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OZET

Firmalarin karhiliklarimi arttirma hedeflerini gergeklestirmesinde, iriinleri miisterilere
hizli ve zamaninda sunmasi olduk¢a 6nemli bir unsur olup bunu bagarabilmede kisitlar
teorisi olduk¢a dnemlidir. Ciinkii liretim siirecindeki kisitlarin belirlenip giderilmesiyle
iiretim siireci daha akici hale gelecek, bu sekilde tirlinler zamaninda tamamlanip miisteri
hizmetine sunulabilecektir. Ayrica asir1 yart mamul stoklar1 azalacak bu sekilde
maliyetler azalabilecektir. Bunlarin sonucu olarak firmanin pazar pay1 artabilecek ve
firma kérini arttirma hedefini gerceklestirebilecektir. Bu calisma ile, firmalarin
karliliklarinin arttirilabilmesi igin, iretim siirecinde ortaya ¢ikan kisitlarin tespit edilip
ortadan kaldirilmasinin yani kisitlarin yonetilmesinin 6nemine yonelik bir aragtirma
yapmak amaglanmaktadir. Bu c¢ercevede, Oncelikle kisitlar teorisi teorik olarak
incelenecek, daha sonra bir imalat firmasinda yapilan tanimlayict ve kesifsel olay
caligmalari ile teorinin firma karma olan etkisi ortaya konulacaktir.

Anahtar Kelimeler: Kisit, Darbogaz, Siire¢, Kisitlar Teorisi, Siireg Muhasebesi, Kisit
Yo6netimi.

ABSTRACT

Providing goods to customers immediately and timely is a so important factor to
achieve the goal of profit increases for firms. To be able to achieve this, theory of
constraints is so important. Because through determining and eliminating constraints
which occur in the production process, production process will become more fluent,
therefore products can be completed and delivered to customers on time. Beside these,
excessive work in process inventory will decrease and so costs can be decreased. As a
result of these, firm’s market share can increase and firm can achieve higher profits. The
aim of this study is exploring the importance of identification and elimination of
constraints (management of constraints) which occur in the production process for
increasing firms’ profits. In this framework, firstly theory of constraints will be
explained theoretically, after that the effect of this theory to the firm’s profit will be
examined by means of descriptive and exploratory case studies applied in a
manufacturing company.

Key Words: Constraint, Bottleneck, Throughput, Theory of Constraints, Throughput
Accounting, Managing Constraints.
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Giris

Bir zincir en zayif halkasi kadar saglamdir. Firmalar i¢in de durum buna benzemektedir.
Sistemde bir noktada ortaya cikan kisit tiim sistemin etkinligini bozacak bu da firmanin
karlihigmi olumsuz etkileyecektir. Bu yiizden firma yonetiminin, sistemde ortaya ¢ikan
kisitlarn  belirlenip giderilmesine ¢alismasi gerekmektedir. Kisitlarin belirlenip
giderilmesi ile firmalarin iiretim siireci daha akici hale gelecek, kisitlardan dolayi1 ortaya
¢ikan agir1 yart mamul stoklar1 azalacak dolayisiyla bu stoklar i¢in katlanilan maliyetler
azalacaktir. Bunlarin sonucu olarak da iiriin kalitesi, firma karliligi ve verimliligi
artacak, bu da firmalarin rekabet ortaminda miisteri ihtiyaglarini kaliteli {iriinlerle daha
cabuk karsilamasiyla rekabet avantajini arttiracaktir.

Uretim siirecinde ortaya ¢ikan kisitlarin giderilmesi ile siirecin daha verimli
olmasina, dolayisiyla iiriin maliyetlerinin azalmasina ve karliligin artmasina yardimet
olabilecek yeni bir yaklagim olan Kisitlar Teorisi (Theory of Constraints) 1980°li
yillarda Eliyahu M. Goldratt tarafindan gelistirilmistir. Bu teorinin temel konusu, her
firmanin en az bir kisita sahip oldugu ve firmalarmn karlhiliklarini arttirabilmesi i¢in tiim
sistemin performans ve verimliligini sinirlayan bu kisitlarin tespit edilip ortadan
kaldirilmasina yonelik diizenlemeler yapmasi gerektigidir.

Bu calisma ile, firmalarin karliliklarini arttirilabilmesi i¢in, iiretim siirecinde
ortaya ¢ikan kisitlarin tespit edilip giderilmesinin dnemine yonelik bir arastirma yapmak
amaglanmis, bu ger¢evede bir iiretim isletmesinde yapilan uygulama ile firmalarin
etkinligini sinirlayan kisitlarin olup olmadigi, iiretim siirecinde ortaya ¢ikan kisitlarin
giderilip giderilemeyecegi, bu kisitlarin giderilmesinin firma karhiligini etkileyip
etkilemeyecegi sorularina cevap aranmustir.

Bu ¢alismanin birinci boliimiinde, kisitlar teorisi teorik olarak incelenecektir.
Ikinci béliimde, arastirmada kullanilan yéntem agiklanacaktir. Ugiincii boliimde, olay
calismasit  bulgular1 ortaya konulacaktir. Son bolimde ise bu bulgular
degerlendirilecektir.

1. Kisitlar Teorisi

Kisitlar teorisi, 1980’lerin basinda Dr. Eliyahu M. Goldratt tarafindan gelistirilen bir
yonetim sistemi felsefesidir ve temel savi, kisitlarmn bir firmanmn performansini
belirledigi ve her sistemin en az bir tane kisita sahip oldugudur (Ruhl, 1997a:60;
Tollington, 1998:46). Bu durumda kisitlar teorisini tanimlamak i¢in 6ncelikle kisiti
tanimlamak gerekir. Kisit “bir sistemin para kazanma hedefini bagsarmasini engelleyen
herhangi bir unsur” olarak tanimlanabilmektedir (Umble ve Srikanth, 1995:81). Kisitlar
teorisi de “kisitlarin yonetilmesi yoluyla siirekli gelismeye odaklanan bir yonetim
yaklagimi” olarak tanimlanabilmektedir (Atwater ve Gagne, 1997:6-7). Bu tanimlardan
yola cikilarak isletmelerde performans olgiitleri gelistirilmistir. Kisitlar teorisine gore
performans olgiitleri, finansal dlgiitler ve faaliyet Olgiitleri olarak smiflandirilmaktadir
(Chase ve digerleri, 1998:793-794). Finansal dlgiitler; net kar, yatirnm karlilig1 ve nakit
akisindan olusmakta, faaliyet Olgiitleri ise; siire¢ (throughput), stok ve faaliyet
giderlerinden olusmaktadir. Bunlar agsagidaki sekilde tanimlanabilir (Umble ve Srikanth,
1995:15; Goldratt ve Fox, 1986:20-28; Chase ve digerleri, 1998:794; Dugdale ve Jones,
1997:53; Tollington, 1998:45):
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e Net Kar: Net kar, “firmanin para kazanip kazanmadiginin mutlak bir
Olciitiidiir”.

e Yatirnm Karhhgi: Yatirim karlhiligt, “firmanin para kazanma hedefinin oransal
bir ol¢iitidiir”.

e Nakit Akisi: Nakit akigi, “firmanin finansal yiikiimliiliiklerini karsilayabilmesi
icin mevcut olan para miktar1” anlamina gelmektedir.

e Siire¢ (Throughput): Siire¢ “firmanin satislar yoluyla yarattigi para oranidir”.
Goldratt satiglardan hammadde maliyetlerinin ¢ikarilmasi sonucu elde edilen
miktar1 siire¢ olarak tanimlamistir. “Throughput” kelimesinin Tiirkce
karsiligimi Tanis (1998) makalesinde “siire¢” olarak gostermistir, c¢ilinkil
“throughput” bir siire¢ sonucu ortaya ¢ikan bir tutar olup bu ¢alismada da siire¢
olarak dikkate alinacaktir.

e Stok: Stok, “firmanin satmak amaciyla satin aldigt seylere yatirdigi tiim
para”y1r ifade etmektedir. Elde bulundurulan stoklar, sadece icerdikleri
hammadde maliyetiyle degerlendirilmekte, iscilik ve genel iiretim giderleri
dahil edilmemektedir.

e Faaliyet Giderleri: Faaliyet giderleri, “firmanin stogu siirece ¢evirmek i¢in
harcadig1 (katlandigil) tim para”y1 ifade etmektedir. Goldratt satiglardan
hammadde maliyetlerinin ¢ikarilmasi sonucu elde edilen miktar siire¢ olarak
tanimlamig ve hammadde maliyetlerini tek degisken gider kabul ederek
hammadde maliyetleri disindaki tiim maliyetleri faaliyet giderleri olarak
nitelendirmis ve sabit kabul etmistir.

Bu tanimlamalara gore siire¢, net kar ve yatirim karlilifi asagidaki sekilde
hesaplanmaktadir (Dugdale ve Jones, 1996 Nisan:25):

Stire¢ (Throughput)= Satislar — Hammadde Maliyeti

Net Kar = Siire¢ - Faaliyet Giderleri

Stire¢ — FaaliyetGiderleri
Stok

Yatirim Karliigr =

Kisitlar temel olarak i¢ kisitlar (kapasite sinirlamalari, yonetici ve isgilerin
davranislari, lojistik veya yonetim politikalart gibi) ve dis kisitlar (pazar talebi veya
tedarikci kalitesi gibi) olmak tizere iki baslik altinda toplanabilir (Louderback ve
Patterson, 1996:189). Umble ve Srikanth'a gore (1995:81) kst tiirleri; pazar, malzeme,
kapasite, lojistik, yonetsel ve davranigsal kisitlar olarak siniflandiriimaktadir.

Bu ¢alismadaki analiz konusunu olusturan ve firma karinin artmasinda olduk¢a
onemli olan kisit yonetimi bes asamada gergeklesmektedir ve bu siirekli iyilestirme
stireci bir dongli bi¢imindedir (Louderback ve Patterson, 1996:190). Zira kisitlar
teorisinin temel sav1 her sistemin en az bir kisita sahip oldugudur. Dolayisiyla bir kisitin
belirlenip ortadan kaldirilmasi sonucu yeni bir kisit olusmaktadir ve dongii bu sekilde
devam etmektedir. Bu bes asamali kisit yonetim siireci agsamalari asagidaki gibidir:
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Birinci Asama: Kisitlarin Tespit Edilmesi

Uretim faaliyetlerinin uyumlu hale getirilmesi yani iiretim siirecinin daha etkin ve akic1
hale getirilmesi i¢in ilk yapilmasi gereken, liretim ortamindaki kisitlarin tanimlanmasi
ve belirlenmesidir. (Umble ve Srikanth, 1995:80; Goldratt ve Fox, 1986:107). Bir
sistemdeki darbogazi bulmak i¢in iki yol vardir; birisi kapasite kaynak profili
hazirlamak, digeri belirli bir firmadaki bilgimizi kullanmak, sistemi incelemek ve
yoneticilerle, ¢alisanlarla konugmaktir (Chase ve digerleri, 1998:801).

ikinci Asama: Kisitlarin Nasil Diizeltilecegine Karar Verilmesi

Temel kisitlar belirlendikten sonra biitiin g¢aligmalar, tim sistemin performansini
arttirabilmek i¢in kisitlarin tamamen kullanilmasini saglamak yoniinde olmalidir
(Atwater ve Gagne, 1997:7). Diger bir deyisle, kisitlar teorisinin ikinci asamasinda
amag sistemin temel kisitlarmin siirecini (throughput) en yiiksek diizeye g¢ikarmaktir,
yani kisitlardan maksimum siireci elde etmeye ¢aligmaktir (Ruhl, 1997b:17). Bunun i¢in
kisitlt kaynak kullanimi bagina en ¢ok siireci saglayan malzemeler islenerek firma kéari
arttirllabilmektedir (Atwater ve Gagne, 1997:7-8). Bu dogrultuda bu asamada
maksimum siireci saglayacak optimal {irlin karmasi belirlenebilmektedir.

Uciincii Asama: llgili Herseyin Ikinci Asamanmmn Uygulanmasi icin Seferber
Edilmesi

Sistemdeki tiim pargalarin, kisitli olmayan kaynaklarin etkinligini diisiirse bile, kisitlari
destekleyecek sekilde diizenlenmesi gerekmektedir (Chase ve digerleri, 1998:791).
Uriin karmas1 belirlendikten sonra tiim her sey bu kararm uygulanmasi igin seferber
edilmelidir. Performans Olgiitleri bu kararin uygulanmasina yani belirlenen iiriin
karmasina gore diizenlenmelidir.

Dordiincii Asama: Kisitlarin Ortadan Kaldirilmasi

Kisitlarin ortadan kaldirilmasi, kisith kaynagi, kisitli olmayan kaynaga doniistiirme
cabasidir (Ruhl, 1997b:18). Kisitlarin ortadan kaldirilmasi  birkag sekilde
gerceklestirilebilmektedir. Ornegin kisith kaynak ile ayni fonksiyonlara sahip yeni bir
makine almak, fazla mesaiden yararlanmak, vardiya sayilarini arttirmak, o makinenin
tirettigi pargay1, yart mamulu disaridan satin almak gibi yollarla giderilebilir. Eger kisitl
kaynak isgiicii ise o is¢inin yaptig1 isleri yapabilecek baska bir is¢i alinmasi, diger
isgileri o ig¢inin yaptigi isleri yapabilecek sekilde egitilmesi, o ig¢inin daha hizli
caligmasi igin egitilmesi yollariyla kisit giderilebilir.

Besinci Asama: Kisitlar Kaldirildiginda ilk Asamaya Geri Doniilmesi

Kisit ortadan kaldirildiginda, ilk asamaya geri doniilmesi ve siirece yeniden baslanmasi
gerekmektedir (Chase ve digerleri, 1998:791). Kisit kaldirildiktan sonra siirekli gelisme
stireci durmayacak, ¢linkii bagka bir kisit ortaya g¢ikacaktir (Ruhl, 1997b:18). Bu
noktada firma yonetimi, tembelligin bir sistem kisit1 olmamasimi saglamalidir (Ruhl,
1997b:18). Zira tembellik, sartlar degisince degismeye istekli olmayan yoneticileri
tanimlamaktadir. Ornegin, tembellige yenilen bir yonetici, mevcut kisit kaldirildiktan
sonra da sanki bu kisit ortadan kaldirilmamis gibi davranmaya devam etmektedir. Oysa,
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mevcut kisit kaldirildiktan sonra yeni kisit pazar kisiti olabilir ve yoneticiler bu
durumda pazar taleplerini arttirmaya ¢alismalidir.

2. Arastirma Yontemi

Bu calisma ile, firmalarm karliliklarini arttirilabilmesi igin, iiretim siirecinde ortaya
cikan kisitlarin tespit edilip giderilmesinin Onemine ydnelik bir arastirma yapmak
amaglanmis bu cergevede bir {iretim igletmesinde yapilan uygulama ile firmalarin
etkinligini sinirlayan kisitlarin olup olmadigi; iiretim siirecinde ortaya ¢ikan kisitlarin
giderilip giderilemeyecegi; bu kisitlarin giderilmesinin firma karlihgmi etkileyip
etkilemeyecegi sorularina cevap aranmigtir. Bu amagla, iiretim konusu insaat tespit
elemanlari, profil sistemleri olan bir iiretim isletmesinde tanimlayici (descriptive) ve
kesifsel (exploratory) olay calismalari olmak {izere iki tiir olay ¢aligmasi yapilmustir.

Aragtirmada  Oncelikle tanimlayici olay c¢aligmast gerceklestirilmistir.
Tanimlayici olay caligmalari uygulamada kullanilan muhasebe sistemlerini, tekniklerini
ve prosediirlerini tanimlayan olay calismalari olup, amaci muhasebe uygulamalarinin
tanimint yapmaktir (Ryan ve digerleri, 1992:114-115; Scapens, 1990:265). Bu
cercevede tanimlayici olay ¢aligmasi ile firmanin mevcut muhasebe ve liretim sistemleri
ortaya konmustur. Daha sonra kesifsel olay ¢alismasi gerceklestirilmistir. Kesifsel olay
calismalar1 belirli muhasebe uygulamalarinin nedenlerini arastirmak i¢in kullanilmakta
olup, amaci muhasebe uygulamalari hakkinda genellemeler yapabilmektir (Ryan ve
digerleri, 1992:114-115; Scapens, 1990:265). Bu g¢ergevede, teorinin uygulanmasi
diistiniildiigiinde, firmanin iiretim siirecinde kisitlar olup olmadigi, varsa bu kisitlarin
tespit edilip giderilmesinin firma karliligin1 ve verimliligini nasil etkiledigi ortaya
konulmustur. Uygulamanin yapilabilmesinde gerekli olan veriler, firmada konuyla ilgili
uzman kisilerle yapilan kapsamli yiiz yiize goriismelerle ve birtakim yazili kaynaklarla
saglanmustir.

Aragtirma yoOntemi olarak olay c¢alismasmin segilmesinin temel nedeni,
arastirmanin amaci ve incelenecek olay konusunun igerigidir. Arastirmanin amaci, bir
firmada derinlemesine, detayli bir aragtirma yapmay1 zorunlu kilmaktadir ki bu da olay
calismas1 yontemini kullanmay1 gerektirmektedir. Arastirma konusu, muhasebe
literatliriine yeni girmis bir yaklasim olup arastirmanin amaci, bir imalat isletmesinde,
tiretim asamasinda ortaya ¢ikabilecek kisitlarin belirlenip ortadan kaldirilmasinin,
iretim siirecini dolayisiyla firma karlilik ve verimliligini nasil etkiledigini ortaya
koymaktir. Bunun i¢in de mevcut maliyet ve iiretim sistemlerinin, {iretim siirecinin
detayli olarak incelenmesi, maliyet bilgilerinin toplanmasi, goriismelerin yapilmasi
gerektiginden, arastirma i¢in en uygun yontem olay calismasidir.

3. Olay Calismasi Bulgulari

Firmanin imalat konusu; ingaat tespit elemanlari, mermer tespit kancasi, profil
sistemleri, civata ve somundan olusmaktadir. Firma do6rt ana iiriin tiretmektedir. Bu
iiriinler ¢ok pargalidir ve degisik iiretim birimlerinde islem goriip daha sonra montajt
yapilarak “set” olarak nitelendirilen ana iiriin ortaya ¢ikmaktadir. Bu dort ana iriin
calismada “X”, “Y”, “Z” ve “W” {riinleri olarak nitelendirilecek olup, diger {irlinler bu
ana lrlinlerin degisik formlaridir. Profil (W) ile ilgili {iretim, siparis gelmediginden
otiirii iki senedir yapilmamaktadir. Bu yiizden X, Y ve Z iirlinleri incelenmistir.
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3 kalinlik x 30 genislik x 30 yiikseklik / 30 bacak (3x30x30/30) dlgiilerinde X
iiriinii iiretmek icin islem siireleri agagidaki tabloda verilmistir.

Tablo 5: Firmanin X Uriinii I¢in Herbir Makinede Harcanan Islem Siireleri

X Uriinii (3x30x30/30=45 gr)

Haftalik Talep 12.500 br/hafta

Satig Fiyati 0.50 $/br

Makinelerin Birim Isleme Siireleri

(Giinliik ¢alisma siiresi(dk)/Giinliik tiretim miktari(br)

1. Giyotin Makinesi 0.034 dk/birim (510dk/15.000br)
2. Boy Kesme Makinesi 0.094 dk/birim (510dk/5.400br)
3. Delik Delme Makinesi 0.1275 dk/birim (510dk/4.000br)
4. Biikme Makinesi 0.1275 dk/birim (510dk/4.000br)
S. Tirt1l Makinesi 0.142 dk/birim (510dk/3.600br)
6. Somun Makinesi 0.0204 dk/birim (510dk/25.000br)
7. Civata Makinesi 0.0204 dk/birim (510dk/25.000br)
8. Pim Makinesi 0.051 dk/birim (510dk/10.000br)
9. Kovan Makinesi 0.051 dk/birim (510dk/10.000br)
10. Konik Somun Makinesi 0.255 dk/birim (510dk/2.000br)
11. Pul Makinesi 0.094 dk/birim (510dk/5.400br)

Y iriinii, X triniinden farkli olarak pim yerine ayar koluna sahip olup, bu
griinler tasidiklart yiiklere gore farkliik gostermekte, kisaca Y iriinii ile daha agir
yiikler tagiabilmektedir.

3 kalinlik x 30 genislik x 87,5 boy olciilerinde Y iiriinii iiretmek i¢in islem
stireleri agsagidaki Tablo 6’da verilmistir.

Tablo 6: FirmaninY Uriinii I¢cin Herbir Makinede Harcanan Islem Siireleri

Y Uriinii (3x30x87.5)

Haftalik Talep 7.500 br/hafta

Satis Fiyati 0.65 $/br

Makinelerin Birim Isleme Siireleri

(Glinliik ¢alisma siiresi(dk)/Giinliik tiretim miktari(br)

1. Giyotin Makinesi 0.051 dk/birim (510dk/10.000br)
2. Boy Kesme Makinesi 0.094 dk/birim (510dk/5.400br)
3. Delik Delme Makinesi 0.1275 dk/birim (510dk/4.000br)
4. Biikme Makinesi 0.1275 dk/birim 510dk/4.000br)
5. Tirt1l Makinesi 0.142 dk/birim 510dk/3.600br)
6. Pul Makinesi 0.094 dk/birim 510dk/5.400br)
7. Civata Makinesi 0.0204 dk/birim (510dk/25.000br)
8. Somun Makinesi 0.0204 dk/birim (510dk/25.000br)
9. Ayar Kolu Boy Kesme Makinesi 0.094 dk/birim (510dk/5.400br)
10. Ayar Kolu Dis A¢ma Makinesi 0.094 dk/birim (510dk/5.400br)
11. Ayar Kolu Kafa Ezme Makinesi 0.094 dk/birim (510dk/5.400br)
12. Pim Makinesi 0.051 dk/birim (510dk/10.000br)
13. Kovan Makinesi 0.051 dk/birim (510dk/10.000br)
14. Konik Somun Makinesi 0.255 dk/birim (510dk/2.000br)

Bazen konik somun-kovan (Z Uriinii) tek basmna set olmaksizin siparis
edildiginden bu pargalar da iriin kategorisine girmektedir. Z {iriinii konik somun-
kovandan olugmakta olup, asagidaki Tablo 7’de islem siireleri ve haftalik talep
verilmistir.
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Tablo 7: Firmanin Z Uriinii I¢cin Herbir Makinede Harcanan Islem Siireleri

Z Uriinii

Haftalik Talep 12.500 br/hafta

Satis Fiyati 0.16 $/br

Makinelerin Birim Isleme Siireleri
(Giuinliik ¢alisma siiresi(dk)/Giinliik {iretim miktari(br))

1. | Kovan Makinesi 0.051 dk/br (510dk/10.000br)

2. | Konik Somun Makinesi 0.255 dk/br (510dk/2.000br)

Firmada siparis maliyet sistemi uygulanmaktadir. GUG orani direkt isgilik
saatine gore hesaplanmaktadir. Direkt iscilik giderleri 3,5 $/saat tir. GUG ise saat basina
5,49 $ olarak dikkate alinmaktadir. Her ii¢ iiriin i¢in, birim bagina direkt is¢ilik giderleri
ve GUG sirastyla:X Uriinii igin toplam direkt iscilik gideri 785,45833 $, birim basma
direkt iscilik gideri 0,063 $/br, direkt iscilik siiresi 224,41 saat, X Uriinii Basina GUG
0,09856 $/br; Y Uriinii icin toplam direkt iscilik gideri 610.4 $, birim basmna direkt
iscilik gideri 0,081 $/br, direkt iscilik siiresi 174,4 saat, Y Uriinii Basma GUG 0,12766
$/br; Z Uriinii i¢in toplam direkt iscilik gideri 39,375 $, birim basina direkt iscilik gideri
0,00315 $/br, direkt iscilik siiresi 11.25 saat, Z Uriinii Basina GUG 0,00494 $/br dir.
Asagidaki Tablo 8’de firmanin toplam iiretim maliyeti gosterilmistir.

Tablo 8: Firmanin Uriin Maliyeti Hesaplanisi

Finansal Bilgiler X Uriinii Y Uriinii Z Uriinii (Parc¢al)
Direkt Hammadde 0,26 $/br 0,44 $/br 0,0304 $/br
Direkt Iscilik 0.063 $/br 0.081 $/br 0.0032 $/br
Birim Basina Direkt Maliyetler 0.323 $/br 0.521 $/br 0.0336 $/br
Her bir iiriine diisen GUG. 0.09856 $/br 0.12766 $/br 0.00494 $/br
Birim Uretim Maliyeti 0.42156 $/br 0.64866 $/br 0.03854 $/br
Uretilen birim sayis 12.500 br 7.500 br 12.500 br
Satig Fiyati 0.50 $/br 0.65 $/br 0 $/br
Birim bagina kir (zarar) 0.07844 $/br 0.00134 $/br (0.03854 $/br)

4. Bulgularin Degerlendirilmesi
Firmada yetkili kisilerle yapilan goriisme sonucu, son ii¢ yillik satig, iretim ve isgiicii
ortalamalarina gore, isgiicii arttiginda iretimin arttii ancak, satislarda artis olmadigi
Ogrenilmistir. Satis rakamlarinin tiretimle dogru orantili olarak artmamasi stoklarin
artigt anlamina gelmektedir. Satisin artmama nedeninin, X, Y ve Z iriinlerinin
tamamlanmasi i¢in gereken konik somun pargasimin (yart mamuliin) yetersizligi oldugu
tespit edilmistir. Talep edilen {irlin setinin bir pargasini olusturan konik somunun
yetersiz olmasindan Z {iriinii olusamamakta, bu iiriin i¢in iretilen diger parca, yari
mamul stoklarini arttirmaktadir.

Firmada yapilan inceleme sonucu X, Y ve Z iiriinlerinin iiretiminde konik
somun gerektigi tespit edilmistir. Konik somun makinesinin X, Y ve Z {irlinlerinin
iiretiminde kisit oldugunun hesaplanist asagidaki Tablo 9°da gosterilmistir.
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Tablo 9: Firmada Kisitin Tespit Edilmesi

Uriinler | Bir. Isleme Siiresi*Haft. Talep | Haft. Gereken Siire

| Topl.Kap.%

Giyotin Makinesi (1 Makine)

X 0.034 dk/br 12500 br [ 425 dk (807.5/2550)
Y 0.051 dk/br 7500 br 382.5 dk % 31.67
Toplam 807.5 dk
Boy Kesme Makinesi (2 Makine)
X 0.094 dk/br 12500 br 1175 dk (1880/5100)
Y 0.094 dk/br 7500 br 705 dk % 34.86
Toplam 1880 dk
Delik Delme Makinesi (2 Makine)
X 0.1275 dk/br 12500 br 1593.75dk (2550/5100)
Y 0.1275 dk/br 7500 br 956.25d %50
Toplam 2550 dk
Biikme Makinesi (2 Makine)
X 0.1275 dk/br 12500 br 1593.75dk (2550/5100)
Y 0.1275 dk/br 7500 br 956.25 dk % 50
Toplam 2550 dk
Tirt1l Makinesi (2 Makine)
X 0.142 dk/br 12500 br 1775 dk (2840/5100)
Y 0.142 dk/br 7500 br 1065 dk % 55.69
Toplam 2840 dk
Somun Makinesi (1 Makine)
X 0.0204 dk/br 12500 br [ 255 dk (408/2550)
0.0204 dk/br 7500 br 153 dk % 16
Toplam 408 dk
Crvata Makinesi (1 Makine)
X 0.0204 dk/br 12500 br  [255 dk (408/2550)
Y 0.0204 dk/br 7500 br 153 dk % 16
Toplam 408 dk
Pim Makinesi (1 Makine)
X 0.051 dk/br 12500 br [ 637.5 dk (1020/2550)
Y 0.051 dk/br 7500 br 382.5 dk % 40
Toplam 1020 dk
Tablo 9: Firmada Kisitin Tespit Edilmesi (Devami)
Kovan Makinesi (1 Makine)
X 0.051 dk/br 12500 br [ 637.5 dk (1657.5/2550)
Y 0.051 dk/br 7500 br 382.5 dk % 65
V4 0.051 dk/br 12500 br [ 637.5 dk
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| Toplam | 1657.5dk |
Konik Somun Makinesi (2 Makine)
X 0.255 dk/br 12500 br  [3187.5 dk (8287.5/5100)
Y 0.255 dk/br 7500 br 1912.5 dk % 162.5
Y4 0.255 dk/br 12500 br  [3187.5 dk
Toplam 8287.5 dk
Pul Makinesi (1 Makine)
X 0.094 dk/br 12500 br 1175 dk (1880/2550)
Y 0.094 dk/br 7500 br 705 dk % 73.73
Toplam 1880 dk
Ayar Kolu Boy Kesme Makinesi(1 Makine)
Y 0.094 dk/br [ 7500 br 705 dk (705/2550)
Toplam 705 dk % 27.65
Avyar Kolu Dis A¢gma Makinesi(1 Makine)
Y 0.094 dk/br [ 7500 br 705 dk (705/2550)
Toplam 705 dk % 27.65
Ayar Kolu Kafa Ezme Makinesi(1 Makine)
Y 0.094 dk/br [ 7500 br 705 dk (705/2550)
Toplam 705 dk % 27.65

Her bir makinenin kapasitesi haftada 2550 dakikadir (8,5 saat/giin x 60 dk x 5
giin). Tablo 9’da goriildiigi gibi X, Y ve Z dirlinlerini iiretmek icin Konik Somun
makinesi digindaki tiim makinelerin haftalik gereken kapasiteleri, makinelerin haftalik
mevcut Uretim miktarlarindan az oldugundan bu makineler kisit degildir. Firmanin
tiretim siirecinde darbogaz olan kaynak Konik Somun makinesidir. Ciinkii X, Y ve Z
triiniini Gretmek bu makinede gereken kapasite, haftalik 8.287,5 dakikadir ancak
mevcut kapasite 2 tane konik somun makinesi oldugundan (2.550dk.x2) 5.100
dakikadir. Bu da gerekli kapasitenin gerisindedir. Bu demek oluyor ki, taleplere uygun
olarak iiriin setlerini olugturmak i¢in gereken konik somunun tamamu iiretilememekte,
sadece 5.100 dakikada iiretilen miktar kadar iirlin olusabilmektedir (5.100dk x
2000br/510 dk = 20.000 birim/hafta). Bunun sonucu olarak iiretilemeyen {irlin i¢in
gereken parcalar, yar1 mamul stoklarinin artmasina neden olmaktadir.

Daha once de belirtildigi gibi X diriiniiniin haftalik talebi 12.500 birim, Y
uriniiniin haftalik talebi 7.500 birim, Z Urtniniin haftalik talebi ise 12.500 birimdir.
Ancak firmada mevcut olan Konik Somun kaynagindaki kisittan 6tiirii, bu taleplerin
hepsini karsilamak miimkiin olamayacak, yukarida hesaplandigi gibi, haftada sadece
20.000 birimlik siparis karsilanabilecektir. Bu durumda, firma igin haftalik 20.000
birimlik optimal {iriin karmasmin hesaplanmasi ve bu dogrultuda iiretim yapilmasi
gerekmektedir. Ciinkii haftalik taleplerin tamamini karsilamak iizere liretim durumunda
Konik Somun kisitindan 6tiirii 20.000 birim disinda {iretilenler yar1 mamul stoklar1
olarak stoklara almacaktir ki bu da firmanm bu stoklar i¢in katlanacagi maliyetleri
arttiracaktir. Kapasite kisitinin olmast durumunda optimal iirlin karmasin1 hesaplarken
ama¢ firmanin kisitinin siirecini en yiiksek diizeye cikarmaktir. Siire¢ degeri dikkate
alinarak optimal iiriin karmasinin hesaplanisi asagidaki Tablo 10°da gosterilmistir.
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Tablo10:Firmada Kapasite Kisit1 Varliginda Optimal Uriin Karmas1 Hesaplanisi

KONIK SOMUN MAKINESI

Urlin| Satis | Hammadde Stireg Birim | Dakika Basma | Uretim | Optimal
Fiyati Maliyeti Isleme Siireg Onceligi | Uretim
Siiresi Miktar1
X 10.508/br| 0.26%/br 0.24%/br | 0.255 | (0.24/0.255) 1 12.500
dk/br 0.94 $/dk br
Y [0.658/br| 0.44$/br 0.21$/br | 0.255 | (0.21/0.255) 2 7.500
dk/br 0.82 $/dk br
Z 10.16%$/br [ 0.0704%/br | 0.0896%/br | 0.255 | (0.0896/0.255) 3| e
dk/br 0.35 $/dk

Tabloda 10°da goriildiigii gibi, X iiriinii dakika basina en yiiksek siirece sahip
oldugundan karlilik agisindan o6ncelikli {iretilmesi gereken iiriin X driiniidiir. Kalan
kapasiteye gore Y ikinci, Z ise {igiincii sirada iiretilmelidir. Bu durumda optimal {iretim
miktar1 su sekilde hesaplanabilmektedir:

X Uriinii = 0,255 dk/br.x 12.500 br/hafta =3.187,5 dk/hafta (gereken kapasite)
2.550 dk.x2 makine = 5.100 dk/hafta (mevcut kapasite)
(5.100-3.187.5=1.912.5 dk/hafta (Konik Somun makinesinin kalan kapasitesi)

Y Uriinii = 0,255 dk/br x Y br/hafta=1.912.5 dk/hafta
Y =17.500 br/hafta

Goriiliyor ki, Konik Somun makinesinin kapasitesi ile en yiiksek siireci
saglayacak iiriin karmasi1 X = 12.500 birim, Y = 7.500 birim olup mevcut kapasite Z
tirlinliniin tiretimini elvermemektedir. Bu iiretim miktarlart ile firmanin saglayacagi
toplam siire¢ (12.500 br x 0,24$ + 7.500 br x 0,21) = 4.575 $ dir. Aym1 sekilde firmada
da halihazirda 12.500 birim X {irlinii ile 7.500 birim Y {irlinii iiretilmekte olup, Z {iriini
iretilememektedir. Ancak, firmada X ve Y iiriiniinde kullanilan gdvde iiretimi igin
gerekli hammaddeleri temin etmek i¢in finansal giiciin iyi olmadig1 durumda, Z tirtini
iiretimini ve satigin1 gerceklestirmek daha avantajli goriildiigiinden, Z {iriinii iiretiminde
gerekli kovan yart mamulleri tiretimine devam edilmektedir. Bu sekilde yar1 mamul
stok maliyetleri artmaktadir. Oysa firmaya Onerilen optimal iiriin karmasi ile Z iiriinii
iiretilmediginden bu iriin i¢in gerekli kovan yart mamulii de iiretilmeyecek bu sayede
bu yart mamul stok maliyetleri dnlenmis olacaktir. Onerilen optimal iiriin karmasi
iretimi ile elde edilecek kar/zarar asagida hesaplanmustir:

Kar/zarar = Siire¢ — Faaliyet Giderleri

Kar/zarar= 4.575$/hafta-3.585$/hafta(Dir.Is¢.(1395,85$/hafta)+GUG(2.189,45 $/hafta))
Kér= 990 $/hafta

Elde edilen toplam siire¢ ve kar su sekilde de gosterilebilmektedir:
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Satig Gelirleri($/hafta).... . PRSI B B8 170
(12.500 brx 0,50$ + 7.500 br x 0 65$)

(-) Hammadde Maliyeti($/hafta) ... ettt et e e e e 102020550
(12.500 br x 0,26%$+7.500 br x O,44$)

Siireg($/hafta).... . ..4.575
(-) Faaliyet G1derler1($/hafta )(D1r Isg: + GUG) ...................................... 3.585
(1395.85$/hafta(785,45+610,4) +2.189.45 $/hafta(1.232+957,45))

KAr($/hafta).......oooiniii e 990

Sistemdeki tiim pargalar diger kisith olmayan kaynaklarin etkinligi diisiirse bile
kisith kaynagi destekleyecek sekilde diizenlenmelidir. Yani her sey X diiriiniinden
12.500 birim, Y iriiniinden 7.500 birim {iretilmesi kararmin uygulanmasi i¢in seferber
edilmelidir. Ornegin X iiriiniinden 12.500 birim, Y iiriiniinden 7.500 birim iiretilmeye
karar wverildikten sonra diger kisitli olmayan kaynaklarin kullanim oranlarimi
inceledigimizde, Kovan ve Konik Somun makinelerinin digindaki makinelerin haftalik
gereken kapasitelerinde degisiklik olmamaktadir. Ciinkii bu {iriin karmasina gore X ve
Y driinleri haftalik talep miktarinda tretilmekte, bu makinelerde de sadece X ve Y
iiriinleri tretilmektedir. Ancak bu {irlin karmasina gére Konik Somun makinesi olmasi
gerektigi gibi % 100 kapasitede iiretirken, Kovan makinesinin kullanim kapasitesi %
65’ten % 40’a diismiistiir. Asagidaki Tablo 11°de bu hesaplamalar gosterilmistir.

Tablo11:Firmada Optimal Uriin Karmasi Uretiminde Konik Somun ve Kovan Makinesi

Uriinler | Bir.isleme Siiresi*Haft.Talep | Haft.Gereken Siire | Topl.Kapasite
Konik Somun Makinesi

X 0.255 dk/br 12500 br 3187.5 dk 5100/5100
Y 0.255 dk/br 7500 br 1912.5 dk % 100
Y4 0.255 dk/br

Toplam 5100 dk

Kovan Makinesi

X 0.051 dk/br 12500 br 637.5 dk 1020/2550
Y 0.051 dk/br 7500 br 382.5 dk % 40
Z 0.051 dk/br | =======-=-

Toplam 1020 dk

Firmada konik somun kisitinin giderilmesi i¢in iki alternatif 6ne siiriilmiistiir.
Bu alternatiflerden birisi gerekli olan konik somunun yurt disindan satin alinmasi, digeri
ise vardiya sayisinin arttirilmasidir. Firmadaki konik somun makinesindeki kisitin,
oncelikle bu iriinii firma digindan temin etmek yoluyla giderildigini diislindiigiimiizde
nasil bir sonug ¢ikacagini aragtiralim.

Mevcut durumda konik somunun birim hammadde maliyeti 0,040$/birim iken,
bu {irliniin yurtdisindan (Tayvan) alinmasi durumunda hammadde maliyeti 0,070
$/birim olmaktadir. Mevcut durumda X triiniiniin haftalik talebi 12.500 birim, Y
iirliniintin 7.500 birim, Z {riiniin ise 12.500 birimdir. Ancak, konik somun makinesinin
darbogaz olmasindan o&tiirli mevcut kapasite sadece X ve Y dirliniin iretilmesine
elvermektedir. Konik somun yurtdigindan temin edildiginde bu kisit ortadan kalkmakta,
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ancak hammadde maliyetleri birim bagmna 0,03 $ artmaktadir. Konik somunun ithal
edilmesi durumunda olusacak stire¢ degeri asagidaki Tablo 12°de verilmistir.

Tablo12: Firmada Kisitin, Uriiniin Ithal Edilmesi Yoluyla Giderilmesiyle Kazanilan Siireg

Uriinler Satis Fiyati Hammadde Maliyeti Siirec

X 0.50 $/birim 0.29 $/birim 0.21 $/birim
Y 0.65 $/birim 0.47 $/birim 0.18 $/birim
V4 0.16 $/birim 0.1004 $/birim 0.0596 $/birim

Bu kisitin giderilmesi sonucu X, Y ve Z {iiriinii haftalik talepleri miktarinda
tiretilebilecektir. Bu durumda toplam siire¢ (12.500br x 0,21$+7.500 br x 0,18% +
12.500 br x 0,0596%) 4.720%/hafta olacaktir. Elde edilen toplam siire¢ ve kar su sekilde
gosterilebilmektedir:

Satig Gelirleri($/hafta).... . v 130125
(12.500 brx 0,50% + 7. 500 br X O 65$+ 12 500 br X 0 16 $)

(-) Hammadde Maliyeti($/hafta).... . rreiiiii.....8.405
(12.500 br x 0,29$+7.500 br x 0 47$+ 12 500 br X 0 1004 $)

Siireg($/hafta).... . SO ..4.720
(-) Faaliyet G1derler1($/hafta)(D1r Isg + GUG) ......................................... 3.686
(1.435.22 $/hafta (785,45+610,4+39,37)+ 2.251,21 $/hafta(1.232+957,45+61,76))
KAr($/hafta).. ... 1.034

Tayvan’dan konik somunun getirilmesi ile konik somun kisitinin
kaldirilmasiyla hammadde maliyetleri artmig ve kovan iiretimi igin iscilik ve genel
iretim giderleri de artmistir. Ancak, Z {iriiniin iretilebilmesinden otiirii satiglar da
artmis oldugundan bunlarin sonucu olarak da haftalik kar, kisitin olmasi durumundaki
optimal iiriin karmasinin {iretilmesi durumuna goére artmistir (1.034 $/hafta > 990
$/hafta). Kar marjlari; (Net Kar / satiglar = 990 / 11.125 $ = % 8,90) (Net Kar / satiglar
=1.034/13.125% = % 7,88) olarak hesaplanmaktadir. Konik somun kisitin1 ¢6zmek i¢in
ek maliyet eklenmesiyle haftalik kar 1.034 $’a ¢ikmustir, ancak kar marji % 8,9 dan %
7.88’¢ inmistir.

Konik somun makinesindeki kisiti gidermek igin Onerilen ikinci alternatif,
firmada vardiya sayisini arttirmaktir. Firmadaki konik somun makinesindeki kisitin,
firmadaki vardiya sayisini tek vardiyadan iki vardiyaya c¢ikarmak yoluyla giderildigi
disiiniildiigiinde, c¢ift vardiya ile iiretimde yine firmanin iiretim siirecinde kisit s6z
konusu olmadigindan X, Y ve Z {iriinii haftalik talepleri miktarinda iretilebilecektir
(X=12.500 br, Y=7.500 br, Z=12.500 br). Firmadaki vardiyanin ikiye c¢ikarilmasi
durumunda siire¢ degeri asagidaki Tablo 13’de gosterildigi sekilde olusacaktir.

Tablo13:Firmada Kisitin, Iki Vardiyayla Calisilmas: Yoluyla Giderilmesiyle Kazanilan Siireg

Uriinler Satis Fiyati Hammadde Maliyeti Siire¢

X 0.50%/birim 0.26%/birim 0.24$/birim

Y 0.65%/birim 0.44$/birim 0.21$/birim

Z 0.16$/birim 0.0704$/birim 0.0896%/birim
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Firmada iki vardiyayla c¢alisilmasi yoluyla kisitin kaldirilmasi durumunda elde
edilen toplam siire¢ ve kar asagidaki sekilde hesaplanmaktadir:

Satig Gelirleri($/hafta).... . 130125
(12.500 brx 0,508 + 7. 500 br X 0 65$+ 12 500 br X 0 16 $)

(-) Hammadde Maliyeti($/hafta).... v ... 1.430
(12.500 br x 0,26$+7.500 br x 0 44$+ 12 500 br X 0 0704 $)

Siire¢($/hafta).... . e U ...5.695
(-) Faaliyet Glderlerl($/hafta)(D1r Isg +GUG) ......................................... 4.798

Dir. Is¢.(1.868$/hf (785,45+610,4+(236,25x2))
GUG(2.930 $/hf (1.2324+957,45+(67,5dir.is.sax5,49$x2))
KAr(S/hafta).......oouvnieii i e 897

Ozetle, konik somun kisitimin firmada iki vardiya calisilmasi yoluyla
kaldirilmast ile konik somun-kovan (Z) iiretimi igin faaliyet giderleri ikiye katlanmakta,
ancak Z triiniin tretilebilmesinden 6tiirii satiglar ve siire¢ artmaktadir. Ancak haftalik
kar kisitin olmasi durumundaki optimal iiriin karmasinin iiretilmesi durumuna gére az
da olsa diisiis gostermistir (897$ / hafta < 9908 / hafta). Kar marjlar ise; (Net Kar /
satiglar = 990 / 11.125% = % 8,90) (Net Kar / satiglar = 897 / 13.125$ = % 6,83) olarak
hesaplanmaktadir. Konik somun kisitint ¢dzmek i¢in vardiya sayisini arttirmakla
haftalik kar 900 $’dan 897 $’a diismiis, aym sekilde kar marji % 8,9’dan %6,83°¢
inmistir. Bu kér marj1 optimal iiriin karmasi tiretildigi zaman elde edilen kar marjindan
diisiik oldugu gibi, {irtinlin yurtdisindan temin edilerek kisitin giderilmesi alternatifine
gore de diisiiktiir (% 6,83 < % 7,88). Dolayisiyla iki oneri (yurt disindan satinalma ve
cift vardiya ile c¢alisma) arasinda tercih yapilmasi durumunda konik somunun
yurtdigindan temin edilmesi 6nerisi kabul edilmelidir.

Firmada optimal {riin karmasinin ve karliligin belirlenmesinde dogrusal
programlamadan faydalanildiginda problem asagidaki sekilde formiile edilmektedir:

Max. Siireg: 0.24 X+ 0.21 Y+ 0.0896 Z

Kisitlar:
0.034X +0.051 Y <2.550
0.094X +0.094 Y <5.100
0.1275X+0.1275Y <5.100
0.1275X+0.1275Y <5.100
0.142X +0.142 Y <5.100
0.0204 X +0.0204 Y <2.550
0.0204 X +0.0204 Y <2.550
0.051 X +0.051 Y <2.550

0.051 X +0.051 Y+0.051Z <2.550
0.255X +0.255 Y+0.255Z <5.100

0.094X +0.094 Y <2.550
0.094 Y <2.550
0.094 'Y <2.550
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0.094 'Y <2.550
0<X<12.500
0<Y< 7.500
0<Z<12.500

Problem ¢6ziimlendiginde dogrusal programlama kullanilarak elde edilen
sonug ile kisitlar teorisi bes asamali siireci ile elde edilen sonug ayni olup, her ikisinde
de {irtin karmas1 X=12.500 birim Y=7.500 birim, toplam siireg ise 4.575 $’dur.

Ozetle, bir imalat firmasinda yapilan arastirma ile firmada kisitin olup
olmadigi, varsa kisitlarin giderilip giderilemeyecegi ve kisitlarin giderilmesinin firma
karmi etkileyip etkilemeyecegi sorularina cevap aranmustir. Ik arastirma sorusuna
cevap vermek tlizere elde edilen sonucglara gore, firmada kapasite kisiti oldugu tespit
edilmistir. Uretim siirecinde tespit edilen konik somun makinesindeki kisittan -
dolayisiyla konik somun parcasinin yetersizliginden- otiirli Z irtinii olusamamakta bu
durum kovan yart mamullerinin stok olarak birikmesine neden olmaktadir. Bu da
firmanin bu yari mamul stoklari i¢in katlandig1 giderleri arttirmaktadir. En 6nemlisi
iriiniin {retilememesinden Otlirii misteri talepleri yerine getirilememekte bu da
karliligin azalmasina neden olmaktadir.

fkinci arastirma sorusunun cevabi, firmanmn iiretim siirecinde mevcut Konik
somun makinesindeki kisitin giderilebilecegidir. Bu kisitin giderilmesi igin firmaya iki
oneri de bulunulmustur. Bunlar; konik somun yari mamuliiniin yurt digindan temin
edilmesi ve firmada iki vardiya ¢alisilmasidir. Ancak bu iki alternatif uygulanmadan
once firmada kisit s6z konusu iken optimal {iriin karmasi tespit edilmistir. Cilinkii, bu
optimal iiriin karmasi ile konik somun yetersizliginden 6tiirli olugan yar1 mamul stoklari
onlenmis olmaktadir.

Uciincii aragtirma sorusunun cevabi iki Onerinin incelenmesi ile ortaya
konulmustur. Birinci 6neri konik somun pargasinin yurt disindan temini, ikinci Oneri
firmada cift vardiya ile ¢alisiimasidir. Bu ¢ercevede iki Onerinin ayr1 ayri sagladigi satis
kari ve sebep oldugu maliyetler dikkate alinarak hesaplamalar yapilmistir.
Hesaplamalarin sonucunda konik somun pargasinin disardan satin alinmasinin, firmada
¢ift vardiya ile g¢alisilmasindan daha fazla kar sagladigi tespit edilmistir
(1.034$/hafta>897$/hafta). Ustelik her iki oneriyle de kisitlarn ortadan kaldirilmasi
sonucu elde edilen satig geliri ve toplam siireg, firmada kisit s6z konusu iken Onerilen
optimal {irlin karmas: {iretimi durumunda elde edilen satig geliri ve siiregten daha
yliksektir. Ancak firmada g¢ift vardiya calisilmasi durumunda elde edilen haftalik kar,
konik somun yar1 mamuliiniin yurt digindan satin alinmasi ile elde edilen haftalik
kardan daha disik oldugu gibi (897$/hafta<1.034$/hafta), kisit s6z konusu iken
Onerilen optimal triin karmasmin iretimi ile elde edilen haftalik kardan da disiiktiir
(897 $/hafta< 900 $/hafta). Dolayisiyla bu iki alternatiften en fazla kar1 saglayan konik
somun yart mamuliiniin yurt disindan temin edilmesi Onerisi, tercih edilen Oneridir.
Satig karliliklar1 incelendiginde goriilmekte ki, ayni sekilde konik somun pargasinin yurt
disindan alinmasi durumunda elde edilen kar marji, ¢ift vardiya ile tiretim durumunda
elde edilen kar marjindan daha yiiksektir (% 7,88>% 6,88). Ancak unutmamak gerekir
ki, kisitin oldugu durumda optimal iiriin karmasinin iiretimi durumunda kar marj1 her iki
alternatife gore daha yiiksektir (% 8,9>% 7,88>% 6,83).
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Tiim bu sonuglara gore firmaya, konik somun yar1t mamuliinii disaridan satin
almak yoluyla kapasite kisitin1 ortadan kaldirmasi dnerilmektedir. Ciinkii, her ne kadar
konik somunu disaridan temin ederek elde edilen kar marji, kisit s6z konusu iken
Onerilen optimal iiriin karmasi tiretiminde elde edilen kar marjindan diisiik de olsa, bu
sekilde firma kisiti kalktigindan Otiirii tiim siparigler karsilanabilmektedir. Bunlarin
sonucu olarak satis geliri arttig1 gibi en onemlisi olusabilecek pazar kisiti da 6nlenmis
olacaktir. Eger kar marji azda olsa yiiksek diye diisiiniilerek kisitin oldugu ortamda
onerilen optimal {iriin karmasinin {iretimi tercih edilirse firma, sipariglerin tiimiind
kargilayamayacak bu da miisterileri, taleplerini zamaninda karsilayabilecek bagka
firmalara yoneltecektir. Tiim bunlarin sonucu olarak da firmanin pazar pay1 azalacak ve
en nihayetinde elde edecegi kar da azalacaktir. Bu durumda firmaya 6nerilen ve firma
icin en dogru olan kapasite kisitinin (Konik somun makinesi), konik somun yar1
mamuliinii yurt disindan satin alinarak kaldirilmasidir.

Sonuc¢

Bu arastirmada kisitlar teorisi yonetim muhasebesi agisindan incelenmistir. Bir imalat
firmasinda yapilan uygulama ile firmanm {retim siirecinde mevcut kapasite kisitinin
giderilmesinin firma karina etkisi ortaya konulmustur. Bu ¢ercevede firmada iki tiir olay
calismast yapilmistir. ilki tamimlayic1 olay galismasi olup, bu olay calismasinda
firmanin mevcut iiretim ve muhasebe sistemi ortaya konulmustur. Ikincisi kesifsel olay
¢alismasi olup, bu olay c¢alismasinda da kisitlar teorisinin bu firmada uygulanmasi
diistiniildiigiinde firma karinin nasil etkilendigi ortaya konulmustur.

Bir imalat isletmesinde yapilan arastirma sonucunda kisitlar teorisinin
uygulanilmasi diistiniildiigiinde, satiglarin ve toplam siirecin arttigi, yari mamul
stoklarinin azaldig1 ve bunlarin sonucu olarak da siparislerin tam olarak ve zamaninda
karsilanabildigi tespit edilmistir. Ayrica problem dogrusal programlama modeli ile
¢ozlilmiis ve kisitlar teorisi bes asamali siireci ile elde edilen sonugla ayni sonuca
ulasildig tespit edilmistir.

Bundan sonra yapilacak ¢aligmalar i¢in kisitlar teorisinin ve siireg
muhasebesinin kullanilabilecegi diger potansiyel alanlardan birisi, iriin maliyeti
hesaplamalar1 olabilir. Kisitlar teorisinin kullanilabilecegi potansiyel alanlardan digeri,
kapasite kisitlart disindaki kisitlarin, firma karina olan etkisini incelemek olabilir.
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