetleri bir varligin
ekonomik 6mriu boyunca beklenen faaliyet
seviye-lerine baglh olarak ya kaynak ya da
faaliyet tasiyicilarn tarafindan yiiklenir.
Gosterilen kaynak tagiyicilarindan ikisi de
makineler i¢in maliyet havuzlari
olusturmada kulla-nilmistir.

Kaynak tasiyicisi; kaynak maliyetlerini
faaliyetlere ylklemek i¢in kullanilir ve
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gideri ortaya cikaran faktor olarak faaliye-
tin toplam maliyetinde bir degisiklige se-
bep olur (Compton, 1996, 25). Tekrarlanan
harcamalar1 yiklemek i¢in bir yillhik
donemdeki beklenen faaliyet seviyeleri
kullanilir. Bu maliyetleri birbirinden ayr:
tutmakla faaliyetler ile tasiyicilar ara-
sindaki sebep-sonu¢ iligkisi acik olarak
gosterilir ve modelin iglemesi daha basit
ve anlagilir olur.

5.2, Faaliyet Merkezleri

Birbiriyle iligkili faaliyetler grubu
olarak faaliyet merkezi; yonetim tara-
findan, kapsadig: faaliyetlerin maliyetinin
ayr1 olarak raporlanmasi istenen Uretim
stirecinin bir bolimudir (Erdogan, 1995,
69) Isletmede cok sayida faaliyet yapil-
digindan her faaliyetin ayr1 olarak izlen-
mesi, detayr ve kayitlama maliyetlerini
artirir. Bu sebeple, birbiriyle yakin iligkisi
olan bir kag faaliyet bir faaliyet merke-
zinde toplanmir (Ulker ve Iskender, 2005,
189). Kaynaklarin maliyeti her faaliyet
merkezinde havuzlandigi ic¢in faaliyet
merkezi maliyet kontroliinde ¢ok oOnem-
lidir. Havuzlanan maliyetler yonetime;
planlama ve kontrol faaliyetleri ve faaliyet
merkezlerinin performansini 6lgmek icin
veriler saglar. Bir faaliyet merkezi bir
veya birden c¢ok maliyet havuzundan
olusabilir. Maliyet havuzu; bir faaliyetin
toplam mali-yetini ifade eder. Ornegin,
“her bir maki-ne” faaliyet merkezinin iki
maliyet havuzu vardir: Biri sermaye ve
digeri de tek-rarlanan harcamalar: toplar.
“Her bir hiicre” ve “her bir parca” her biri
bir ma-liyet havuzundan olusan birer
faaliyet merkezidir. “Her bir parca”
maliyet ha-vuzu yalnizca  sermaye
harcamalarimi toplarken, “her bir hiicre”
maliyet havuzu tekrarlanan harcamalari
toplar. Bunlardan bagka olusan diger tg
maliyet havuzuna “merkezi maliyet
havuzlarr” denir. Mo-delin
uygulanmasinda buradaki is atolyesi ilave
bir hiicre olarak ele alinmaktadir.

5.3. Kaynaklar

Gosterilen modelde; tiretilen birimlerin
maliyetinin temelini olusturan ve faaliyet-
ler araciligiyla tirtinlere yiiklenen kaynak-
lar ve maliyetleri agagida aciklanmagtar.

o Makineler ve makine araglari© Bir
makinenin satin alinmasi ve Uretime hazir
hale getirilmesi 1i¢in yapilan bitin
harcamalar makine maliyetleri olarak
ifade edilir. Her bir makine bir faaliyet
merkezi olarak ele alinir ve o makine igin
bir “A” maliyet havuzu olugturulur ve bu
havuza bu maliyet tutar1 ylklenir.
Maliyet havuz-lari; ya sermaye(C) ya da
tekrarlanan har-camalardan (R) olusur.
Her iki harcamay1 da birden igermez.

o Yeniden Gruplandirma: Mevcut
makineler bir hiicre olusturmak igin
hareket ettirilirse bu tiir maliyetler ortaya
¢ikar. Bu maliyetlere; bir makinenin yeni
yerlesim yeri i¢inde tretime hazirlanmasi
i¢in olugan biitiin maliyetler katilir. Yeni
alinarak dogrudan hiicrelerin ic¢ine yer-
lestirilen makineler i¢in bu tiir maliyet
olusmaz.

Her makinenin hareket ettirilme mali-
yeti bilinirse, bu maliyet dogrudan maliyet
havuzu “A”ya yuklenir. Bu bilgi yoksa
yeniden gruplandirma maliyetinin
toplami, hareket ettirilen makinelerin
tarihi mali-yetlerine oranlanarak maliyet
havuzu “A”ya yiklenebilir. Baz
isletmeler, maki-neleri bir parca ailesine
tahsis etmekle birlikte makinelerin
fabrika i¢indeki yerini pek degistirmezler
(hiicre olugturmak i¢cin makineleri yeniden
gruplandirmazlar). Bu durum tasima
maliyetlerini  artirir ve  otomasyon
eksikliginden dolay1 isglcii ve kontrol
talebinin de daha yiiksek olmasi sebebiyle
uretim verimliligini distirir. Yeniden
gruplandirilmig bir hiicre bir montaj hatti
gibi ¢aligir. Parcalarin hiicre i¢indeki bir

makineden digerine etkin olarak
tasinmas1 icin otomatik bir malzeme
tasima sistemi kullanilabilir. Malzeme

tagsima techizatinin sermaye maliyeti de
yeniden gruplandirma maliyetine
yiklenir.

e Bilgisayar Sistemi: Parga aileleri
hakkindaki bilgileri toplayip isletimini
saglayacak  bir  bilgisayar sistemi
gereklidir. Bu bilgiler, parcalarin tasarimi
ve Uretimi asamalarinda faydalidir.
Bilgisayar mali-yetleri, kullanilan makine
maliyetlerinin  belirli  bir  oraninda
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(makinelerin temel bir parcasi oldugu icin)
maliyet havuzu “A”’ya ytklenir.

o Binalar: Bina kiras1 veya amor-
tisman giderleri de makinelerin c¢alisma
alanm1 zeminlerine baglhh olarak her bir
makineye ve her bir makine i¢in dizenle-
nen maliyet havuzu “B” ye yuklenir.
Boylece her bir makine “A” ve “B” diye iki
maliyet havuzuna sahip olur.

e Digaridan Saglanan Fayda ve
Hizmetler Ile Bakim-Onarim (neza-retgi)
Hizmetleri: Bu tir maliyetler; her makine
icin (makine calisma alanina gére) maliyet
havuzu “B” ye yuklenir. Isitma ve sogutma
giderleri i¢in bu yiikkleme esas1 uygun
olmasina ragmen bakim onarim hiz-
metleri ile elektrik tiketimi, makine alan-
larina gére tam olarak oranlanamaz. Ideal
olarak her makinenin enerji tiiketimini
6l¢-mek i¢in bir sayac¢ kullanilir. Béylece;
bir kaynak tasiyicis1 kullanarak ylklemek
ye-rine gercek giderler dogrudan maliyet
ha-vuzuna yuklenebilir. Eger sayag
kullanil-maz ve makinelerde yogun enerji
tuketmi-yorsa makine alani, makinelerin
enerji ti-ketimleri i¢in bir yikleme araci
olarak kullanilabilir.

e Hiicredeki Direkt Is¢ilik: Ure-timin
maliyet yapisinda o6nemli rol oynayan
direkt 1iscilik; artan otomasyonla birlikte
artik bu yapidaki agirligini yitirmistir ve
temel bir maliyet unsuru degildir.
Otomas-yonla birlikte bir operatér farkh
partiler tzerinde c¢aligan hiicre ic¢indeki
birka¢ ma-kineyi kontrol edebilir. Bu
durum; operaté-riin zamanini ve iscilik
maliyetini  partilere  objektif olarak
yiklemeyi zorlastirir. Sunu-lan modelde
direkt isc¢ilik o6nemli bir ma-liyet
kategorisi degildir ve ayr1 olarak ha-
vuzlanmayarak partilere dogrudan
yiklen-memigtir. Bu maliyet unsuru
maliyet  havu-zu “C’de  toplanarak
partilere yiiklendi.

e Hiicre Iginde Malzeme
Malzeme tasima techizatinin sermaye
maliyeti; yeniden gruplandirma
maliyetine ilave edilmektedir. Burada
yalmizca  tekrar-lanan  giderler ele
alinmaktadir. Bu tir giderler maliyet
havuzu “C” ye yiklenir. “C” maliyet
havuzu; her hiicredeki direkt iscilik

Tagima:

maliyetiyle birlikte bir faaliyet merkezi
olarak caligir.

e Sigorta, Miilkiyet Vergileri, Ge-
regler ve Dolayli Malzemeler: Varhik-larin
degerine bagl olan sigorta ve mil-kiyet
vergilerinden  kaynaklanan  giderler;
varliklarin ~ bulundugu hiicreler ic¢in
kolayca takip edilebilir. Diger
kaynaklardan “ge-recler” ve “dolayh
malzemeler” de hiicreler icinde
kullanilmaktadir. Karma hiicresel imalat
sistemlerinde geregler ve dolayh
malzemelerin is atdlyesindeki urinlere
yiklenmesi zordur ve bu sebeple de bu
maliyetlerin dogru olarak yiiklenmesi igin
ayr1 bir maliyet havuzu gerekir. Bu tur
maliyet unsurlar1 yapisal olarak farklh

olmalarina  ragmen  farklh  driinler
tarafindan oransal olarak
tiketildiklerinde homojen duruma

geldikleri i¢in birlikte havuzlamrlar. Eger
yonetici, bu tar maliyet unsurlar
hakkinda detayli bilgi isterse ek maliyet
havuzu olusturur.

e Dolayl (endirekt) Is¢ilik: Is atolyesi
ortamindaki kadar hicreler iginde ve
fabrika genelinde de dolaylh 1iscilik
kullanilir. Dolaylh isggiligin kullanim1 aym
sekilde degildir. Bir is atolyesi bir
hiicreden daha fazla dolayh isgilik tiuketir.
Bu tir isgilikler maliyet havuzu “E” de
toplanda.

o Fabrika Igindeki Tasima’ Bu tir
maliyetler daha oOnce ifade edilen, bir
hiicre i¢indeki otomatik tasima maliyetleri
degil-dir. Bu maliyetler; hicrelere ve ig
atolyesi-ne hammaddelerin tasinmasini,
hiicreler ve is atdlyesinden tamamlanan
urinlerin ta-sinmasini ve 1s atolyesi
i¢indeki pargalarin taginmasini igerir. Bir
i atdlyesi ortamini hiicresel imalata
dontigstirmedeki cazip un-surlardan biri
de bu tir tagima maliyetle-rindeki
azalmadir. Bu tir maliyetler mer-kezi
maliyet havuzu “E”de toplanmagtir.

o Diger Hizmet = Departmanlari:
Hiicresel imalat sisteminde; bakim, stire¢
planlama, imalat/endiistri miihendisligi ve
fabrika muhasebesi ve yonetim bolumle-

rinin destegi Uretim sisteminin
fonksiyonu-nu dogru yapabilmesi i¢in
6nemlidir. Bilgi-sayar sistemleri,
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disaridan saglanan fayda ve hizmetler,
bakim hizmetleri, malzeme tasima gibi

hizmet bélimleri birlikte grup-
landirilmigtir. Bu departmanlarin énemli
maliyetleri onceki ki kaynak

maliyetleriyle birlikte maliyet havuzu
“E”ye yiklen-mistir.

o Verileri Depolama, Giincelleme ve
Diizeltme: Bir bilgisayar sistemi; hiicresel
imalatin 6nemli bir unsurudur. Bilgisayar
sistemi 1ile; verilerin duzeltimi, igletimi,
saklanmasi, gruplandirilmasi gibi iglemler
yapilir. Verilerin bu tarzda ele alinisi; yeni
parcalarin tasarlanmasi, eski pargalarin
degistirilmesi, lretimin stan-dart hale
getirilmesi, tasarimin tekrarlan-mamasi,
pargalarin uygun  hiicreler  Iginde
programlanmas: acillarindan O6nemlidir.
Veri gruplari ve bilgisayar programinin
saklanmasi, bakim1 ve giincellenmesinin
tekrarlanan maliyeti; maliyet havuzu
“F’de toplandi.

o Parca Ipin Gerekli Olan Alet ve
Aparatlar: 1ki cesit alet ve aparat vardir:
Birincisi bir makineye tahsis edilmis olan-
lardir ve bu makine bir hlicrenin elemanm
oldugu stirece bu makineye baghdirlar. Bu
baglanmalar parca ailesi i¢in tasarlan-
migtir. Alet ve aparatlarin diger cesidi ise
ozel olarak belirli bir parga i¢in tasar-
lanmigtir ve bu parga lretildiginde maki-
neye eklenir. Bu tir maliyetler “her bir
parca” faaliyet merkezindeki maliyet
havuzu “G” ye yiiklenir.

o Parca Kodlamasi: Bilgisayar des-
tekli tiretim ve tasarim ile bilgisayar des-
tekli slire¢ planlamasi biinyesinde par-
calary; aileler seklinde gruplandirmak i¢in
kullanilacak bir veri tabani olusturmak
uzere, bu parcalarin harf ve rakamlardan
olusan bir kod ile temsil edilmesi gerekir.
Kodlanacak bir parganin analizinde
olugsan maliyet, maliyet havuzu “G” ye
yiklenir. Toplam kodlama maliyetinin,
kodlanan pargalara bélinmesiyle parca
kodlama maliyeti elde edilir.

o Direkt Malzeme Maliyeti: Her bir
parti i¢in direkt malzeme maliyeti; stoklar
ve malzemeler i¢in yapilan siparis
emirleriyle belirlenir. Her parti i¢in bu tir
maliyet belli oldugu igin bir maliyet

havuzu veya faaliyet

gerektirmez.

tasiyicisi

5.4. Faaliyet Tagiyicilar:

Faaliyet tasiyicisi; faaliyet ile maliyet
grubu arasindaki sebep-sonug¢ iligkisini
belirler. Bu tir tasiyicilar, havuzlardaki
maliyetleri; her faaliyet merkezindeki par-
calardan olusan partiye yuklemek icin
kullanilir. Ideal olarak bir faaliyet
tasiyici-si; partiler tarafindan tiketilen
faaliyetle-rin gercek kaynak tiiketimini
yansitma-lidir. Bu  durum  faaliyet
tasiyicisinin 6lglim  kabiliyetinin  yiiksek
olmasiyla ifade edilir. (Ulker ve Iskender,
2005, 200).

Her maliyet havuzu; kendisiyle tam
olarak iligkili sadece bir faaliyet
tasiyicisina sahiptir. “Bir parti i¢in direkt
malzeme maliyeti” faaliyet tasiyicisi tg
maliyet ha-vuzu tarafindan kullanildig:
icin  Sekil2de yedi maliyet havuzu
gorilmesine ragmen imalat iglemleri
analizine baglh olarak sadece bes faaliyet
tasiyicis1 tanimlan-migtir. Her partinin
iretim maliyeti hesaplandigi zaman birim
maliyetler dogru olarak hesaplanir.

o Bir Parti Igin Makine Saatleri: Bu
faaliyet tasiyicisi; makinelerin sermaye
maliyetini maliyet havuzu “A”ya yikle-
mek icin kullanmilmigtir. Geleneksel yon-
temde bu tir maliyetler normal amortis-
man yontemi ile giderlestirilir. Bir maki-
nenin O6mrid boyunca makine kullanimi
ayni sekilde olmadigi i¢in normal yéntem,
urin maliyet verisini dogru olarak sagla-
yamaz. Yeni bir makine daha yeni bir
teknolojiye, daha yliksek bir verimlilige,
daha disik bozulma oranina ve daha
yiksek bir kalite c¢iktisina sahip olacagi
icin daha sik kullanilir. Eger amortisman
bir makinenin gercek kullanimina baglh
ise — Ornegin; bir partiyi Uretmede
kullanilan makine saatlerine dayanmakta
ise- daha dogru bir maliyetleme elde
edilir.

e Bir Parti Igin Direkt Malzeme
Maliyeti: Bu tasiyic; kismen iretim
hacmine bagli olan tek tasiyicidir. “B”, “C”
ve “D” maliyet havuzlarindaki maliyetleri
partilere yiiklemek i¢in kullanilir. Bir hiic-
rede Uretilen pargalar benzer siirecleri ge-
rektirir ve ayn1 veya benzer hammadde-
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lerden yapilir. Bu sebeple bir parganin
agirhgi ne kadar fazlaysa bu parganin
islenme stirecinde gerekli kaynaklara
talebi de o kadar fazladir. Bir parca ailesi
icindeki butiin parcalar i¢in kullanilan
hammadde, eger tiim parcalar i¢in ayni ise
bu hammaddenin maliyeti bir faaliyet
tasiyi-cisi olarak kullanilabilir.

e Devirlerin(transfer) Sayisi© Ma-
liyet havuzu “E”; ti¢ kaynaktan elde edilen

dolayl isciligin hemen tamam (kaynak 9)
hiicresel tretim ortamindaki hicrelere
izlenebilir. Boylece bir hiicre i¢in olan
dolayl ig¢ilik, bu hiicrenin direkt ig¢iligine
dahil edilebilir. Ciinki, bu ikisi arasinda
acik bir fark yoktur. Ancak Sekil Zdeki
karma hicresel imalat modelinde dolayl
iscilikler ayr1 olarak tamimlanmagtir. Bir ig
atolyesinde énceden agirlikh olarak olusan
fabrika icindeki tasima (kaynak 10) bir

maliyet toplamindan olugsmustur. Hucre- hiicre igindeki malzeme tasimayi
lerden birinin i¢inde kullamildig1r i¢in kapsamaz.
1 Makineler ve onlara g
ayrilmig aletler C $
>5
c =
2 Yeniden ° = |/m » O
gruplandirma  C £2 \i) E0
T ®© o
| = E =
3 | Bilgisayar sistemi C ’ o
4 | Binalar RI—» ° /E\ > =
£ c 128
Disardan saglanan - é S \i/ g 3
5 | faydalar ve nezaretgi g . . =
hizmetleri R Her Bir Makine E’* g
- -
Bir hiicredeki direkt S o v
6 o N S
iscilik R > = - -
m> 5] 9]
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7 Bir hiicredeki g 2
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Sekil 2: Karma Bir Hiicresel Imalat Sisteminde FTM’nin Sematik Gésterimi

Geleneksel bir fabrikada diger hizmet
departman maliyetleri (kaynak 11) dolayh
maliyetlerdir. Fakat karma bir hiicresel
imalat ortamindaki maliyetlerin birgogu
maliyet havuzlarinin olusturuldugu faali-
yet merkezlerine gore direkt olur.
Ornegin, digsaridan saglanan fayda ve
hizmetler ile bakim hizmet maliyetleri her
bir makine igin toplamir. Karma bir
hiicresel imalat ortaminda siire¢ planlama
ve program-lama, muhasebe ve
mihendislik departman maliyetleri
dolayli olmaya devam eder. Kaynaklardan
9,10,11 numarali olanlarin  bir ig
atolyesindeki kullanimi, bir hiicre igindeki
kullanimindan daha fazladir. Ctun-ka; bir
isin bir makineden digerine kendi rotasini
takip ederek hareket ettigi her an bu
kaynaklar tlketilir. Bir hiicrede ise; bir
ise baslandiginda/is hiicreden hareket
ettirildiginde kaynak tiikketimi olur.

“Devirlerin sayis1” faaliyet tasiyicisi; bu
kaynaklarin tiiketimini dogru olarak dlger.
Bu tasiyici bir igsin bir makineden digerine
tamamlanana kadar kag¢ kez devrettigi
sek-linde tanimlanir. Bu devirlere; ilk
maki-neye olan hammadde aktarimi ile
son ma-kineden depoya tamamlanmig
mamullerin aktarilmasi1 da dahildir. Bu
sebeple, devir-lerin sayis;;  siiregteki
uretim i¢cin  kulla-nilan makinelerin
sayisina bir ilaveyle bulunur. Bir hiicre
icin bu rakam ikidir. Cunki, hiicre bu
amag¢ i¢in olusturulan bir makine olarak
distintlar.

o Hazirliklarin Sayisi® Bir hiicrede
veya is atolyesinde bir parcanin uretilmesi
icin o parcaya ait bilgilerin (gerekli
hammaddeler ve yapilacak islemler gibi),
hazirlik iglemi yapilmadan 6nce elde edil-
mesi gerekir. Sonugcta; verileri saklama,
giincelleme ve diizenleme maliyetlerinin
-bilgisayar sistemi igletim maliyeti- yuk-
lenmesi i¢in “hazirliklarin sayisi” bir faa-
liyet tasiyicis1 olarak  kullanilabilir.
Bunun-la birlikte burada dikkat edilecek

husus; sabit bir maliyet olan kapasiteyle
ilgili ma-liyet, maliyet havuzu “A”da
toplanmigtir.

Is atolyesinde; bir parti icin yapilan
hazirliklarin sayis1 gerekli makinelerin
sayisina esittir. Ctuinkii, programlama sira-
sinda her makine uygun aletler, kaliplar
ve aparatlarla  hazirlanir. Bununla
birlikte, hiicre i¢inde turetilecek bir parca
icin gerekli hazirhik sayisi ise birdir.
Cunki hiicredeki makineler daima bu
parga ailesini Uretmek i¢in hazirlanir.
Sonugta “hazirliklar” ile “devirlerin” sayisi
birbiriy-le iligkilidir. Yani; Devirlerin
sayisi = Ha-zirliklarin sayisi + 1dir. Bu
faaliyet tasiyicilarindan herhangi biri
digerinin yerine ikame edilebilir.
Izlenmesi daha kolay olan veya dogru
Olculebilen faaliyet tagiyicisi secilmelidir.

o Uretilen Birimlerin Sayisi© Her
parca i¢in olusturulan maliyet havuzu “G”
ozellikle belirli bir parcanin Uretiminde
ortaya ¢ikan maliyetler: toplar. Bu mali-
yetler, her parcayr tretmek i¢in gerekli
olan alet ve aparat maliyetleriyle (kaynak
13) parca kodlama maliyetlerini (kaynak
14) kapsar. Bu tiir maliyetlerin
yiklenmesi ise her bir parganin O6mri
boyunca Uretil-mesi beklenen birim
sayisina gore yapilir.

5.5. Parti Bagina Maliyet ve Birim
Maliyetin Hesaplanmasi

Her parti icin kullanilan bes adet
faaliyet tasiyicisinin gercek degerlerine
bagh olarak, parti basina toplam maliyet
ortaya ¢ikar. Birim maliyet ise parti
basina toplam maliyetin o partide iiretilen
birim sayisina bélinmesiyle elde edilir.

5.6. Modelin Uygulanmas1

Bu calismada gosterdigimiz modelin
belirli bir alandaki igsletim sartlarina
uymasi i¢in bazi degigsiklere tabi tutulmasi
gerekir. Ornegin, bir isletmede bes adet
ana Urin hatti varsa her bir Grin hatt
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ayr1 bir departman olarak ele alinabilir.
Her bir Urtiin hattindaki trin ailesine
bagl olarak hiicre sayilar1 belirlenebilir.
Bir is atélyesi ile arag-gereg odas1 birlikte
bir hiicre olarak distntlebilir.
Hiicrelerdeki iglerin akisi tespit edilmeli
ve maliyet sistemini olusturan elemanlar
da dikkate alinarak faaliyet tasiyicilar
dikkatli bir analiz ile se¢ilmelidir. Maliyet
muhasebesi sistemiyle yakin iligkisi olan
yoneticilere; uygulanacak model hakkinda
onceden detayli bilgiler verilmelidir.
Model sunul-duktan ve tartisildiktan
sonra yoéneticilere modeli kendi igletim
ortamlarin yansitacak sekilde
uyarlamalari istenebilir.

Her bir fabrika veya firmanin kendine
0zgl ve yukarida anlatilan genel bir FTM
modelinin kendi igletim sartlarina gore
nasil uyarlanacagini ortaya koymasi gere-
kir. Bir maliyet bir departmana direkt
veya gercek kullammmina bagh olarak
yikle-niyorsa bolim diizeyinde maliyet
havuzlar1 olusturulabilir. Ancak bir
isletme her bolim dizeyinde maliyet
havuzu ve faa-liyet tasiyicisi kullanmak
yerine, her hiicre dizeyinde kullanirsa
sistemin yapisina daha uygun olarak daha
dogru bilgiler elde eder. Her hicrede
maliyet havuzlarinin olmasi; bolimlerdeki
trin farkliligi ve bu-na bagli olan maliyet
problemlerini ortadan kaldirir. Ancak
hiicrelere yiiklenen direkt maliyetlerin
daha az olmasi ihtimali sebe-biyle
maliyetlerin;  kaynaklardan  hicrelere
yiklenmesi i¢in ilave kaynak tasiyicilari
gerekir.

Bilgisayar  sisteminin  amortisman
gider-leri; tekrarlanan giderinden
ayrilmaz ve kullamimina gére bolimlere
yiklenebilir. Bir parca i¢in gerekli olan
alet ve apa-ratlarin maliyeti de (kaynak
13) énemli diizeyde ise ve rutin olarak
uretiliyorsa parcanin turetildigi boélime

yiklenebilir. Fakat yapilan {retim
yalnizca bir kez alinan bir siparis ise
kendi alet ve aparat giderlerine

yiklenmelidir. Parca kodlama maliyetleri
de ayr1 olarak izlenmeyebilir. Bu
maliyetler diger hizmet departman
maliyetlerine (kaynak 11’e) eklenebilir ve
departman destek maliyetleri ylklen-
diginde bu maliyetler de yuklenmisg olur.

Sonug

Bir is at6lyesi imalat ortamini hiicresel
imalat ortamina dontstirmek; verimli
calisma zamaninin artirilarak
maliyetlerin digtrilmesi bagta olmak
uzere, isletmelere 6nemli diizeyde faydalar
saglar. Bu caligsmada hiicresel imalat
ortamina gegcis stireci gerekeeleriyle ortaya
konmus ve hiicresel imalat ortaminin
yapisina uygun olarak bir faaliyet tabanlh
maliyetleme sisteminin bu tir imalat
ortamina nasil uygulanacag te-orik
olarak anlatilarak gsekil uzerinde de
gosterilmistir. Sistemin uygulanigsi karma
bir hiicresel imalat ortaminda (s
atolyesiy-le hiicrelerin birlikte ele alindig:
ortam) gosterilmistir. Sonuc olarak; bu tiir
bir imalat ortaminda FTM sisteminin
kullanil-masi; turetilen Uriinlerin toplam
ve birim maliyetlerinin daha gercekgi
olarak ortaya konmasimi saglar. Bu
duruma bagh olarak daha saghkh ve
giivenilir maliyet verileri elde edilir ve
yonetimin gelecege yonelik olarak alacagi
kararlarin isabet diizeyi artar. Karma bir
hiicresel imalat sistemi {zerinde bazi
basitlestirmeler yapilarak (kaynaklar,
faaliyet merkezleri, maliyet havuzlar1 ve
faaliyet tasiyicilar1 tlizerinde yeniden
tanimlamalar olabilir) saf bir hiicresel
imalat modeli de gelistirilebilir.

Gosterilen modele 6rnek bir model
olarak bakilmali ve bir igletmenin kendi

modelini geligtirmeye baslamasi
esnasinda bir iskelet cat1 olarak ele
alinmalidir. Her hiicresel imalat
atolyesinin; kapsanilan siirecleri, Urin
karmasi ve  degisiklikleri, faaliyet
hacimleri, disar1 ve igeriye bagh

ihtiyaclar1 (yasal diizenlemeler, mevcut
veriler, yeniden gruplandirma ve hiicreler
icin yeni techizat alimindaki bitge
kisitlamalar1)) gibi kendine 6zgii {iretim
ortami1 vardir. Kullanicilar kendi tretim

ortamlarinda modeli uygulamak igin
model  Uzerinde baz1  degisiklikler
yapmalidir.

Kaynakca

Brimson, James A. . Activity Accounting'® An

Activity-Based Costing Approach, John Wiley and Sons,
Inc.New York.-1991

163



Chan, Yee ve Ching Lilian “Improving Hospital Cost
Accounting with ABC”, Health Care Management
Review, Winter-1993.

Compton, Ted R. “Implementing Activity-Based
Costing” Certified Public Accountant Journal. 66 (3) -
1996.

Cooper, Robin ve Kaplan, Robert S.; “Measure Costs
Right; Make the Right Decision”, Harvard Business
Review, Vol. 66, Issue 5, September-October- 1988.

Dhavale, Dileep G.; “Activity-Based Costing in
Cellular Manufacturing Systems” dJournal of Cost
Management, Vol.7, No.1, Spring -1993.

Erdogan, Nurten Faaliyete Dayali Maliyetleme
Eskigehir: An.Un.Yay. -1995.

Gunasekaran, A. ve Sarhadi, M.; “Implementation of
Activity-Based Costing in Manufacturing”, International
Journal of Production Economics, Vol. 56-57 -1998.

Hansen, Don R; Management Accounting, Pws-Kent,
Publishing Comp., Boston - 1991.

Heragu, Sunderesh; Facilities
Publishing Company, Boston - 1997.

Klippel, Elizabeth Maria, Alvarenga, Arlindo Gomes
de, ve Gomes, Francisco Jose Negreiros; “A two-phase
Procedure for Cell Formation in Manufacturing

Design, PWS

Systems”, Integrated Manufacturing Systems, Vol.10,
No.6 - 1999

Rasmussen, Rodney R., Savory, Paul A., Williams,
Robert E.; “Integrating Simulation with Activity-Based
Management to Evaluate Manufacturing Cell Part
Sequencing” Computers & Industrial Engineering, Vol.
37, Issue 4 — 1999. L

Ulker, Yakup; “Faaliyet Tabanli Maliyetleme Ile On
Maliyetleme Simulasyonu Ve Bir Uygulama” Mali
Cozim. 70 - 2005. .

Ulker, Yakup ve Iskender, Hiiseyin; “Dogru Maliyet
Hesaplamada Giivenilir Bir Sistem: Faaliyet Tabanh
Maliyetleme Ve dJohn Deere Ornegi” BAU Sosyal
Bilimler Dergisi, Cilt:8, Say1:13 — 2005.

Won, Y.; “New p-median Approach to Cell Formation
With Alternative Process Plans”, International Journal
of Production Research, Vol. 38, No. 1- 2000

Xu, Haiping -Wang, Hsu-Pin(Ben); “Part Family
Formation for GT Aplications Based on Fuzzy
Mathematics”, International Journal of Production
Research, Vol. 27, No. 9 - 1989.

Zhang, Chung,-Wang, Hsu-Pin; “Concurrent
Formation of Part Families and Machine Cells Based on
the Fuzzy Set Theory”, Journal of Manufacturing
Systems, Vol. 11, No.1- 1992.

164



	Bir Grup 
	Şekil.1. Geleneksel ve Hücresel İş Atölyesi Ortamında Hücrelerin Oluşması 
	FTM’nin dördüncü adımı ve ikinci aşamasında ürün maliyeti hesaplanır. Ürün maliyeti; üretimde tüketilen ilk madde ve malzemeler ile tüm yüklenebilir faaliyetlerin maliyetinin toplamından oluşur (Brimson, 1991, 184).  
	Şekil 2: Karma Bir Hücresel İmalat Sisteminde FTM’nin Şematik Gösterimi 
	 
	Kaynakça 


	Ülker, Yakup ve İskender, Hüseyin; “Doğru Maliyet Hesaplamada Güvenilir Bir Sistem: Faaliyet Tabanlı Maliyetleme Ve John Deere Örneği” BAÜ Sosyal Bilimler Dergisi, Cilt:8, Sayı:13 – 2005.  


