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HEDEF MALĠYETLEME YÖNTEMĠNĠN YENĠ ÜRÜN GELĠġTĠRMEDE 

KULLANILMASI: PLASTĠK BORU ÜRETĠM ĠġLETMESĠNDE BĠR 

UYGULAMA 

ÖZET 

Geleneksel maliyet yöntemlerinin yetersiz kalması çağdaĢ maliyetleme 

yöntemlerinin ortaya çıkmasını sağlamıĢtır. Günümüzdeki rekabetçi ortamda 

maliyetler, satıĢ piyasasının ortaya koyduğu maliyetlere ulaĢabilmek için 

kullanılmaya baĢlanmıĢtır.  

ÇağdaĢ maliyet yöntemlerinden hedef maliyet yaklaĢımını, fiyatı belirleyen rekabetçi 

piyasa koĢullarında arzu edilen kar marjlarına ulaĢmada kullanılan bir rekabet aracı 

olarak ifade etmek mümkündür.  

Ġç piyasada inĢaat sektöründe yaĢanan geliĢmeler, enerji projelerine bağlı uzun boru 

hatları, doğalgaz dağıtım Ģebekeleri, petrol ve su ihtiyacına yönelik alt yapı 

çalıĢmaları plastik boru sektöründeki geliĢimi oldukça artırmaktadır.  

YaĢam kalitesinin giderek artması, insanların kendilerini rahatsız etmeyecek 

üzerlerinde stres yaratmayacak ortamlarda bulunmak istemesi de sessiz boru 

ihtiyacını doğurmuĢtur. Günümüzde çoğu prestijli inĢaat firmasının tercihi sessiz 

boru olmaktadır. Bu nedenle çalıĢmanın yapıldığı, sektörde kalitesi ile öne çıkan 

plastik boru üretim iĢletmesi sessiz boru pazarına girmek istemektedir.  

Piyasaya sürülmek istenen sessiz borunun baĢarılı olabilmesi için müĢterinin ne 

istediğinin bilinerek bundan ödün vermeden, istenen karlılıkta, piyasa rekabetindeki 

fiyatlara göre yeni ürünün sunulmasının gerekliliği açıktır. Sadece müĢteri odaklı 

ürün üreterek piyasaya sürmek kötü sonuçlara neden olabilir bu nedenle uygulama 

çalıĢmasında hedef maliyet yöntemine gidilmiĢtir. Bu çalıĢma fabrika ortamında 

gerçek hayattan bir uygulamanın aĢamalarını sunmayı amaçlamıĢtır. Sessiz borunun 

özelliklerinden bahsedilmiĢ, ürünün üretilmesi için gereken iĢçilik süresini bulmak 

için zaman etüdü yapılmıĢtır. Ortalama gözlem süresi üzerine toleranslar eklenerek 

ve standart zaman hesaplanmıĢtır. Genel üretim giderinin hesaplanabilmesi için 

yardımcı üretim departmanları ve bunların ürün maliyeti üzerindeki dağıtım 

anahtarlarının parametreleri belirlenmiĢtir. Rekabet piyasasındaki fiyatlara göre 

hedef satıĢ fiyatları ve hedef maliyetler belirlenmiĢtir. 

Anahtar Kelimeler: Maliyet, Hedef Maliyet, Sessiz Boru, Zaman Etüdü. 
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 THE TARGET COSTING METHOD FOR NEW PRODUCT 

DEVELOPMENT: AN APPLICATION IN PLASTIC PIPE PRODUCTION 

FACTORY 

ABSTRACT 

As traditional cost management becomes inadequate, up to date cost management 

methods are emerging. Cost analysis is used more frequently to satisfy today's 

competitive markets. 

Target costs, one of the contemporary cost management programs, aim to search for 

cost structures that are suitable for the competitive markets while keeping the 

margins at a sustainable level.   

Advancements in the domestic construction such pipelines related to energy lines, 

natural gas distribution hubs, infrastructure needs for oil and water needs, provide 

increased demand for the plastic pipe industry.  

With technological advancements, the overall quality of life has increased 

tremendously. People all over the world now demand to live in environments that are 

comfortable and stress-free. This pushes prestigious construction companies to 

choose silent pipes for their infrastructures. The pipe manufacturing company in 

which this research is conducted at stands out as a high-quality pipe supplier, and 

thus is aiming to manufacture silent pipes to satisfy construction company's needs.  

In order to satisfy the silent pipe market, the company is aiming to push out products 

that are suitable for its customer's needs, are at acceptable price levels, have enough 

profitability while not trading off its high quality. Just manufacturing products 

according to customers need and omitting the needs of the management would end 

up undesired results, thus cost management techniques were used. This study aims to 

demonstrate the steps of a real production scenario. The properties of silent pipes are 

stated and sensitive time studies are conducted to identify working hours needed. 

Standard production times are derived by taking average observation values from the 

time studies and are normalized by adding the tolerances on top. To calculate the 

total production cost, work and effort required from assisting production departments 

are also accounted for and added. Finally, the target prices were determined 

according to the target costs and the market conditions. 

Keywords: Cost, Target Cost, Silent Pipe, Time Study 
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1. GĠRĠġ 

Genel tanımıyla maliyet, hedeflenen herhangi bir sonuca varmak için katlanılması 

gereken esirgemezliklerin parasal toplamıdır. Maliyeti oluĢturan öğeler ise bu 

sonuçlara varmak için katlanılan esirgemezlikler yani giderlerdir. Giderlerin ihtiyaç 

duyulan Ģekilde ve ayrıntıda tespit ve takip edilmesi, doğru gider yerlerine dağıtımı 

ve mamul üzerine yüklenmesini sağlayan kayıtlar maliyet sistemini oluĢturmaktadır. 

Maliyet sistemleri, maliyet yönetimi konusunda yardımcı ve önemli bir etmen olarak 

kullanılmaktadırlar [1]. 

Maliyet yönetimi, maliyet verilerinin analizi ile iĢletme faaliyetlerinin ürün 

üzerindeki katkısının artırılmasını sağlamalıdır. Bu sayede iĢletmenin rekabet gücü 

artacaktır. 

Fiyat, kalite ve fonksiyonel açıdan sürekli rekabet içinde olan iĢletmeler için 

geleneksel maliyet yöntemleri maliyet yönetimi için yeterli olmamaktadır.  

Mevcut küresel rekabet piyasasında, iĢletmeler doğru ürünleri doğru fiyatlarla 

piyasaya sunmalı ve kar elde edip hayatta kalabilmek için maliyetlerini 

yönetmelidirler. AraĢtırmalar 1970‟lerden bu yana kurulan Japon Ģirketlerinde 

rekabet aracı hedef maliyet yönetimini kullandığını göstermektedir. Bunun nedeni 

hedef maliyet uygulamalarının, ürünün tasarım aĢamasından itibaren müĢterinin 

istediği kalite ve güvenirlik standardını sağlayarak, iĢletmenin istediği kar marjına 

ulaĢmaya yardımcı olmasıdır [2] 

Hedef maliyet yöntemi, gelecekle ilgili kararların alınmasında, maliyet yönetiminde 

sağladığı yeniliklerle farklı bir bakıĢ açısı getirmiĢ daha statejik kararlar almayı 

sağlayan bir araç olmuĢtur.  

Japon akademisyenler hedef maliyet yönteminin ne bir maliyet sistemi ne de hedef 

maliyeti belirleyen bir maliyet sistemi olduğu konusunda hem fikirdir [3]. 

Ġlk üç bölümde maliyet yöntemleri, hedef maliyet yöntemi ve zaman etüdü 

kavramsal olarak incelenmiĢtir. Dördüncü bölümde uygulama çalıĢmasında hedef 

maliyetleme yöntemlerinden pazara yönelik maliyetleme çalıĢması yapılmıĢtır.  
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Pazara yönelik hedef maliyetleme, ürünün fiyatını geleneksel maliyet + kar = fiyat 

anlayıĢından farklı bir Ģekilde fiyat – kar = maliyet anlayıĢıyla pazara dayalı olarak 

hesaplamaktadır. Temel amaç, tüm iĢletme fonksiyonlarının pazar odaklı olarak 

gerçekleĢtirerek yeni ürün geliĢtirmek ve ürün maliyetini hedeflenen kar oranını 

dikkate olarak belirlemektir [4]  

Uygula çalıĢmasının yapıldığı iĢletme uzun bir geçmiĢe sahip olduğundan, 

çalıĢanlarıyla bir aile olmuĢ ve hatta bunu da “biz büyük bir aileyiz” sloganı ve 

felsefesi haline getirmiĢtir. En büyük ekonomik krizlerde dahi düĢen satıĢlara karĢılık 

maliyetleri azaltmak için çalıĢanlarını iĢten çıkarma yoluna gitmemiĢtir. ĠĢletmenin 

maliyetlerine katlanabilmesi, ayakta durabilmesi için satıĢlarını artıracak yollar 

bulması gerekmektedir. Bu nedenle plastik atık (pis) su borusu olan sessiz boru 

üretilmek ve piyasaya sunulmak istenmektedir. Talebin düĢük olmasından dolayı 

mevcut kapasitesinin yarısı kadar üretim yapan iĢletme sessiz boruyu geliĢtirerek 

hem iç piyasadaki satıĢları hem de ihracatı artıracak ve iĢletmenin ayakta kalmasına 

yardımcı olacaktır.  

Piyasadaki sessiz borular teknik olarak mühendisler tarafından incelendikten sonra 

müĢteriyi tatmin edecek ürün yeterlilikleri araĢtırılmıĢtır ve bu doğrultuda ürün 

tasarımı yapılmıĢtır. Dördüncü bölümde tasarlanan üründen bahsedilecek ve direkt 

ilk madde ve malzeme maliyeti hesaplanacaktır.  

Sessiz boruların kullanıldığı pis su boruları için iĢletmenin mevcutta ürettiği 

ürünlerin fiyatları ve rakip firmaların fiyatları mukayese edilerek, üretim iĢletmesinin 

marka değeri ve rakip firmaların sessiz boru satıĢ fiyatları incelenerek, hedef satıĢ 

fiyatı ve hedef maliyet belirlenecektir. 

Ürün geliĢtirme, maliyet kontrolü ve süreç planlama ticari baĢarı için çok önemlidir. 

Bu nedenle üretim sürecinin hızlı ve doğru bir Ģekilde analiz edilmesini sağlayan 

etkili metadolojiyi uygulamak rekabet avantajı yaratmayı ve korumayı umut eden 

iĢletmeler için önemli bir sıkıntıdır. Dolayısıyla baĢarıyla rekabet edebilmek için bir 

görevi baĢtan sona tamamlamak için geçen süre olarak tanımlanan çevrim sürelerini 

belirlemek ve en aza indirmek gereklidir [5]. Üretimdeki manuel iĢlemler bir ürünün 

genel maliyetine katkıda bulunur bu sebeple dikkatlice ölçülmeli ve 

değerlendirilmelidir [6].  



3 

Zaman etüdü, özellikleri ve öğeleri belirlenmiĢ bir iĢin, zamanını ve tempo derecesini 

kaydederek, o iĢin yapılması için gereken standart zamanı saptamaya yarayan bir iĢ 

ölçüm tekniğidir [7].  

Hedef maliyet uygulamasında, sessiz boru imalat sürecindeki iĢlemlerin çevrim 

süreleri için en uygun yöntem olarak zaman etüdü yöntemi görülmüĢtür ve bu 

yöntem kullanılarak iĢçilik süreleri ve maliyetleri hesaplanacaktır.  

Hedef maliyetleme iki çeĢit veriye gereksinim duyar. Birincisi, hedeflenen satıĢ fiyatı ve 

satıĢ hacmidir. Ġkincisi yeni mamulün tahmini maliyetini belirlemek için Ģirket 

kayıtlarından ulaĢılan bilgilerdir [8]. Bu nedenle uygulama çalıĢmasında, Ģirket 

kayıtlarından üretim yapılacak departmanın genel üretim giderleri ve yardımcı 

departmanlardaki genel üretim giderleri incelenecektir. Ardından üretim maliyeti 

üzerine tahmin edilen faaliyet ve satıĢ giderleri de eklenerek hedef maliyet 

hesaplanacaktır.  
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2. MALĠYET VE MALĠYET YÖNTEMLERĠ 

2.1 Maliyet Sistemi 

Maliyet Sistemini genel olarak ifade etmek gerekirse, maliyet hesaplamaları ile 

birlikte analizleriyle birlikte bir taraftan yönetim tarafından gereksinim duyulmakta 

olunan bilgileri sağlayabilmek ve diğer bir yandan ise maliyet kayıt sistemi adına 

gerek duyulmakta olunan girdileri sağlayan bütünü oluĢturmaktadır. Üretimi 

gerçekleĢtirilmekte olunan ürün ya da hizmet gruplarının maliyetlerinin ölçümlerinin 

gerçekleĢtirilmesi, iĢletme tarafından uygulanmakta olunan maliyet sistemi 

doğrultusunda gerçekleĢtirilebilmektedir. Herhangi bir maliyet sisteminin 

oluĢumunda maliyetlerin kapsamları, hesaplanıĢ türleri ve özellikleri ile birlikte bir 

takım maliyet hesaplama yöntemlerinin bir arada kullanımı sonucu ortaya 

çıkmaktadır [9]. Sanayii iĢletmelerinde mamul maliyet sistemleri ġekil 2.1‟de 

gösterilmiĢtir. 

 

ġekil 2.1 : ĠĢletmelerde maliyet sistemleri [10]. 

Geleneksel üretim yapan iĢletmelerin yapılarına göre, safha maliyet sistemi ve sipariĢ 

maliyet sistemi olmak üzere iki maliyet sisteminden bahsedilebilir. Temel maliyet 

sistemi olarak adlandırılan bu sistemler bazen iĢletmelerin yapısı göz önüne alınarak 
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birlikte de kullanılabilir. Söz konusu bu temel ayrım içinde değiĢik maliyet 

hesaplama yöntemleri de mevcuttur. Safha ve sipariĢ maliyet sistemlerinde 

kullanılacak maliyet rakamlarının yapısı, diğer sistemleri oluĢturur. BaĢka bir 

deyiĢle, kullanılacak maliyet bilgisinin gerçek, standart, tahmini olması veya 

değiĢken maliyetlerden oluĢmasıyla diğer maliyet sistemlerinin varlığı söz konusudur 

[10]. 

2.1.1 Maliyet yönetimi 

Maliyet Yönetimi kavramını maliyet yönetimi baĢlığı altında ele alınmasının sebebi 

bu kavramın maliyet yönetim sistemi ile maliyet yönetiminde meydana gelmekte 

olan birtakım geliĢmelerin ele alındığını ifade etmektedir. Maliyet yönetimi 

kavramını açacak olursak eğer genel muhasebe, maliyet ve yönetim muhasebelerinin 

birbirleri arasında kurmuĢ oldukları iliĢkiler göz önüne çıkarılmıĢ bulunmaktadır. 

Yönetim odaklı muhasebede gerçekleĢmekte olan birtakım değiĢimlerin sonucunda 

maliyet yönetiminin gerekliliği ve maliyet sistemi adı altında bir kavram bulan 

maliyet yönetim sisteminin konumlandırılması ve maliyet yönetim sistemindeki 

geliĢmelerin sonucunda geleneksel maliyet yönetiminin de yetersiz kalması neticesi 

ile stratejik maliyet yönetimi ve bu yönetime dair kullanılacak olan araçların 

zorunluluğu olarak nitelendirilebilmektedir [11]. 

2.1.2 Maliyet yönetimi kavramı 

ĠĢletmelerin genelinde yönetim kavramıyla birlikte sonradan maliyet 

karĢılaĢtırmalarına dayatılmakta olunan maliyet kontrolünün aĢılabilmesi ile 

maliyetlerin etkilenmesi boyutu yani diğer bir değiĢle maliyet yönetimine 

ulaĢılmıĢtır. Maliyet yönetimini, ürün maliyetlerini detaylı ve doğru olarak 

belirleyebilmek, iĢletme dahilinde uygulanmakta olan iĢlemleri geliĢtirmek ve bunun 

yanında israf olarak nitelendirilmekte olan giderleri ortadan kaldırabilmek ya da 

önleyebilmek, maliyet etmenlerini tanımlayabilmek, uygulamaları veya iĢlemleri 

planlayabilmek Ģeklinde ifade edebilmek mümkündür [12]. 

Maliyet yönetimi, bir iĢletmede bulunan yönetici ve diğer ilgili birimlerin gerek kısa 

gerekse uzun süreli olacak bir biçimde kendi oluĢturmuĢ oldukları planlama ve 

kontrol mekanizmalarını hayata geçirerek uygulama esnasında meydan çıkmakta 

olan mali göstergeler ve bu göstergeler karĢısında sergilenmekte olunan 

performansların ölçülebilmeleri adına kullanılmaktadır. ĠĢletme tarafından 



6 

kullanılmakta olunan maliyet sistemleri iĢletmeyle alakalı alınacak olan kararların 

hangi yönde olacağına istinaden iĢletme yöneticilerine yön belirleyici bir faktör 

olmaktadır. Bu noktada asıl olan sistemlerin kendilerinin birer maliyet yönetimi 

olmadığı tam tersine sistemlerin maliyet yönetimi hususunda yardımcı birer faktör 

olduğunu ifade edebilmek mümkündür. Bu ifadelerin doğrultusunda Maliyet 

Yönetimini kısaca ifade etmek gerekirse “iĢletme yapısal dengeleri ve 

uygulamalarının, maliyetlerin etkilenebilmeleri amacı ile düzenlenmesi” Ģeklinde 

ifade edebilmek mümkündür [13]. 

Maliyet yönetimi kavramı ile birlikte önerilmekte olunan sistemin model türevleriyle 

yeni yöntem maliyeti ve yönetim muhasebesine dair yaklaĢımlara yeni bir boyut 

kazandırmıĢ bulunmaktadır.  

Maliyet kontrolü olarak nitelendirilmekte olan türev geleneksel maliyet 

muhasebesinin amacı olarak nitelendirilmektedir. Oysaki günümüzde operasyonel bir 

seviyede olan bu durumun aĢılarak, maliyetlerin oluĢumlarını da etkilemekte olan 

maliyet yönetimi (Cost Management) önem arz etmiĢ bulunmaktadır. Günümüzde 

sürekli olarak geliĢim ve değiĢim göstermekte olan teknolojik ve ekonomik 

ortamlarda maliyet muhasebesinin rolünü tanımlamak üzere, geliĢmiĢ endüstri 

Ģirketleri tarafından bağımsız olarak muhasebe Ģirketleri ve hükümet temsilcilerinden 

gerçekleĢtirilmiĢ olunan bir konsorsiyum (Computer Aided Manufacturing 

International; CAM-I) kurularak hayata geçirilmiĢtir. KurulmuĢ olan bu 

konsorsiyumda asıl amaçlanmakta olunan, maliyet yönetimi uzmanlarının 

deneyimlerini ve fikirlerini birbirleri ile paylaĢabilecekleri bir ortamın yaratılmasıdır. 

Konu bahsi olan çalıĢma grupları karĢılıklı etkileĢim süreci boyunca maliyet 

yönetimi hususunda göstermiĢ oldukları yaklaĢımları birleĢtirerek yeni fikirlerin 

uygulanmasını teĢviklendirmeye baĢlamıĢ bulunmaktadır. Bu bağlamda tüm 

çalıĢmalarını devam ettirmekte olan konsorsiyum, elde etmiĢ olduğu sonuçlar 

doğrultusunda 1986 yılında Kavramsal Tasarım, 1987 yılında Sistem Tasarımı ve 

1988 yılında Uygulama olmak üzere değerlendirmeler sonucunda birer yıllık 

periyotlardan oluĢan üç safhayı ortaya çıkartmıĢ bulunmaktadırlar. Bu sayede 

maliyet yönetimi kavramı gerçekliği ile maliyet ve yönetim muhasebesi dahilinde 

geliĢim göstermekte olan yeni geliĢimler olarak nitelendirilmesi ve mevcut 

sistemlerin ise bu geliĢmeler karĢısında paralel bir biçimde tekrardan ele alınarak 

değerlendirilmesi gerektiğini söylemek mümkün olabilmektedir [13].  
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ĠĢletmelerin piyasalarda yaĢanmakta olan değiĢkenliklerden dolayı piyasaların 

rekabetçi ortamlarında oluĢabilecek olan kayıpları en aza indirgeyebilmeleri ya da 

kâr elde edebilmeleri yalnızca maliyet yönetiminin önemini kavrayarak hareket 

edebilmeleri ile gerçekleĢtirilebilmektedir. Lakin piyasadan elde edilecek olan 

gelirlerin gerçekleĢmesinde esas etkiye sahip olan fiyat olgusu piyasadaki Ģartlar 

doğrultusunda kendiliğinden oluĢmaktadır. Yine piyasada boy gösteren verimliliğin 

her ne kadar rasyonellik için büyük bir rolü olsa da iktisadi açıdan bakıldığında yine 

piyasadaki fiyat olgusu ile orantılı olduğunu söyleyebilmek mümkündür. Bu 

doğrultuda üreticilerin üretmiĢ oldukları ürünler hakkında “neyi neye mal edersem 

edeyim istediğim fiyata satarım” gibi klasikleĢmiĢ olan mantaliteden uzaklaĢarak 

kendilerine “piyasada meydana gelmiĢ olan fiyatlar doğrultusunda ürünümü ancak X 

fiyattan satıĢ yapabileceğime göre maliyetimin ne kadar olacağı ve ne kadar kâr elde 

edebileceğim” mantığını gütmeleri gerekmektedir. Üretim yapan iĢletmeler için 

özellikle de rutin kararların dıĢında alınmıĢ olan kararlarda kantitatif verilerin yani 

gelir ve maliyet verilerinin boy gösterdiği göz önünde bulundurulur ise maliyet 

kavramının iĢletmeler bakımından önemi daha da artarak bu değerlerin Ģirketler 

açısından mantıklı ve sağlıklı bir biçimde belirlenmesi zorunluluğunu ortaya 

koymaktadır. Maliyet yönetimi, her ne kadar maliyet belirleme hususunda hizmet 

veriyor olsa da diğer bir açıdan bakıldığı zaman maliyet olarak nitelendirilmekte olan 

her unsurdaki değiĢiminde izlenmesini sürekli bir Ģekilde denetimini 

sağlayabilmektedir. Bu unsurların denetimlerinin sağlanması ile de israfın önlenmesi, 

performansın denetilmesi gibi çalıĢmaların uygulanması ile iĢletmelerde verimlilik 

ve iktisadiliği sağlayabilmektedir [14].  

2.1.3 Maliyet yönetim sistemi 

Bir iĢletme içerisinde iĢletme içi bilgilere ihtiyaç duyan kullanıcıların bilgi 

ihtiyaçlarını karĢılayabilmekte olan maliyet yönetimi sisteminin amacı, bir ürünün 

tasarımı, geliĢtirilebilirliği, pazarlanabilirliği, fiziki dağıtımı gibi bütün iĢletme 

faaliyetlerinin yönetilebilinmesi hususunda iĢletme yönetimi tarafından ihtiyaç 

duyulmakta olunan ek maliyetlerin ve detaylı maliyetlerin sağlanabilmesi, planlama 

ve kontrol faaliyetleri ile alakalı finansal muhasebe tarafından sağlanamayacak olan 

fakat hedef maliyetleme de tanımlandığı gibi yeni bir ürün adına ürünün tüm 

süreçleri göz önünde bulundurularak ileriye yönelik bir maliyet, gelir gibi verilerin 

de sağlanabiliyor olmasıdır. Bu ifadeler doğrultusunda varılmakta olunan sonuçlar 
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dolayısı ile maliyetlerin yönetilebilmeleri adına iĢletme dahilinde kullanılmak için 

iĢletme dıĢı olacak Ģekilde raporlanabilmesi için hazırlanmıĢ bilgiler haricinde detaylı 

bir Ģekilde ve içinde bulunulmakta olunan durum niteliklerine uygun bir biçimde özel 

bilgilere ihtiyaç duyulabilmektedir. Bu bilgilerin sağlanabilmesi için Finansal 

Muhasebe Sisteminin haricinde Maliyet Yönetimi Sistemine gereksinim 

duyulabilmektedir. Ayrıca Maliyet Yönetimi Sistemi de kendi içinde Maliyet 

Muhasebesi Sistemi ve Faaliyetsel Kontrol Sistemi Ģeklinde iki grupta 

toplanabilmektedir [15]. 

Maliyet Muhasebesi sistemi içerisinde oluĢum göstermekte olan maliyetlerin, maliyet 

taĢıyıcılarına ilave edilmesi gerçekleĢtirilebilmektedir. Bu oluĢum sayesinde maliyet 

yüklemeleri Finansal Muhasebede stokların değerlendirilmesi ve kâr ölçümlerinin 

gerçekleĢtirilmesi adına kullanılabilirken ayrıca söz konusu olan bu maliyetler 

yönetsel konularda da kullanılabilmektedir. Bazı süreçlerde Finansal Muhasebe 

ilkelerin çerçevesinde belirlenmekte olunan maliyetlerin yönetim kararlarında 

kullanılması halinde ise yöneticileri hatalı ve yanıltıcı sonuçlara götürebilmesi de 

mümkün olabilmektedir. Bu gibi durumların karĢısında ise Maliyet Muhasebesi 

Sistemi tarafından iki farklı amaca da maliyet hesaplaması faaliyetine ihtiyaç 

duyulması gerekebilmektedir. Maliyet Yönetimi Sisteminin hemen alt kategorisi 

olarak bilinen Faaliyetsel Kontrol Sistemi içindeyse maliyetler hususunda en aza 

indirgeme ve uygulamaların fazlalaĢtırılması adına hangi uygulamaların ne Ģekilde 

yapılması gerektiği gibi konuların daha fazla dikkat çektiği ve yoğunlaĢıldığını ifade 

etmek mümkün olabilmektedir. [15]. 

Var olan kaynakların Ģirketin amaçları doğrultusunda kullanılması halinde üretim 

giderleri oluĢum göstermektedir. Üretimin oluĢumundaki süreçte meydana gelen çıktı 

olarak da nitelendirilmekte olan ürünler, yarım kalan ürünler ya da fire olarak 

nitelendirilmekte olan ürünler ve maliyet bilgilerinden oluĢmaktadır. Bu doğrultuda 

ise maliyet bilgilerinin içeriği de sistematik olarak iĢletme yönetiminin karar 

aĢamasında ihtiyaçlar doğrultusunda değiĢim göstermektedir. Maliyet sistemi, bir 

iĢletmenin faaliyet konusu, üretimde uygulamakta olduğu sistem ve girdi 

özelliklerinin de göz önünde bulundurulması ile birlikte maliyet unsuru olarak direkt 

ham madde ve malzemenin yanı sıra direkt olarak iĢçilik giderleri ve genel üretim 

giderlerinin tamamının bir araya getirilerek bir bütün halinde hesaplanması olarak 
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nitelendirilmekte olan bir çalıĢma düzeneği Ģeklinde ifade edebilmek mümkündür 

[11]. Maliyet sistemlerinin sınıflandırılması Tablo 2.1‟de gösterilmiĢtir. 

Tablo 2.1: Maliyet sistemlerinin sınıflandırılması [11]. 

MALĠYETLERĠN SAPTANMASI 

AMACINA YÖNELĠK (Üretim 

Biçimine Göre) MALĠYETLEME 

SipariĢ Maliyetleme 

Safha Maliyetleme 

Tam Zamanında Üretim Maliyetlemesi  

PLANLAMA VE GĠDER 

KONTROLÜ AMACINA 

YÖNELĠK (Maliyetleri Saptama 

Zamanına Göre) MALĠYETLEME 

Fiili Maliyetleme  

Normal Maliyetleme  

Geleceğe Yönelik Maliyetleme – Tahmini ve Standart 

Maliyetleme 

KARAR VERME AMACINA 

YÖNELĠK (Kapsamına Göre) 

MALĠYETLEME 

Tam Maliyetleme  

Kısmi Maliyetleme  

DeğiĢken Maliyetleme 

Sorumluluk Muhasebesi Sistemi  

Direkt Malzemeye Dayalı 

Maliyetleme  

Direkt Malzemeye Dayalı 

Maliyetleme  

MALĠYET YÖNETĠMĠ 

AÇISINDAN MALĠYETLEME 

Faaliyete Dayalı Maliyetleme  

Mamul YaĢam Dönemi Maliyetleme  

Hedef Maliyetleme  

Kaizen Maliyetleme  

HESAPLAMANIN YAPILDIĞI 

ZAMANA GÖRE 

MALĠYETLEME 

Ön Maliyetleme  

Ara Maliyetleme  

 

2.1.4 Maliyet sisteminin amaçları 

Yönetime doğru zamanda ve doğru Ģekilde uygun verilerin tedarik edilmesi, maliyet 

sisteminin amacını oluĢturmaktadır. Söz konusu veri, ürünün ya da hizmetin üretim 

aĢamasında iĢletmenin sahip olduğu kaynakların en iyi Ģekilde değerlendirilmesini 

sağlarken iĢletmenin maliyet, kalite ve kârlılık açısından rekabet gücünü artırmak en 

önemli amaçları oluĢturmaktadır. Bununla birlikte iĢletmelerin en çok önem verdiği 

kalite, esneklik, müĢteri memnuniyeti ve zaman gibi hususlar bakımından sayısal bir 

veri tabanı sağlama ihtiyacından doğduğu söylenebilir. Hem veri tabanı hem de 

iĢletmenin ihtiyaç duyduğu diğer bilgi ihtiyacını karĢılayabilmesi adına aĢağıdaki 

hedefler gerçekleĢtirilmelidir [16]: 

 Ürün maliyetlemesini doğru Ģekilde ortaya koymak.  

  Fiyatlandırma ve maliyet tahminlerinin yapılabilmesi için doğru verileri 

sağlamak.  

  Faaliyetlere iliĢkin baĢarı değerlemesi yapmak.  
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 Ürünler, dağıtım kanalları ve müĢteriler göz önünde tutularak kârlılığı 

ölçmek. 

  Maliyetin azaltılması yönünde yapılan çalıĢmaların etkili olabilmesi için 

çalıĢanlara uygun verileri doğru zamanda vermek. 

 Maliyet verileri güncel tutularak otomasyonun üretim ve verilen hizmetleri 

nasıl etkilediğini belirlemek. 

  Temel faaliyetler için kullanılan kaynakların maliyetini belirlemek.  

 Gelecekte performansı arttırmak adına, yeni tespitler ve değerlendirmeler 

yapmak.  

  Bütçelerin hazırlanması, standartların geliĢtirilmesi konusunda alt veri 

sistemleri ile iĢ birliği yaparak üst yönetime; planlama, üretim, raporlama ve 

kontrol alanında destek vermek 

2.1.5 Maliyet sisteminin yararları 

Günümüzde dünyada küreselleĢmenin gerçekleĢmesi ile beraberinde yoğun rekabetçi 

koĢulları da güçlendiren piyasalarda varlığını sürdürmeye devam eden üretici 

organlarda maliyetlerin yönetiminin iĢletme yöneticilerine sağlamıĢ olduğu bazı 

avantajlar var olmaktadır. Bu avantajları maddelemek gerekir ise;  

 Üretilecek olan mamullerin hayatları boyunca sergileyebilecekleri 

performansların nasıl optimize edilebileceği konusunda iĢletmelere yol 

gösterici olmaktadır,  

 Karar alma sürecinde kolaylık sağlayabilmektedir,  

 Yatırım yönetiminin var olan iĢleyiĢini düzenleyerek geniĢlemesini 

sağlayabilmektedir,  

 BaĢarı ölçütlerini finansal baĢarı ile birleĢimini sağlayabilmektedir,  

 Birbirlerinden farklı olan üretim teknikleri ile farklı otomasyon sistemlerinin 

tertiplerini sağlayabilmektedir,  

 Yönetimin rapor yazma hedeflerine yönelik olan maliyet süreçlerini 

izleyebilmeyi mümkün kılabilmektedir,  

 Katma değeri olmayan maliyetlerin minimuma indirgenmesini ve Kaizen 

Maliyetleme tekniğinin uygulanması hususunda imkanları 

sağlayabilmektedir,  
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 Yatırım yönetimlerinin değerlendirilmesi hususunda, finansal ve mali 

oranlarının yanında esnek bir yapı, tamamlanma süreçleri, kalite gibi maddi 

olmayan olgular meydana gelmektedirler.  

 Yatırıma yönelik olan yönetimlerin karar alma yetilerinde ise katma değeri 

olmayan unsurlarında ortadan kaldırılabilmeleri hususunda olanaklar 

tanıyabilmektedir.  

 Yatırım yönetime dayalı olan süreçte, mamuller adına istenmekte olunan 

paydaya ulaĢabilmek aslında bütün hedef maliyet amaçlarının tamamına 

ulaĢımı desteklemektedir.  

 ĠĢletmelerde hedeflenmekte olan ya da gelecek dönemlerde kazanımı 

sağlanabilecek olunan baĢarıların temeli adına uygulamalar üstünde 

değerlendirmelerin yapılması hususunda olanaklar tanımakta ve ayrıca 

mamulün yaĢam süreci evrelerinin bütününde oluĢum göstermekte olan 

faaliyet maliyetlerinin de izlenmesi hususunda imkanlar sunabilmektedir.  

 Maliyetlerin mamullere yüklenmesi hususunda ise imkanların tamamını 

neden/sonuç iliĢkisine dayandırabilmektedir.  

2.2 Geleneksel Maliyet Yöntemleri 

Geleneksel maliyetleme yöntemleri, hem bireysel hem de kurumsal yatırımcıların, 

kredi sağlayan Ģahıs ve kurumların bilançolarını değerlendirdiği verileri 

sağlamaktadır. Fakat elde edilen bu veriler, yönetsel kararlar bakımından yetersiz 

kalabilmektedir. Geleneksel maliyetleme yöntemleri ayrıntılı olarak incelendiğinde 

toplam mamul, toplam satılan mamul maliyetleri ve birim mamul maliyetleri ile 

birlikte maliyet yönetimi ve kontrolü ve baĢta fiyatlandırma olmak üzere birtakım 

yönetsel kararların verilmesinde yanıltıcı paya sahip olduğu görülmektedir [17].  

Geleneksel maliyetleme yönteminin yanıltıcı olması ve yetersiz kalması 2 madde ile 

açıklanabilmektedir; 

Bu sebeplerden ilki genel üretim giderlerinin, birim mamul bazında dağıtılması 

sırasında meydana gelmektedir. Genel üretim giderlerinin endirekt iĢçilik, endirekt 

malzeme, dıĢarıdan sağlanan fayda ve hizmetler, amortisman ve üretimle ilgili diğer 

giderler olarak sıralanan farklı bir takım özelliklerden oluĢmaktadır.  Ayrıca bu 
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giderlerin bir kısmı değiĢken özellikte, bir kısmı sabit da sabit özellikte iken diğer bir 

kısmı da sabit ve yarı değiĢken özellikler göstermektedir. 

Ġkinci sebep ise pazarlama satıĢ ve dağıtım giderlerinin, dönem giderleri arasında 

değerlendirilmesi ve satılan mamul maliyetlerine dahil edilmemesinden 

kaynaklanmaktadır. Bir mamulün, yoğun rekabet ortamı içerisinde pazarlama, satıĢ 

ve dağıtım giderlerinin mamul bazında dikkate alınması, fiyatlandırma aĢaması ile 

satıĢ ve reklamlara ayrılacak bütçenin hazırlanmasında oldukça önemli bilgiler 

sağlayacaktır [18]. 

2.3 ÇağdaĢ Maliyet Yöntemleri 

Geleneksel maliyet yöntemlerinin küreselleĢme ile ortaya çıkan ekonomik ve 

teknolojik ilerlemeler karĢısında yetersiz kalmasıyla, çağdaĢ maliyet yöntemleri 

ortaya çıkmıĢtır. Yaygın kullanım alanı bulunan bu yöntem ve teknikler ihtiyaca göre 

ĢekillenmiĢtir. ÇağdaĢ maliyet yöntemleri teknikler, müĢteri odaklı üretilmiĢ mamul 

veya hizmetlerin maliyetlerini tasarım itibaren satıĢ sonrası destek hizmetlerine kadar 

devam eden süreçte doğru ve tam olacak Ģekilde hesaplanmasını sağlamakta ve karar 

alma sürecini destekleyerek iĢletmelerin zor rekabet koĢulları altında faaliyetlerini 

sağlıklı bir Ģekilde sürdürmelerini sağlamaktadır. ÇağdaĢ maliyet yöntemlerinin 

kullanılması, günümüzde iĢletmelerin devamlı olarak müĢteri memnuniyetini 

sürdürebilmeleri, bunu için bir kar marjına ulaĢmaları ve pazar paylarının 

koruyabilmeleri bakımından önem taĢımaktadır [19]. 

GeçmiĢ dönemlerde iĢlem kontrolü, stok değerleme ve mamul maliyetinin 

hesaplanması için kullanılan geleneksel maliyet yöntemi yerine ÇağdaĢ Maliyet 

Yöntemi kullanılarak bahsi geçen bu üç amaca tek bir yöntem aracılığı ile ulaĢmak 

mümkündür [20]. Söz konusu bu yöntemler genellikle tek tip mamul üretimini 

yapan, emeğe dayalı [10] ve piyasanın talep ettiği mamullerin değil üreticilerin 

istediği mamullerin üretildiği iĢletmelerde kullanılır [21].  

2.4 ÇağdaĢ Maliyet Yöntemleri ile Geleneksel Maliyet Yöntemlerinin 

KarĢılaĢtırılması 

Geleneksel maliyet yöntemleri maliyet artı yöntemi, standart maliyet yönetimi ve 

baĢa baĢ noktası maliyet yöntemleri olarak üç grupta incelenmektedir. Maliyet artı 
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yöntemi; ürünün maliyeti üzerine kar marjı eklenerek satıĢ fiyatının tespit 

edilmesidir. Standart maliyet yönetimi; üretime baĢlamadan evvel ürün maliyetinin 

tespit edilerek kontrol amaçlı kullanılmasıdır. BaĢa baĢ noktası analizi ise satıĢ 

hasılatı ve üretim maliyeti ile kar etme noktasını tespit etmeyi amaçlamaktadır. Tüm 

bu yöntem, günümüzde fiyatların piyasa tarafından belirlenmesi, maliyet aĢamasında 

kontrolün tek baĢına yeterli olamaması ve sabit giderlerin yükselmesi ile ihtiyacı tam 

olarak karĢılayamamaktadır. ÇağdaĢ maliyet yöntemleri ile geleneksel maliyet 

yöntemleri arasındaki farklar karĢılaĢtırmalı olarak aĢağıda verilmiĢtir [22].  

2.4.1 Maliyet artı yöntemiyle çağdaĢ maliyet yönteminin karĢılaĢtırılması 

Günümüzdeki rekabetçi ortamda artık maliyetler, satıĢ fiyatlarının belirlenmesinde 

değil satıĢ piyasasının ortaya koyduğu maliyete ulaĢmak amacıyla kullanılmaktadır.  

Artı maliyet yöntemi bu sebeple günümüzdeki iĢletmelerin taleplerini 

karĢılayamamaktadır. Kapalı bir sistem anlayıĢına sahip artı maliyet yönteminde, 

iĢletme ve iĢletme çevresindekilerle içinde bulunduğu etkileĢimi etraflıca 

değerlendirilmemektedir. Sonuçlar elde edildikten sonra iyileĢtirmeye yönelik 

önlemle alınmakta ve standartlar çerçevesinde kalmaya özen gösterilmektedir [23].  

ÇağdaĢ maliyet yönteminde ise artı maliyet sisteminin tersine iĢletme, çevresiyle 

devamlı etkileĢimde bulunmaktadır. Önlemler sonuç alınmadan önce uygulanmakta 

ve standartlara bağlı kalınmamaktadır. ÇağdaĢ maliyet yöntemi, müĢteri merkezli 

hareket etmekte, satıĢ fiyatları belirlenirken üretim ve müĢterinin talebini 

karĢılayacak Ģekilde hareket etmektedir. Bunların yanı sıra fiyatlandırma sırasında 

rakipleri de göz önünde tutmaktadır. Artı maliyet yönteminde ürünün maliyeti değil 

kar marjı değiĢken olarak görülmektedir. Bunun sebebi maliyetlerin ürün 

tasarımından sonra belirlenmesi ve kesin bir maliyet hedefinin olamamasıdır. Fakat 

çağdaĢ maliyet yöntemi içerisinde ürünün tasarlanmasından önceki süreçte piyasa 

araĢtırması ve analizler yapılarak iĢletmenin mali beklentileri ortaya konur. Bununla 

birlikte maliyetler değiĢkendir [22].  

2.4.2 Standart maliyet yöntemiyle çağdaĢ maliyet yönteminin karĢılaĢtırılması 

Standart maliyet yöntemi, üretimden önce maliyetlerin tespit edilmesi amacıyla, 

üretim sürecinde yönetim kontrol aracı olarak sınıflandırılan geleneksel bir maliyet 

yöntemidir. ĠĢletmelerin planlama, kontrol ve karar verme sürecindeki ihtiyaç 

duydukları desteği sağlama için geliĢtirilmiĢ bir yöntemdir. Standart maliyetler, 



14 

ürünün maliyetinin ve kar marjının tespit edilerek satıĢ fiyatlarının ortaya konması ile 

meydana gelmektedir. Standart maliyet yöntemi ürün maliyetlerini, üretimden daha 

önce maliyet analizleri, mühendislik çalıĢmaları, bütçeler gibi çalıĢmalardan elde 

edilen verilerle belirlenmekte ve dönem sonunda gerçekleĢen maliyetlerle standart 

maliyetler karĢılaĢtırılarak sapmaların nedenini belirleyip düzeltici önlemler 

alınmaktadır [24]. 

Bu yönteminin uygulanmasında bazı sınırlılıklar bulunmaktadır ve bazen istenmeyen 

sonuçlara sebebiyet vermektedir. Esnek üretimin kullanıldığı, yoğun otomasyona 

dayanan ve sürekli iyileĢtirme felsefesinin hakim olduğu bir ortamda ihtiyaçlara 

karĢılayamamaktadır. Standart maliyet yönteminin özellikle iyileĢtirme hedefini 

gerçekleĢtirememesi, iĢletme içi rekabet ya da karmaĢa ortamı oluĢturması, sapma 

analizinin yanlıĢ kararlara neden olması ve ihtiyaç anında anlamlı bilgi üretememesi 

gibi özelliklerden dolayı eleĢtirilmektedir. Daha önceden tespit edilmiĢ standartlara 

ulaĢılmasıyla birlikte yeni geliĢmelere kapalı olması günümüzün devamlı geliĢim 

politikalarına uymamaktadır. Standart maliyetlerin oluĢturulması her ne kadar uzun 

sürse de müĢterilerin ihtiyaçları ve talepleri değiĢtikçe ürünlerin de değiĢmesi ile 

standart maliyetler de geride kalmaktadır. Bununla birlikte ürün yaĢam dönemi daha 

kısa olmaktadır.  Maliyet çalıĢmaları bir ürünün tasarım ve geliĢtirme aĢamasında 

yapılmalıdır [22]. 

2.4.3 BaĢa baĢ noktası analizi ile çağdaĢ maliyet yönteminin karĢılaĢtırılması 

1950‟lerde kullanılmaya baĢlanan baĢa baĢ noktası analizleri, 1960‟larda maliyet – 

hacim - kar analizleriyle birlikte muhasebeciler tarafından geliĢtirilmiĢtir [25, 26]. 

Otomasyonla birlikte sabit giderlerin artması, birlikte baĢa baĢ noktası analizi ve 

katkı payı kavramlarını farklılaĢmıĢtır. Katkı payı, fiyat ile ortalama değiĢken 

maliyet arasındaki farkı ortaya koyarken baĢa baĢ noktası analizi satıĢ hasılatı ile 

üretim maliyetini kullanarak kara geçiĢ noktasının bulunmasında kullanılmaktadır. 

Sabit maliyetlerin değiĢim göstermesi demek kara geçiĢ noktasını da değiĢmesi 

demektir.  Sabit maliyetlerin artmasıyla üretim maliyetleri de artmakta, katkı payının 

sabit maliyetleri karĢılaması gecikmektedir. BaĢa baĢ noktasına ulaĢılmasıyla her 

ürün daha fazla katkı payı sağladığından dolayı, katkı payındaki büyüme avantaja 

dönüĢmektedir [27]. 
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Geleneksel maliyet yöntemlerinde maliyetler, sabit ve değiĢken olarak ayrılmaktadır. 

Fakat çağdaĢ maliyet yöntemlerinde bu ayrıma, maliyetlerin değiĢken olarak 

görülmesi nedeniyle Ģüphe ile bakılmaktadır. Bu bağlamda baĢa baĢ noktası 

analizlerinin iĢlevselliği tartıĢma konusu olmuĢtur. BaĢa baĢ noktası analizinin 

baĢarılı olabilmesi için iĢletmenin etkili bir maliyet yöntemine sahip olması ve 

yönetim muhasebesi tekniklerini kullanması gerekmektedir. Bu durumun sebebi 

analizde, sabit ve değiĢken giderlerin kesin olarak ayrılması gerektiğidir. Sabit ve 

değiĢken giderler ayrılmadan, değiĢken giderler üretim hacmi ile doğru orantılı 

olmadan, sabit maliyetler analiz yapılan dönem için hep aynı kalmadan ve girdi 

fiyatları sabitlenmeden bu analizinin gerçekleĢtirilmesi mümkün değildir [22]. 
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3. HEDEF MALĠYETLEME YÖNETĠMĠ TANIMI VE ĠLKELERĠ 

3.1 Hedef Maliyetleme Yönetimi 

Geçtiğimiz her gün uygulanmasına daha da sıklıkla karĢılaĢmıĢ olduğumuz ve 

giderek de yaygınlığını arttırmakta olan etkin bir maliyet yönetimi aracı olarak 

nitelendirilmekte olan hedef maliyetleme sistemi 1960‟lı yıllarda Toyota firması 

tarafından geliĢtirilmiĢ bulunmaktadır. Japon yazarlar tarafından literatürde yerini 

almıĢ olan bir kavram olarak karĢımıza çıkan hedef maliyetleme yönetimi, ilk olarak 

Henry Ford tarafından Model T‟nin geliĢtirilebilmesi amacı ile kullanıldığı da 

ifadeler arasında yerini almaktadır.  

Bir ürünün tasarımı esnasında maliyet planlamasını da savunmakta olan hedef 

maliyetleme yönetimi, stratejik olarak kâr ve maliyet yönetimi süreci Ģeklinde 

meydana gelmiĢ bulunmaktadır. Bu sistem sayesinde, üretimi gerçekleĢtirilecek olan 

bir ürün adına uygulanacak olan ürün planlaması, araĢtırma ve geliĢtirme 

safhalarında ortaya çıkacak olan maliyetlerin indirgenmesi adına masaya sunulan 

fikirlerin tamamının detaylı bir biçimde gözden geçirilerek, üretim hızı, kalitesi ve 

güvenilirlik gibi tüketiciler tarafından ihtiyaç duyulan unsurları karĢılayabilme 

olgusuna cevap verebilirken, aynı zamanda konu bahsi olan ürünün bütün yaĢam 

döngüsünde var olacak olan maliyetlerini de en aza indirgemeyi hedeflemekte olan 

bir faaliyet Ģeklinde ifade edebilmek mümkündür.  

Hedef maliyet, hedef maliyetleme yönetiminin temelini oluĢturmaktadır ve bu sistem 

ile pazarda hedeflenmekte olan paya ulaĢılabilmesi adına kullanılmakta olan satıĢ 

fiyatına oranla hesaplanan Pazar bazlı maliyet olduğunu ifade etmek mümkündür. 

Hedef maliyet yaklaĢımının, geleneksel maliyet artı yaklaĢımdan farkı, maliyetlerin 

bir unsuru olmasından daha ziyade satıĢ fiyat orantısının ve arzu edilen kâr 

marjlarının bir unsuru olabilmesi olarak ifade etmek mümkündür. ĠĢ bu hedef 

maliyetlerin hesaplanması sırasında öncelik olarak Pazar paylarının belirlenebilmesi 

adına gereken hedef satıĢ fiyatı ile birlikte elde edilmesi istenen hedef kâr marjları 

belirlenmektedir. Hedef satıĢ fiyatları ise ürün hakkında tüketicilerin algı 
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mekanizmasında vermiĢ oldukları değer olgusuna göre biçimlendirilmekte olan satıĢ 

fiyat politikasıdır [28].  

Hedef satıĢ fiyatı belirleyebilmek açısından diğer rakip olarak görülmekte olan 

ürünlerin fiyatları ile hedeflenen kitlenin alım gücü ve ödeme arzusu da dikkate 

alınarak hesaplanmalıdır. Hedef kâr marjları ise uzun soluklu bir vadeye yönelik bir 

Ģekilde yapılacak analizler doğrultusunda belirlenebilen kâr marjları olarak 

nitelendirilebilmektedir. Üretim için yatırılmıĢ olan sermayenin geri dönüĢümü ise 

arzulanmakta olan yüzde, yapılan yatırımın kârlılık oranı olarak ifade 

edilebilmektedir. Bu oranlar çerçevesinde ise kâr marjları belirlenebilmektedir. Bu 

nokta satıĢ fiyatı ile kâr marjı arasında oluĢan fark ise hedef maliyeti sunmaktadır 

[28]. Hedef maliyet hesaplama formülü ġekil 3.1‟deki gibidir. 

 

ġekil 3.1 : Hedef maliyet hesaplama formülü [28]. 

Hedef maliyetleme yönetiminde yalnızca hedef satıĢ fiyatı tahminlerine göre hedef 

maliyetleri belirlemek mantıklı bir hamle olmayıp aynı Ģekilde pazar payı ve olası 

satıĢ hacmi de belirlenmesi gerekmektedir. Yoksa aksi halde, ürün adına yapılacak 

olan genel üretime dair maliyetler, araĢtırma ve geliĢtirme, satıĢ, finansman ve 

yönetim giderleri hususunda gerçekleĢmekte olan maliyetlerin karĢılanıp 

karĢılanamayacağını anlayabilmek mümkün olamayacağı gibi bu noktada pazarın da 

büyüklüğü ve Pazar eğilimlerinin de incelenmesi ile birlikte pazardaki rekabetçi 

ortamın durumu, ürünün satılması hedeflenmekte olan fiyat hususunda pazarın da 

duyarlılığı ve diğer genel Ģartlar da dikkatlice gözden geçirilmesi gerekliliğinin var 

olduğu gözlemlenmektedir.  

Ürünlerin planlama ve tasarımı sırasında devreye giren hedef maliyetleme 

yönetiminin doğru Ģekilde uygulanabilmesi için değer mühendisliği gibi tekniklerle 

birlikte hareket etmesi gerekmektedir. Bu sayede serbest rekabet piyasalarındaki 

fiyatlardan daha az maliyetlerle üretimi gerçekleĢecek ürün çeĢitleri ve üretim 

teknikleri geliĢtirilebilir [28]. 
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3.1.1 Hedef maliyetlemenin tarihçesi 

Japonya‟da 1960-70‟li yıllar arasında ortaya çıkmıĢ olan Hedef Maliyetleme (HM), 

ilk olarak Bir Japon Markası olan otomobil üreticisi Toyota, 1965 yılında Hedef 

Maliyetlemeyi uygulayarak geliĢtirmiĢtir. ġekil 3.2.‟de de gösterildiği gibi bu 

yaklaĢım Japonca da “Gen-ka Ki-kaku” Ģeklinde tanımlanmıĢ bulunmaktadır. Genka 

Kikaku ifadesi maliyet planlaması olarak ifade edilmiĢtir [29]. 

 

ġekil 3.2 : Hedef maliyetleme kavramının ortaya çıkıĢı [29]. 

Japonya‟da 70‟li senelerde hayat bulmuĢ olan hedef maliyetleme, Nec, Toyota ve 

Sony gibi dev Ģirketlerin günümüze kadar geçen süreçte rekabetçi bir silah olarak 

kullanımını sürdürmüĢ oldukları bir maliyet yönetim sistemi anlayıĢı olarak ifade 

etmek mümkündür. Japonya da özellikle otomotiv ve elektronik sektörlerinde 

faaliyet göstermekte olan birçok iĢletme tarafından faal bir biçimde kullanılmakta 

olunan HM anlayıĢının geleneksel maliyet yönetim anlayıĢından daha üstün 

olduğunun anlaĢılmasıyla günümüzde de ABD ve Avrupa Ülkelerinde de 

yaygınlaĢtığını ifade etmek mümkündür [30].  

Özellikle 1970‟li yılların sonrasında yaygınlaĢarak kullanılmaya baĢlamıĢ olan hedef 

maliyetlemenin, o dönemlerde yaĢanmıĢ olan ilk petrol krizinin iĢletmelerdeki enerji 

giderlerini yükseltmiĢ olması sebebi ile firmaların yüksek ölçüde aĢırı maliyet baskısı 

altında kalmıĢ olmaları ve neredeyse rekabet kabiliyetlerini yitirme noktasına gelmiĢ 

olmaları yorumunu da yanında getirmiĢ bulunmaktadır. YaĢanmıĢ olan bu krizlerin 

yanında 90‟lı yıllarda Japonya‟da yaĢanmıĢ olan krizlerinde hedef maliyetlemenin 

geliĢimi hususunda ciddi bir katkısının var olduğunu söylemek mümkündür. Ayrıca 
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Japonya‟da Hedef Maliyetleme günümüz otomobil üreticileri, elektronik ve makine 

endüstrisi gibi sanayilerde geniĢ çapta yaygın bir Ģekilde kullanımına devam 

edildiğini ifade etmek mümkündür [31]. 

3.1.2 Hedef maliyetleme yönetiminin temel ilkeleri 

Hedef Maliyetleme Yönetiminin temelini oluĢturmakta olan ilkeler sırası ile Ģu 

Ģekilde sıralamak mümkündür;  

a) SatıĢ Fiyatına Dayalı Maliyetleme  

b) MüĢteriler Üzerine YoğunlaĢma,  

c) Mamul Tasarımı Üzerine YoğunlaĢma,  

d) Ekip ÇalıĢması,  

e) Mamul YaĢam Dönemi YaklaĢımı  

f) Değerler Zinciriyle Ġlgilenme.  

Altı maddede sıralanmıĢ olan bu temel ilkeleri sırasıyla ele alarak aĢağıdaki Ģekilde 

özetlemek mümkündür.  

3.1.2.1 SatıĢ fiyatına dayalı maliyetleme  

Maliyet hedeflerini, rekabete dayalı pazar fiyatından amaçlanan kar payının 

düĢürülmesi ile HM yönetimi ile yapılmaktadır. Amaçlanan kar miktarı, satıĢ değeri 

üzerinden hedeflenen orana göre tespit edilmektedir. Bir baĢka deyiĢle, iĢletmenin öz 

sermaye karlılığı ve buna bağlı olarak sürüm katsayısı önem kazanmaktadır. SatıĢ 

fiyatına dayalı maliyetlemede gerekli iki önemli madde bulunmaktadır. Bu maddeler 

Ģu Ģekilde açıklanmaktadır [31]. 

1) Mamul ve kar planlarının piyasa fiyatları tarafından belirlenmesi: Mamullerin, 

iĢletme kaynaklarına uygun ve kar getirecek Ģekilde seçilmesi ve bunu yapılabilmesi 

adına planların analiz edilmesi. 

2) Hedef maliyetleme sürecinin aktif rekabete dayalı bilgi ve analizler ile 

yönlendirilmesi: Zorlu rekabet ortamındaki risklerle kolaylıkla baĢ edebilmek adına 

piyasa fiyatlarının nasıl oluĢtuğunun anlaĢılması hedeflenmelidir. 
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3.1.2.2 MüĢteriler üzerine yoğunlaĢma  

Hedef maliyetleme süreci boyunca müĢterilerin fikirleri her zaman ön plandadır. 

MüĢteriler, ürünün kalitesi, maliyeti ve zaman konularına önem vermektedirler. Bu 

konular göz önünde bulundurularak ürün ve süreç konularında alınacak kararlar 

verilmektedir. Yani maliyet analizi, müĢteri istekleri doğrultusunda yapılmaktadır 

[31].  

Hedef maliyete ulaĢılabilmesi bakımından, ürünün performans ve güvenilirliğinin 

kaybedilmemesi gerekmektedir. Bunun yanı sıra ürünün pazara doğru zamanda 

girmesi büyük önem taĢımaktadır. Bu konuda yaĢanan sıkıntılarla birlikte 

müĢterilerin beklentisi karĢılanamayacağı için hedef maliyete ulaĢılamayacaktır 

Ürünün müĢterilerin ihtiyaçlarını karĢılayabilmesi adına özelliklerinin 

geliĢtirilebilmesi için gerekli fiyat ayarlamalarının yapılması, ek pazar payı veya satıĢ 

hacmini sağlaması gerekmektedir [28]. 

3.1.2.3 Mamul tasarımı üzerine yoğunlaĢma  

Hedef maliyetlemenin amaçlarından birisi de mamulün üretimi sırasında ürünlerin ve 

planlanan sürecin birbirini takip etmesi değil eĢ zamanlı iĢlemesini sağlamaktır. 

Böylece ürün geliĢtirme için harcanan zamandan tasarruf edilerek geliĢtirme 

sürecinde ortaya çıkabilecek sorunların çözümü için zaman yaratacak ve maliyetlerin 

düĢmesine katkıda bulunacaktır. Ürünün teknoloji ve üretim sürecindeki tasarımların 

maliyet etkilerini mühendisler incelemektedir. Tasarım aĢamasına geçilmeden önce, 

tüm mühendislik fikirlerinin, müĢteri istekleri göz önünde tutularak gözden 

geçirilmesi gerekmektedir.  Üretim aĢamasında ortaya çıkacak olan küçük 

değiĢiklikler zarara yol açacağından bu yolla, yapılacak değiĢiklikler mamul 

üretilmeden yapılabilir [31]. 

3.1.2.4 Ekip çalıĢması  

Hedef maliyetlemenin yaĢayan bir süreç olması gerçekliği ile bu sistemin temel 

ilkelerinden birini oluĢturan unsurlardan biri de ekip çalıĢması olduğunu ifade etmek 

mümkündür. Hedef maliyetleme yönetimi uygulamaya geçirilirken, üretim, 

pazarlama, tasarım, satın alma, üretim mühendisliği, maliyet muhasebesi ve diğer 

yardımcı hizmetleri temsil eden bireylerden oluĢan ekipler kullanılması 

gerekmektedir. Bu ekip içinde ise bunların haricinde satıcı, tedarikçi dağıtıcı ve 
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tüketici gibi iĢletme dıĢında kalan diğer kiĢi ve gruplar da dâhil edilmelidir. Kurulan 

bu ekibin sayesinde, ürün tasarımıyla alakalı olan bölümlerin alacağı kararları tüm 

süreçleri yüksek orantıda kısaltmakta ve bu sayede de müĢteri beklentilerini de 

zamanlı bir Ģekilde karĢılayabilir hale getirmektedir. Bütün bu ekiplerin hepsi ürünün 

temel tasarımından üretimine kadarki süreçlerinden sorumludur. Fonksiyonel olan bir 

grubu, kendi deneyim ve birikimlerini de katabilen uzmanlar grubu olarak değil, bir 

ürünün her Ģeyinden mesul olan bir ekip olarak ifade edebilmek mümkündür.  

3.1.2.5 Mamul yaĢam dönemi yaklaĢımı  

Bir ürünün tüm yaĢamı boyunca karĢılaĢmıĢ olduğu tüm maliyetlerin yönetimini 

sağlayabilme ve algılayabilme hususunda bilgi sağlayıcı bir süreç olarak 

tanımlanmaktadır. Hedef maliyetleme yönetimi, bir ürün adına yaĢamı süresince 

meydana gelmekte olan satın alma, iĢletme, bakım onarım ve elden çıkarma gibi 

bütün maliyetleri dikkatlice ele almaktadır. HM‟nin amacı ele almıĢ olduğu bu 

maliyetlerin tamamını nihai kullanıcı ve üretici yönünden en aza indirgemek olarak 

ifade edilebilmektedir [28].  

Mamul yaĢam dönemi, müĢteri ve üreticiyi baz alan iki ilkeye sahiptir. MüĢteri için 

alım bedeli ve kullanım maliyetinin düĢük olması önemlidir. Bu bağlamda mamulün 

iĢletme, kullanma, onarma ve elden çıkarma maliyetlerinin düĢürülmesine dikkat 

edilmelidir. Üretici açısından ise mamulün doğumundan ölümüne kadar katlanılan; 

geliĢtirme, üretim, pazarlama, dağıtım, destekleme, satıĢ sonrası servis hizmetleri ve 

elden çıkarma gibi tüm maliyetlerin en aza indirilmesi ön plandadır [31]. 

3.1.2.6 Değerler zinciriyle ilgilenme  

Hedef maliyetleme çalıĢmaları, ürünün yaĢamı boyunca devam eden ve iĢletmeyi 

tüm yönleri ile içine alan bir değerler zincirine dayanmaktadır. Bu zincirdeki 

unsurlar, birbirine bağlı faaliyetler ile çevre ve rekabet ortamında alınan yönetim 

kararları oluĢturmaktadır. Bir baĢka deyiĢ ile hammadde alımından baĢlayarak, son 

tüketiciye ulaĢan ürünlerin baĢından sonuna kadar devam eden tüm aĢamalarda değer 

yaratan ve birbirine bağlı faaliyetlerin tamamıdır [28].  

Hedef Maliyetleme, değerler zinciri içinde bulunan tarafların tümüyle 

ilgilenmektedir. Bu bağlamda kurulacak iliĢkiler yönetimin baĢarıya ulaĢmasını 

sağlama büyük önem taĢımaktadır. Yani iĢletme kendi faaliyetlerini geliĢtirirken 
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değerler zinciri içindeki iĢletmelerle çevresel bağlarını geliĢtirmelidir. Bunun 

sonucunda söz konusu iĢletme, ortaya çıkabilecek fırsatları değerlendirerek mevcut 

durumunu güçlendirecektir [31].  

3.2 Hedef Maliyetlemenin Önemi 

ġirketler maliyetlerini düĢürmek adına hedef maliyetleme yöntemini 

kullanmaktadırlar. Bununla birlikte; 

 Üretim maliyetlerinin üretimden önce belirlenmesi, üretim aĢamasında 

yapılan maliyet düĢürme çalıĢmalarını yanlıĢ yönlendirebilmektedir.  

 Ürün fiyatlarının piyasa tarafından belirlenmesiyle birlikte ürünün fiyatını 

belirlemede yalnızca maliyetin göz önüne alınması, piyasaya sunulan malın 

fiyatı açısından rekabet edememesini ya da düĢük bir düzeyde kar getirmesi 

riskini ortaya çıkarabilmektedir.  

 Tasarlanan özelliklerde maliyete yer verilmemesi, ürünün verimsiz bir Ģekilde 

üretilmesi sonucunu ortaya çıkarabilmektedir.  

 ĠĢ çevrelerindeki değiĢimle birlikte daha fazla maliyetin ürün planlama ve 

tasarım aĢamalarında belirlenebilmesini olanaklı kılmaktadır.  

Günümüzde iĢletmeler, büyüme hedeflerini gerçekleĢtirebilmek adına hedef maliyet 

sisteminden yararlanmaları gerekmektedir. Hedef maliyetleme sadece hedef 

maliyetleri belirlemek için değil, pazar payı ve pazarın olası satıĢ hacmini de 

belirlemek zorundadır. Aksi takdirde mamul için yapılacak genel üretim, araĢtırma 

geliĢtirme, satıĢ, finansman ve yönetim giderlerini karĢılayıp karĢılamadığı 

anlaĢılamaz [32]. 

3.3 Hedef Maliyetlemenin Amaçları  

Hedef Maliyetleme her Ģeyden ziyade öncelikle yalnız bir maliyet indirgeme tekniği 

olmanın dıĢında kapsamlı bir Ģekilde kâr yönetim sisteminin de bir unsuru olabilme 

niteliğini üstlenmektedir. Yine hedef maliyetleme sistemi yeni olarak 

nitelendirilmekte olan ürünler adına direkt olarak planlama ve tasarım uygulamaları 

hususunda kullanılmak için teknik ve metodları ortaya çıkartarak sıralı sistemler 

Ģeklinde ürünlerin verilmekte olan kârlılık hedeflerini tutturabilmesini sağlayabilen 

bir sistem olarak ifade edilmesi mümkündür. Bu doğrultuda ise hedef maliyetleme 
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sisteminin genel bağlamdaki en temel amacı olarak, kâr ve maliyet planlamalarını bir 

arada sonuçlandırarak uygun olan kâr marjlarının elde edilebilmesini sağlayabilmek 

olarak tanımlanabilmektedir. Hedef maliyetlemenin temel amaçları, iĢletmenin 

tamamının piyasa ile uyumunun sağlanabilmesi, piyasada istenmekte olan kaliteyi 

sunabilmesi, ürünün niteliklerinin değer olgularını piyasa gözü ile keĢfini sağlayarak 

müĢteri isteklerini karĢılayabilmek maliyet, iĢlevsellik ve kalite arasında bozulmaz 

bir bileĢim kurulabilen ürünlerin sunulması Ģeklinde ifade etmek mümkün 

olabilmektedir [20].  

HM‟nin diğer amaçları ise, iĢletmenin pazardaki var olan payının daha da 

büyüyebilmesi, kâr marjlarının maksimum seviyeye getirilebilmesi, iĢletmenin daha 

tasarım esnasında iken maliyetlerinin yönetilebilir hale gelmesi, iĢletme açısından 

belirlenmekte olan hedeflerin sürekli olarak kontrol altına alınarak dinamik maliyet 

yönetiminin sürdürülebilir bir Ģekilde uygulanmasını sağlayabilmek olarak ifade 

edilebilmektedir [31]. 

3.4 Hedef Maliyetlemenin Olumlu Yönleri 

Hedef maliyetlemenin olumlu tarafları Ģu Ģekilde sıralanabilir [33]:  

- Ġleride ortaya çıkacak maliyetlerin henüz oluĢmadan etkin Ģekilde kontrolünün 

sağlanması, 

- ĠĢletmelerin, müĢterilerin talebi doğrultusunda uygun kalite ve fiyatta üretim 

yapmaya teĢvik etmesi, 

- ĠĢletmede çalıĢanlar için belirlenmiĢ bir maliyet düĢürme hedefi ile çalıĢanların bu 

hedefe ulaĢmaya çalıĢması, 

- ĠĢletmenin tüm birimleri için geçerli bir hedef ortaya konmasından dolayı bu 

birimlerin ortak bir noktada birleĢmesini sağlaması, 

- ĠĢletme bütçesinin hazırlanmasında ve bu hedeflere ulaĢmasında kolaylık 

sağlaması, 

- ĠĢletmeye mal ve hizmet sunanlara, maliyet indirimi konusunda baskı yaratarak 

tüketicinin çıkarlarına uygun bir ortam yaratması, 

- Hedef maliyetin uygun bir seviyede gerçekleĢmesiyle çalıĢanları motive etmesi, 

- Uygun bir hedef maliyet sisteminin rekabet aracı olarak kullanılabilmesi. 
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3.5 Hedef Maliyetlemenin Olumsuz Yönleri 

Hedef maliyetlemenin olumlu yönleri yanında bazı olumsuz yönleri de 

bulunmaktadır. Bu yönler aĢağıdaki gibi sıralanabilir [34]: 

-Hedef maliyet süreci içerisinde, iĢletme içinde ya da dıĢındaki bazı gruplar arasında 

çatıĢmalar görülebilmektedir. Tedarikçi firmalara zamanında sevkiyat yapılamaması 

ve maliyetlerin düĢürülmesi amacıyla yapılan baskıların bir sonucu olarak iĢletme ve 

tedarikçi arasında anlaĢmazlıklar çıkabilmektedir.  

-Maliyet hedefine ulaĢmak için yapılan çalıĢmalar sırasında iĢ görenler yoğun stres 

altında kalabilmektedirler. ĠĢ stresinin en çok görüldüğü bölüm ise iĢin baĢlangıcında 

yer alan tasarım bölümüdür. 

-Hedef maliyet amacına ulaĢmıĢ bile olsa bazı durumlarda mamul pazara 

planlanandan daha geç Ģekilde sunulabilir. Bu durum bazı fırsatların kaçırılması ile 

sonuçlanabilir. Bununla birlikte kaçırılan fırsatın maliyeti daha fazla olabilmektedir. 

3.6 Hedef Maliyetlemenin Ortaya Çıkma Nedenleri 

Hedef Maliyetlemenin geliĢmesinde, piyasa ve maliyetlerle ilgili iki önemli özellik 

yer almaktadır. Bunlardan birincisi, firmaların fiyatları istedikleri kadar kontrol 

edememeleridir. Fiyatları piyasa belirlemektedir. Bu durumu görmezden gelen 

iĢletmeler bazı riskler altına girebilirler. Bu sebeple, hedef maliyetleme yapılırken 

piyasa fiyatlarının da göz önünde bulundurulması gerekmektedir. Ġkincisi ise, 

maliyetlerin genellikle planlama ve tasarım aĢamasında tespit edilmesidir. Üretim 

aĢamasında maliyeti düĢürmek adına pek yararlı çalıĢmalar yapılamamaktadır. Ancak 

tasarım aĢamasında maliyetin düĢürülmesi için adımlar atılabilir. Ürünün tasarlanma 

aĢamasında, müĢterilerin talep ettiği ve fiyatı yükseltebilecek özellikler eklenirken 

maliyeti arttırabilecek özelliklerden vazgeçilmelidir [35]. Hedef maliyetleme 

gereksinimleri ġekil 3.3‟de gösterilmiĢtir.  
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ġekil 3.3 : Hedef maliyetleme gereksinimleri [33]. 

3.7 Hedef Maliyetleme Süreci 

Felsefik açıdan bakıldığında hedef maliyetleme sisteminin mantığının basit olduğunu 

ifade etmek mümkündür. SatıĢlarda baĢarı elde edebilecek olan ürünlerin fiyat 

olgusunu pazardaki Ģartların belirlediğini göz önünde bulundurursak eğer bu noktada 

geriye kalan en önemli etki faktörü müĢteri istek ve ihtiyaçlarının karĢılanabilirliği 

olduğu görülmektedir. Hedef maliyetleme bir ürün üretimi ile alakalı bütün 

maliyetleri adına finansal bir amaç olarak nitelendirilmekte ve iĢletme açısından 

bütün endüstriyel değer zinciri sürecinde ve yine bütün iĢlevselliklerin detaylı 

analizleri ile baĢarılmaya çalıĢması olarak nitelendirilebilmektedir. Bu oluĢumun 

ardından ise üst yönetim tarafından finansal amaç ile iĢletme stratejilerinin temelinde 

var olan arzu edilen kâr seviyelerini belirleyebilmektedir. Bu doğrultuda ise hedef 

kârlılık oranları ise satıĢlardan veya varlıklardan beklenmekte olan dönüĢe bağlı 

olarak hareket edebilmektedir. Bu sebepten dolayı da ilk olarak müĢteriler tarafından 

ödeme koĢullarının razı olabileceği bir hedef satıĢ fiyatı belirlenmektedir ve ardından 

ise iĢletmenin planlamıĢ olduğu hedef kâr marjları hedef satıĢ fiyatlarından 
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çıkartılarak ürün seviyesi hedef maliyet elde edilebilmektedir. Ayrıca ürün 

seviyesinde belirlenmiĢ olan hedef maliyet ise ürünün tüm bileĢenleri ile parçalara 

dağıtılmaktadır ve ardından bileĢenlerin ve parçaların tedarikçileri ile yapılmıĢ olan 

görüĢmeler doğrultusunda iĢletmenin üretim süreçleri dahilinde yapılacak olan 

ayarlamalar ile ürünün bileĢen ve ürün seviyesi hedef maliyetlerinde üretimin 

gerçekleĢip gerçekleĢmeyeceği hususunda araĢtırmalar yapılması söz konusudur. 

Hedef Maliyetleme sürecinin iĢleyiĢi ġekil 3.4.‟de verilmiĢtir [36]. 
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ġekil 3.4 : Hedef Maliyetleme Yönetimi [36]. 

Hedef SatıĢ Fiyatının Tespiti  

(MüĢteri Beklentileri ve SatıĢ Tahminlerine Dayalı) 

Hedef Kar Marjini Saptama  

(Uzun Dönemli Kâr Amaçları ve Tasarlanan SatıĢ Hacmine 

Dayalı) 

BileĢen BaĢına Hedef Maliyetleri Belirleme (Hedef SatıĢ Fiyatı, 

Hedef Kâr Marjı ve Tasarlanan SatıĢ Hacmine Dayalı)  

Mevcut Ya da Yeni Ürünün Tahmini Maliyetlerini Belirleme 

Hedef Maliyet ile 

Tahmini Maliyetler 

EĢit mi? 

Evet 

Maliyet tahminini hedef 

maliyet olarak belirle (süreci 

durdur) 

Hayır 

AĢağıdaki alternatifleri düĢün ve alternatifler için süreci 

tekrarla 

1. Hedef satıĢ fiyatını arttır. 

2. Hedef kâr marjını düĢür.  

3. Maliyet tahminini aĢağıdakiler vasıtasıyla düĢür.  

a. Yeniden tasarım (fonksiyonellik gerekliliklerin 

ayarla),  

b. Üretim süreçlerini geliĢtir.  

c. Tedarik maliyetlerini düĢür.  

4. Projeyi rafa kaldır.  
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3.8 Hedef Maliyetin BaĢarı KoĢulları 

Hedef maliyetleme sisteminde muhasebeye dair bilgilerin tek baĢına yeterli 

kalmadığı ve bu bilgilerin yanı sıra çok yönlü bir Ģekilde diğer teknik, yöntem ve 

disiplinleri de içinde barındırması gerekmektedir. Bu yönetimde baĢarıyı elde 

edebilmek adına olması gereken koĢullardan bir kısmı Ģu Ģekilde ifade 

edilebilmektedir;  

 Tedarikçiler ürünün geliĢim sürecine dahil olması gerekmektedir,  

 Ürünler ile süreçler eĢ zamanlı bir Ģekilde tasarlanması gerekmektedir.  

 Maliyetin düĢürülebilmesi hususunda gösterilen gayretlerin tamamı müĢteri 

beklentilerini karĢılayabilecek Ģekilde yapılması gerekmektedir.  

 Ürünün tasarımı konusunda basite indirgenmeye çalıĢılması ve 

ölçülendirilmesi gerekmektedir.  

 Hedef maliyet adına farklı departmanları temsilen görevlendirilmiĢ olan 

bireylerden ekipler oluĢturulması gerekmektedir.  

 Örgüt kültürünün sürekli olarak değiĢim ve geliĢime açık olması 

gerekmektedir.  

 Hedef maliyetleme hayata geçirilmeye baĢlandığı andan itibaren diğer 

tekniklerden de faydalanılması gerekmektedir [31]. 

Hedef maliyetleme yönetiminin çalıĢırlığının sağlıklı olabilmesi adına gerekli olan 

bir takım koĢulların sağlanabilmesi gerekmektedir. Bu koĢulları Ģu Ģekilde ifade 

etmek mümkün olabilmektedir; Bazı büyük Ģirketlerin üretim süreçlerinde 

kullanımını gerçekleĢtirmiĢ oldukları bir takım malzemeleri tedarikçiler yolu ile elde 

ettiği gerçeği bulunmaktadır. Bu bakımdan hedef maliyetlemede tedarikçiler, bu 

sürecin dahilinde bulundurularak stratejik ortak tanımlaması ile değerlendirilmeleri 

gerekmektedir. Üretimde hız faktörünün önem arz ediyor olması, ürünün üretim 

süreci ile paralel bir Ģekilde tasarımının seyri, uyumsuz parça ve olumsuzlukların seri 

bir biçimde belirlenebilmesine olanak tanıyabilmektedir. Bu ve bunun gibi 

aksamaların da böylelikle daha kısa vadede düzeltilmesine olanak sunabilecektir. 

Fiyat olgusu, müĢteri talepleri ve yapabileceği ödeme miktarı ile orantılanarak 

ayarlandığı için, maliyetlerin indirgenmesi hususundaki bir takım çalıĢmaların 



29 

müĢteri tarafından edinilen bilgiler doğrultusunda yapılması gerekmektedir. Bu yeti 

ise iĢletmenin bilgi sağlayıcı organlarının çalıĢırlığının iyi olması sayesinde gerçeklik 

bulmaktadır.  

Bir ürünün tasarımının gerçekleĢmesi esnasında ilave olarak eklenmekte olan her bir 

parçanın ek bir maliyeti de yanında getirdiği düĢünülür ise tasarımda uygulanacak 

olan sadeliğe ve müĢteri arz ve taleplerine tam manası ile cevap verebilme yetisine 

tam randımanlı bir biçimde uyulması gerekmektedir. Bu noktada aynı iĢlevi 

görebilecek olan fakat maliyeti daha düĢük olan bir malzeme var ise onun 

kullanımının tercih edilmesi gerekmektedir. Hedef maliyetleme ile alakalı olarak 

oluĢturulmuĢ olan ekibin dahilinde ürün geliĢtirme, ürün mühendisliği, satın alma 

uzmanı, satıĢ ve maliyet kontrol birimlerinde görevlendirilmiĢ olan bireylerden de 

bulundurulması gerekmektedir.  

Söz konusu ekip çok iĢlevi ve karar alma sürecinde hızlı davranmalıdır. Ekip içindeki 

kiĢiler değiĢime ve geliĢime açık bir örgüt kültürü ile hareket etmelidir. Aynı 

zamanda iĢletmenin kendisini devamlı yenilemesi ve geçmiĢte yaptığı hataları tekrar 

etmemelidir. Bunun yanı sıra bölümlerin arasında var olan uyum ile yönetimin 

etkinliği artar [31]. 

Hedef maliyetlemeyi diğer maliyetleme yöntemlerinden ayıran temel özellik, “hedef 

maliyetler asla asılamaz” ana kuralının uygulanmasındaki tutarlılıktır. Bu kuralın 

uygulanmadan hedef maliyetlemenin etkinliği ortadan kalkar [36].  

Uygulamadaki kuralların bozulabilmesi için geçerli sebeplerin olması ve daha 

önceden tespit edilmiĢ prosedürler izlenmelidir. Birçok iĢletme, üretimde kullandığı 

parçalara tedarikçiler aracılığıyla sahip olmaktadır. Bu durumda hedef maliyetleme 

sürecine tedarikçiler de dâhil edilerek stratejik ortaklar bazında 

değerlendirilmelidirler. Bunun yanı sıra iĢletmelerin tedarik zinciri yönetiminin 

uygulanması ve iĢletmelerin uygun ağ sistemleriyle birbirleri arasında gerekli 

bağlantıları kurmaları uygulamanın baĢarı yüzdesini arttıracaktır. Hammadde ve 

malzemenin tedarik edilmesinde tam zamanlı üretim sistemlerinin kullanılması ile 

hedef maliyetlemenin iĢletmeye daha fazla katkıda bulunması mümkündür. Bu 

yöntem sürecinde, ürün ve üretim sürecinin eĢ zamanlı olacak Ģekilde tasarlanması, 

parça ve faaliyetlerin hızlı bir Ģekile belirlenmesini sağlayacaktır. Böylece doğacak 

sorunlar, kısa sürede düzeltilebilecektir. Tüm bunlarla birlikte, kaizen 
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maliyetlemenin kullanılması maliyetin azaltılması için yararlı olacaktır. Yeni ürün 

tasarımı sırasında, yapılacak her ilâve parçanın ekstra maliyet olacağı düĢünülerek, 

tasarımda olabildiğince sadeliğe ve müĢterilerin taleplerine uygun olmasına göz 

önünde tutulmalıdır [36].  

3.9 Hedef Maliyet Yönteminin Türleri 

Hedef maliyetleme, pazara yönelik maliyetleme, ürüne yönelik maliyetleme ve 

birime yönelik maliyetleme Ģeklinde üç bölümden oluĢmaktadır: 

3.9.1 Pazara yönelik maliyetleme (Market-driven costing)  

Pazara yönelik maliyetlemede piyasa incelenerek, müĢterinin talepleri ve ödemek 

istediği fiyat doğrultusunda ürünün yenilenecek özellikleri tespit edilir. Bu Ģekilde 

ürünün satıĢ fiyatı, hedeflenen kâr miktarı ve ürünün hedef maliyeti ortaya çıkarılmıĢ 

olur. Pazara güdümlü hedef maliyet yönetim süreciyle yeni ürün hakkında piyasa 

gereklilikleri ve firmanın stratejik beklentileri ürün tasarımcılarına aktarılır. Bu 

sırada yapılacak olan piyasa analizi büyük önem taĢımaktadır. Planlama ve tasarım 

aĢamasında önemli yeri olan güdümlü maliyetleme ile piyasadaki fiyatlardan daha 

düĢük maliyetlerle üretime olanak sağlayan mamuller ve tekniklerin geliĢtirilmesi 

amaçlanmaktadır. Mamul programları ve üretim tekniklerinin belirlenmesi gereken 

Pazar güdümlü maliyetleme beĢ aĢamaya ayırılmaktadır [13]: 

Söz konusu aĢamalar Ģunlardır: 

 Firmanın, uzun döneme yönelik satıĢ ve kar hedeflerinin belirlenmesi. 

 Maksimum karlılığa ulaĢılabilmesi için ürün hatlarının planlanması. 

 Ürünün hedef satıĢ fiyatının tespit edilmesi. 

 Firmanın ürünün üzerinden koyduğu uzun vadedeki kar hedeflerine 

ulaĢabilmesi için, gereken kar marjının belirlenmesi. 

 Hedef kar marjı ile hedef satıĢ fiyatının arasındaki farkı gösteren olası 

maliyetin hesaplanması. 

Bu maddelerden ilk ikisi firmanın tüm ürünlerini kapsarken, son üç madde her bir 

yeni ürün için geçerlidir. 
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3.9.2 Ürüne yönelik maliyetleme (Product level target costing) 

Ürüne yönelik maliyetleme aĢamasında ürün tasarımcıları, firmanın müĢterilerini 

tatmin edecek maliyette sahip ürünlerin geliĢtirilmesi için çalıĢmalar yaparlar. 

Böylelikle ürün tasarımcılarının yaratıcılığı ve maliyet tüm yönleri ile kontrol altına 

alınır. Bu maliyetleme türündeki amaç, pazar güdümlü hedef maliyet yönetim süreci 

ile tespit edilen hedef maliyete fiilen ulaĢılmasını garanti altına almaktır. BaĢka bir 

deyiĢle üretim aĢamasındaki maliyetlerin kontrolü, standart maliyet sistemleri ile 

sağlanmaktadır. Ürün düzeyinde maliyetleme üç aĢamada incelenmektedir [13]: 

 Maliyetin UlaĢılabilir ürün seviyesinde belirlenmesi. 

 Hedef maliyetleme sürecini, hedef maliyetin makul olduğu anda ulaĢılacağı 

konusunda garantiye almak. 

 Ürünün maliyetini hedef maliyete, değer mühendisliği ve diğer mühendislik 

esaslı maliyet düĢürme teknikleri kullanarak, iĢlevsellikten ve kaliteden taviz 

vermeden ulaĢtırmak. 

3.9.3 Birime yönelik maliyetleme (Component level target costing)  

Birime yönelik maliyetlemede temel hedef, yeni ürün hakkında firmanın stratejik 

tercihlerini ve piyasa baskısını, dıĢardan temin edilecek ürün parçaları yoluyla 

tedarikçilere aktarmak, yaratıcılıklarından yararlanmak ve ürün parçaları için alıĢ 

fiyatlarını belirlemektir. Bu durumda tedarikçilere maliyet baskısı yapılmıĢ olur. 

Tedarikçiler, parçaları firmaya sattıkları parçalardan istedikleri geliri elde edebilmek 

amacıyla, parçaların tasarımı ve üretimi hakkında çalıĢmalar yaparlar. Bu bakımdan, 

birime yönelik maliyetleme tedarikçilerin yaratıcılıklarını geliĢtirmekte ve alıcılara 

fayda sağlamaktadır. Parça düzeyinde maliyetleme üç aĢamadan oluĢur [13]: 

 Ürün seviyesindeki maliyetin, temel iĢlev seviyelerine göre ayrılması. 

(Örneğin, bir aracın temel iĢlevleri: Motor, vites, ısıtma sistemi, ses düzeni 

gibi parçalardan oluĢmaktadır.) 

 Maliyetlerin parça düzeyinde belirlenmesi. 

 Tedarikçilerin yönetilmesi. 

Tasarım ekibi hedef maliyeti yakalayan, bir maliyet planı bulana kadar çalıĢmalara 

devam etmektedir. Bu süreçte tasarım ekibi üzerinde büyük baskı oluĢmaktadır. 

hedef maliyete ulaĢmak tasarım ekibinin ortak amacını oluĢturmaktadır. Hedef 
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maliyetin yeniden belirlenmesi gibi bir ihtimalin olmamasından ötürü, ekip hedef 

maliyete ulaĢmadığı sürece üretim aĢamasına geçilemez. Bu aĢamada tasarım ekibi, 

değer mühendisliği gibi yöntemler kullanmaktadır. Rekabetin artması ile fırsatları, 

tehditleri, güçleri ve zayıflıkları tanımlamak ve bu özelliklerden yararlanabilmek için 

iĢletmeler birbiriyle etkileĢim içerisinde olan fonksiyonel grupları, ürün tasarım ve 

geliĢtirme süreci içerisinde uygulamaya koymaktadır. Bu sistemin en önemli özelliği, 

üretim aĢamasından satıĢ sonrası hizmet aĢamasına kadar maliyetleri en aza indirme 

üzerinde odaklanmasıdır. 

3.10 Hedef Maliyetlemenin Kullanım Alanları 

ĠĢletmelerin türevlerine göre hedef maliyetlemenin kullanım amaçları ve bu amaçlara 

dayalı olarak kullanım alanları da iĢletmeye göre değiĢkenlik gösterebilmektedir. 

ġekil 3.5.‟de belirtildiği üzere hedef maliyetleme toplamda genel olarak dört ana 

kullanım alanında toplanmaktadır [37]. 

 

ġekil 3.5 : Hedef maliyetlemenin kullanım alanları [37]. 

HM müĢteri memnuniyetiyle beraber kâr ve maliyet planlamasını da dengelemek 

maksadı ile yeni mamul tasarım aĢamalarında ve araĢtırma geliĢtirme safhalarında da 

aktif bir biçimde kullanılabilmektedir.  

Hedef maliyetleme, kar ve maliyet planlamasını dengelemek ve müĢteri 

memnuniyeti ile birlikte yeni ürünlerin tasarım ve geliĢtirme aĢamasında 
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kullanılabilmektedir. Bununla birlikte ürün yaĢam döngüsü süresince her aĢamada 

kullanılabilmesine karĢın, öncelikli olarak ürün geliĢtirme ve tasarım aĢamasında 

kullanılır. Bunun sebebi, yöntemin ürünlerin maliyet tasarımına en fazla katkıda 

bulunabileceği alanın tasarım ve geliĢtirme olmasıdır. Aynı zamanda, pazar 

gereksinimlerine göre eldeki ürünlerin yeniden tasarlanması için de hedef 

maliyetleme yöntemi kullanılabilir. MüĢteri ihtiyaçlarını etkili bir Ģekilde yerine 

getiren mevcut ürün özelliklerine odaklanarak ürünlerin devamlılığını sağlamak 

amacıyla kullanılan bir araç da olabilir. Üretim sürecindeki maliyet odaklı planlama 

ile maliyeti azaltma ve performansı arttırmaya yönelik çalıĢmalara katkısı 

bulunabilir.  

Üretim dıĢında kullanılan hedef maliyetlemenin faaliyet tabanlı maliyetleme ile bir 

arada kullanılması ile verimlilikte artıĢ sağlanabilmektedir. Bu süreçte destek hizmet 

faaliyetlerinin meydana getirdiği maliyetler ortaya konmaktadır. Böylece tedarik 

zincirindeki satın alma, taĢıma, depolama, imalat, envanter ve malzeme yönetimi, 

sipariĢ yönetimi, tahmin ve planlama gibi destek hizmet (lojistik) faaliyetlerin 

maliyetlerinin de hedeflenmesine ve verimliliğin artmasına yönelik önlemler 

alınmasın oldukça yardımcı olacaktır. Bu Ģekilde ürünlerin tasarımı, toplam 

maliyetleri en aza düĢürülerek yapılmıĢ olacaktır. 

Hedef maliyetleme kullanımı, çoğunlukla kesikli imalat (discrete manufacturing) 

süreçleri ile kısa ürün yasam döngüsüne sahip ürünlerin üretildiği imalat 

endüstrilerine uygun olduğu belirtilmektedir. Özellikle, montaj endüstrilerinde hedef 

maliyetleme yoğun bir Ģekilde kullanılırken kimya endüstrisi gibi süreç 

endüstrilerinde de kullanıldığı görülmektedir. Japon iĢletmelerinin düzenli model 

değiĢiklikleri yapılması gereken kesikli imalat süreçlerinde (montaj gibi) hedef 

maliyetleme, oldukça çok sık baĢvurulan bir yöntemdir. 

3.11 Hedef Maliyetleme Sürecinde Kullanılabilecek Araçlar 

Hedef maliyetlemenin en önemli araçlarının değer mühendisliği ve kalite fonksiyon 

yayılımı oluĢturmaktadır. Diğer yararlanılan araçları ise üretim ve montaja dayalı 

tasarım, maliyet tabloları, eĢ zamanlı maliyetleme, simültane mühendislik, 

karĢılaĢtırmalı analiz, demontaj analizi ve balanced scorecard oluĢturmaktadır [38].  
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a) Değer Mühendisliği 

Üretim aĢamasında maliyeti düĢürmek adına yapılan çalıĢmalar daha büyük mali 

kayıpları beraberinde getirmektedir. Bunun önlenebilmesi için ürün tasarım 

aĢamasına önem verilmesi gerekmektedir. Böylece ürün maliyetini azaltmak için 

gerekli fırsatlar bu aĢamada yakalanabilir. 

2. Dünya savaĢı sırasında General Elektrik iĢletmesi için çalıĢan Lawrence Miles, fon 

ve hammaddelerin kısıtlı olması nedeniyle “Değer Mühendisliği” tekniğini 

geliĢtirmiĢtir. Bu teknik sayesinde hem ürün geliĢtirme süreci içinde maliyetin 

azaltılması hem de müĢteri taleplerinden taviz verilmemesi amaçlanmıĢtır. Değer 

mühendisliği toplamda dört aĢamadan oluĢmaktadır [38]:  

1. AĢama: Maliyet ve fonksiyon analizinin yapıldığı adımdır. Fonksiyonlar 

tanımlanarak değerlerine göre sınıflandırırlar ve söz konusu fonksiyonların 

maliyetleri tespit edilir. Buradaki amaç, bir parçanın sahip olduğu iĢlevi, maliyetini 

de ortaya koyarak değer-maliyet iliĢkisinin kurulmasıdır. Bu aĢamanın sonucunda, 

ürüne eklenen fonksiyon sonucu müĢterilerin ürüne gösterdikleri önem derecesi 

ortaya çıkarken her fonksiyona ait maliyet yüzdesi belirlenmektedir. Değer 

mühendisliği, bir ürünün parçaları ya da özelliklerinde maliyet düĢürülmesini değer 

endeksi yolu ile ortaya koymaktadır. Değer endeksi formüle edildiğinde Denklem 

3.1‟de görünmektedir.  

                              
                                              

                                             
 (3.1) 

Değer endeksi, müĢteri açısından kavranan değerin, kavranan yarar ile fiyatın 

bölünmesinden de bulunabilmektedir. 

2. AĢama: Bu aĢamada beyin fırtınası ve yaratıcılık kullanılarak, istenilen iĢlevi 

sağlayabilecek alternatif yöntemler araĢtırılır. Bulunan yöntemler maliyeti 

düĢürmeye ya da ürünü değerini arttırmaya yönelik olmalıdır.  

3. AĢama: Bu adımda beyin fırtınası ve yaratıcılık ile ortaya konan alternatifler 

üzerine çalıĢmalar yapılarak daha ayrıntılı değerlendirmeler yapılmaktadır. 

4. AĢama: Yöneticilerin görüĢlerine dayanan uygulama planı hazırlanır. Bu plan 

doğrultusunda ürün ya da süreç aĢamasında uygun değiĢiklikler yapılır.  
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Bahsi geçen aĢamaların maliyeti düĢürme odaklı olduğu anlaĢılmaktadır. Bundan 

ötürü kalite çalıĢmalarının değer mühendisliği uygulamalarında yetersiz kaldığı 

anlaĢılmaktadır. Bu aĢamada değer mühendisliği uygulamalarını bir diğer aĢamasını 

oluĢturan ve müĢteri adaklı planlamayı öne çıkaran Kalite Fonksiyon Yayılımı 

(KFY) ile desteklenmelidir. 

b) Kalite Fonksiyon Yayılımı 

Kalite Fonksiyon Yayılımı, 1972 yılında ilk kez, Mitsubishi‟nin Kobe‟de yer alan 

tersahanelerinde uygulanmıĢtır. Planlama ve iletiĢim aracılığı ile pazarlama, tasarım, 

mühendislik ve üretim aĢamalarının birbiri arasında iliĢki kuran ve müĢterilerin 

taleplerini çeĢitli yöntemlerle belirlemeye yönelik bir araç olarak tanımlanmaktadır. 

ĠĢletmelerin, müĢterilerin sözlü ya da sözsüz taleplerini karĢılamaya yönelik tasarım 

ve fonksiyonları göz önüne almasını sağlamaktadır. Talebin, müĢterinin 

beklentilerinin de üstünde karĢılanması ve yüksek kalitede üretim yapılması 

sağlamaktadır [39]. 

Kalite Fonksiyon Yayılımı, bir kalite sistemi Ģeklinde dört maddede 

değerlendirilebilir [38]:  

 MüĢterilerin talepleri doğrultusunda değer kavramına değer veren ve müĢteri 

memnuniyetini önemseyen bir kalite sistemidir. 

 MüĢteri isteklerinin ne Ģekilde tespit edileceğine, ürünlerin çeĢitlerine ve 

performans düzeyinin ne olduğuna yönelik bir sistemdir. 

 Kalitenin artması ve değer yoluyla müĢterilerin isteklerinin belirlenmesi ve 

bunların arasından öncelikli olanların seçilerek iĢletmelere dahil edilmesiyle 

rekabet faaliyetlerine dahil olmasını sağlayan bir sistemedir. 

c) Diğer Araçlar 

Bahsi geçen iki aracın dıĢında üretim ve montaja dayalı tasarım, maliyet tabloları, eĢ 

zamanlı maliyetleme, simültane mühendislik, karĢılaĢtırmalı analiz, demontaj analizi 

ve balanced scorecard kullanılmaktadır. Bu araçlar Ģu aĢağıdaki gibi açıklanmaktadır 

[38]: 

Üretim ve Montaja Yönelik Tasarım: Ürünün tasarımı sırasında kullanılan bir araçtır. 

Buradaki amaç, pazarda geçen zamanı azaltma, kaliteyi yükseltme ve montaj 

hatalarını ortadan kaldırmaya yöneliktir. 
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EĢzamanlı Maliyetleme: Tasarım sırasında ürünün geliĢtirilmesine yönelik çapraz 

fonksiyonlu takımların etkili ve bir arada çalıĢmasını sağlamaya yöneliktir.  

Balaced Scorecard: ĠĢletmelerin sahip oldukları vizyon ve stratejilerini eyleme 

dökmeye yarayan bir araçtır. Bir baĢka deyiĢle stratejik performansların ve 

sonuçların devamlı Ģekilde geliĢtirilmesine yönelik olarak içsel ve dıĢsal geri bildirim 

sağlamaya yönelik bir tekniktir [40]. Balaced Scorecard‟ın boyutları Tablo 3.1‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 3.1 : Balaced Scorecard‟ın boyutları [38]. 

Boyutlar Anahtar Soru Kriterler 

Finansal Boyut Hissedarlarımıza nasıl 

görünmeliyiz? 

ĠĢletme gelirinin artırılması, 

maliyetlerin düĢürülmesi, 

sermayenin karlılık oranı vb. 

MüĢteri Boyutu MüĢterilerimiz bizi nasıl 

görüyorlar? 

Pazar payı, müĢteri memnuniyeti 

ve sadakati vb.  

ĠĢletme içi 

iĢlemler boyutu 

Ne de üstün olmalıyız? Fire, müĢterek istek ve Ģikâyetleri 

vb. 

Öğrenme ve 

geliĢme boyutu 

Sürekli olarak değer 

yaratıp geliĢtirebiliyor 

muyuz? 

ÇalıĢanların memnuniyeti, 

sadakati ve verimliliği vb. 

Maliyet Tabloları: Ürün maliyetlerinin belirlenmesi ve tayin edilmesi amacıyla 

kullanılmaktadır. Maliyet tabloları kullanılarak maliyet verileri uygulanabilir 

olmaktadır. Bu yolla da iĢletmenin ürün-fiyat planlaması, tedarik fiyatlarının 

değerlendirilmesi ve değer mühendisliği çalıĢmaları doğru bir biçimde yapılmaktadır. 

Simültane Mühendislik: Ürünün geliĢtirilmesinden pazara çıkmasına kadar geçen 

sürede tasarımın sadeleĢtirilmesi ve ürün geliĢtirme sürecinin aynı anda yapılabilmesi 

adına kullanılan bir araçtır. Ürün geliĢtirme süreçlerinin sürelerinin kısaltılması, 

yüksek rekabet gücünün oluĢturulması, bilgi akıĢının hızlandırılması ve ürünlerin 

kalitesinin yükseltilmesi amacına yöneliktir. 

Demontaj Analizi: Ürün geliĢtirme sürecinde, rakip ürünlerin değerlendirilmesi için 

kullanılan bir araçtır. Rakip ürünler incelenerek ürün geliĢtirmesi için yollar 

aranmaktadır. Böylece ürün maliyeti ve rakip ürün ile arasındaki avantaj ve 

dezavantajlar ortaya çıkmıĢ olacaktır. 

KarĢılaĢtırmalı Analiz: Ürün özelliklerinin müĢterilerin talep ve ihtiyaçları 

doğrultusunda belirlenmesidir. Farklı ürün tasarımları ve özellikleri hakkında 

değerlendirmeler yapılarak ürün özellikleri ortaya çıkar. 
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3.12 Hedef Maliyetleme Uygulamaları 

Hedef Maliyetleme tüm dünyada kullanılan bir sistemdir. Bu doğrultuda baĢta 

Japonya olmak üzere Amerika, Almanya ve Türkiye‟deki hedef maliyetleme 

uygulamaları ele alınacaktır. 

BaĢta Japonya olmak üzere, geliĢmiĢ ülkelerdeki yer alan firmaların hedef 

maliyetleme sistemini kullanım oranları oldukça yüksektir. Hedef maliyetlemeyi 

kullanan firmaların bazıları Ģunlardır: Toyota, Komatsu, Nissan, Olympus Optical, 

Sony Corparation, Topcon Corporation Honda, Isuzu, Mazda, Daihatsu, Kanto 

Automobile Industries, Fuji Electric, JVC, Canon, Hitachi, Sumitoma Heavy 

Industries, Denso, Zexel, Kubata, Asmo, NEC96, Chrysler Corporation, Booing 

Coorporation, Matsushita Electric Indusrtial Corporation [14].  

Hedef maliyetleme uygulamalarının Japonya‟daki genel durumuna iliĢkin çalıĢmalar, 

aĢağıda sunulan bulgular Kobe Üniversitesi‟nin “Yönetim Muhasebesesi AraĢtırma 

Grubu” tarafından, 1991 ve 1992 yıllarında Japonya‟da yapılan ampirik bir 

araĢtırmaya dayanmaktadır. AraĢtırmada; Tokyo borsasına kayıtlı 700‟ün üzerinde 

iĢletmeye hedef maliyetleme ile ilgili anket formu gönderilmiĢ, fakat 182‟sinden 

yanıt alınabilmiĢtir. Bu doğrultuda geri dönüĢüm oranı %26‟da kalmıĢtır [41].  

Otomobil sektörü hedef maliyetlemeyi en çok kullanan sektör olarak karĢımıza 

çıkmaktadır. Arkasından elektronik, makine, hassas mekanik ve tekstil gelmektedir. 

Kimya, gıda ve çelik sektöründe daha az kullanım alanı bulurken, kağıt sektöründe 

ise neredeyse hiç kullanılmamaktadır. ġekil 3.6‟da hedef maliyetlemenin sektörlere 

dağılımı gösterilmiĢtir.  

 

ġekil 3.6 : Hedef maliyetlemenin sektörlere dağılımı [32]. 
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ġekil 3.7‟de görüldüğü üzere Japon iĢletmelerinde hedef maliyetleme ekibinde veya 

takımında yer alan üyeler, faaliyet alanlarına ve takım içindeki ağırlıklarına göre 

sırasıyla üretim-teknoloji (%74),konstrüksiyon (%71), satın alma (%68),ar-ge (%55), 

pazarlama (%46), üretim (%45), ürün planlama (%42), muhasebe (%38),dağıtıcılar 

veya bayilerden (%7) oluĢmaktadırlar. Hedef maliyetleme sisteminin öngördüğünün 

tersine dağıtıcıların veya bayilerin takım içindeki payının son derece düĢük çıkmıĢtır 

[32]. 

 

ġekil 3.7 : Japonyada hedef maliyet ekibinin üyeleri [32]. 

Hedef maliyetleme yönetimine dair Japonya da yapılmıĢ olan ve hala yapılmaya 

devam edilen ampirik araĢtırmaların devamlılığını sürdürdüğünü ifade etmek 

mümkün iken aynı Ģey diğer ülkeler için özellikle Amerika, Almanya gibi ülkeler 

adına ve diğer Avrupa ülkeleri adına söylemek mümkün değildir. Bu durum 

hakkında “Fortune” dergisi Amerika‟da Hedef Maliyetleme uygulamaları ile alakalı 

bir araĢtırma yaparak bir takım Amerikan iĢletmelerinin dar kapsamlı olan bazı Japon 

iĢletmeleri ile bir takım benzeri teknikleri kullanıyor olduklarını tespit etmiĢ 

bulunmaktadır. Fakat her ne kadar aynı teknikleri kullanıyor olsalar da hiç birinin 

Japon iĢletmeleri ile kıyaslanamayacak Ģekilde yoğunluk ve fedakarlıkta 

uygulamadıklarını gözlemlediğini dile getirmiĢ bulunmaktadır. Hedef maliyetleme 

yönetimini uygulamakta olan Japon iĢletmeleri, bir ürünün geliĢtirilme sürecinin 

daha erken aĢamalarında iken ürün hedefleri ile maliyet hedeflerinin uyumunun 

sağlanabiliyor olması yoğun bir takım çalıĢması olduğu gösterir iken Aynı Ģekilde 

Amerikan iĢletmelerinde ise daha çok ardıĢık bir yaklaĢım rol almaktadır. Amerikan 

iĢletmelerinde geliĢtirilmekte olan bir ürün mühendislik çalıĢmalarından pazarlamaya 

varana kadar herhangi bir birimin duvarı üzerinden diğer bir birime atılır. BaĢka bir 
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boyutta ise Japon iĢletmelerinde yönetim muhasebecisi sadece kurulan Hedef 

maliyetleme ekibinin bir üyesi olmaktan ziyade kısmi olarak ekibin baĢkanı 

konumunda faaliyet gösterdiğini ifade etmek mümkündür. 

Amerikan iĢletmelerinde ürün erken aĢamaları ile yönetim muhasebesi arasında 

neredeyse bağlantı yoktur. Amerikan iĢletmelerinde Hedef Maliyetleme Yöntemi 

Japonya‟daki kadar olması gereken yeri bulamamıĢ olsa bile son yıllarda çalıĢmalara 

baĢlanmıĢtır [33]. 

Hedef maliyetlemeyi Almanya‟da uygulayan iĢletmeler incelendiğinde, iĢletmelerin 

hedef maliyet büyüklüklerinin tanımlandıkları görülecektir. Ancak, bu durum daha 

çok iĢletmenin mevcut yapısı göz önünde bulundurularak yapılabilirliklerine göre 

belirlenmektedir. Hedef maliyetin sadece toplam ürün bazında olması ve gerekli 

hallerde bazı ana parçalar düzeyinde bir ayrımlamanın yapılıyor olması 

gerekmektedir.  

Alman iĢletmeleri, yeni bir piyasada rekabetçi bir ortam oluĢtururken genel 

yaklaĢımlarının Hedef Maliyetleme olduğu bilinmektedir. Söz konusu bu 

uygulamada piyasa satıĢ fiyatının belirlenmesinde, müĢteri tatmini ve rakiplerin 

durumu önemsenmektedir. Hedef karın belirlenmesinde de iĢletme planı esas 

alınmaktadır. Bu durumun sonucunda hesaplanan hedef maliyetin, toplam maliyete 

eĢit olması halinde maliyetlerle ilgili bir sorun olmadığı sürece devam edilmektedir. 

Aksi durumda ise hedef maliyet ile toplam maliyetler arasında farkın sebebi 

araĢtırılmaktadır [33]. Alman Makine Endüstrisinde hedef maliyetleme süreci ġekil 

3.8‟de görülmektedir.  
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ġekil 3.8 : Alman Makine Endüstrisinde hedef maliyetleme [32]. 

Günümüzde birçok ülkede olduğu gibi Türkiye‟de hedef maliyetlemenin birçok 

alanda kullanımı bulunmaktadır. Ülkemizdeki konaklama iĢletmelerini de hedef 

maliyetlemeyi uygulayabilecekler Akkaya [42] tarafından yapılan araĢtırmalar 

sonucunda ortaya çıkmıĢtır. Bu sayede yabancı tur operatörlerinin fiyat baskısını 

kendi tedarikçilerine geçirebilir, uzun vadede kaliteli hizmet sunabilirler. Burada 

önemli olan nokta tedarikçilerle uzun süreli ve karĢılıklı yarar sağlayacak iliĢkiler 

geliĢtirilmesi performansın arttırılması bakımından önem taĢımaktadır. 

Acar [41] yaptığı çalıĢmada hedef maliyetlemenin mamul geliĢtirme aĢamasındaki 

kullanımını ele almıĢtır. Kaliteden ödün vermeden üretim biçimindeki değiĢikliklerin 

yanı sıra tedarikçilerle yapılan görüĢmeler sonucunda maliyetlerin azaltılabileceği 

ortaya çıkmıĢtır. Hedef maliyet yönteminin uygulanması durumunda, iĢletmenin kar 

hedefini koruyabileceği, geliĢtirilebileceği ve maliyetlerin düĢürülebileceği 

anlaĢılmıĢtır. 
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AktaĢ [34] tarafından sistem yaklaĢımı çerçevesinde yapılan incelemede hedef 

maliyetin iĢletmelerde uygulanabilir olmasının sistem yaklaĢımı ile mümkün 

olabileceğini tespit etmiĢtir. Hedef maliyet sisteminin etkili bir Ģekilde 

kullanılmasıyla iĢletmeler maliyetlerini azaltıp kaliteyi arttırarak ve ürünün piyasa 

giriĢ süresini de kısaltarak rekabet güçlerini arttırabileceklerdir. Hedef maliyetin tek 

baĢarı yolu iĢleyiĢ sürecinin anlaĢılması ve sürecin gerekliliklerinin bilinmesi 

değildir. ĠĢletme içinde bu sistemin kurumsallaĢması, etkin bir Ģekilde yönetilmesi ile 

hedef maliyet felsefesinin iĢletme kültürü içine dahil edilmesi de gerekmektedir. 

Sevim ve Bülbül [43] hedef maliyet açısından muhasebe bilgi sistemine iliĢkin bir 

modeli iĢletmede uygulayıp sonuçlarını analiz etmiĢlerdir. Uygulama yapılan 

iĢletmedeki muhasebe bilgi sistemi olarak SAP‟ı uygulaması, kurumsal kaynak 

planlaması, tedarik zinciri yönetimi ve üretim iĢlemlerinde, sistem yaklaĢımından 

hareketle girdi-süreçleme-çıktı akıĢında iĢletmeye büyük kazanımlar sağlamakta ve 

iĢletme için bir kontrol mekanizması görevi görmektedir. Ancak hedef 

maliyetlemenin uygulanması ve raporlanmasına iliĢkin, iĢletmedeki mevcut hesap 

planının, yöntemin tam olarak gerçekleĢtirilmesi noktasında hayati öneme sahip 

ihtiyaçları barındırmaktadır. Hedef maliyet, üretim aĢamasında gelinmesinden önce, 

tasarım aĢamasında maliyetlere odaklanarak yani stratejiler ve kar planlamalarıyla 

iĢe baĢlamaktadır. ÇalıĢmalarla ilgili maliyet unsurlarının birbirinden ayrılması, 

maliyeti etkileyebilecek tüm etmenlerin göz önünde tutulması ve ürün stratejisinin 

oluĢturulup üretime geçilmeden planlama faaliyetlerinin tamamlanması oldukça 

önemlidir. 

Terzi [44] hedef maliyetleme, değer mühendisliği ve kaizen maliyetleme 

yöntemlerinin çay iĢletmelerinde maliyet azaltımı için uygulanabilirliğini 

araĢtırmıĢtır. Bu araĢtırma sonucunda hedef maliyetleme, değer mühendisliği ve 

kaizen maliyetleme yöntemlerinin özel sektör çay iĢletmeleri için oldukça uygun 

yöntemler olduğunu görmüĢtür.  

Atasağun [45] çalıĢmasında, özel bir hastanede bir hastanın muayene maliyetlerinden 

taburcu olana kadar geçirdiği tıbbi süreçteki maliyet yapısı inceleyerek hedef 

maliyetleme yöntemiyle birim muayene maliyetlerini hesaplamıĢtır. Hizmet 

sektöründe hedef maliyetleme tekniğinin uygulanabileceği sonucuna varılmıĢtır. 
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Bülbül [46] hedef maliyetleme açısından muhasebe bilgi sistemine iliĢkin bir model 

önerisi getirmiĢ ve bir iĢletmede uygulamasını yapmıĢtır. Bu çalıĢma  sonucunda 

hedef maliyetlemenin, uygulamada maliyetleri düĢürürken, tasarım, üretim ve 

pazarlama fonksiyonlarının daha da bütünleĢmesini sağladığını görmüĢtür. Tüm bu 

etkileĢimli fonksiyonların, muhasebe bilgi sistemi üzerinden takip edilebilmesi, ele 

alınıp raporlanabilmesi de iĢletmenin hedef maliyetlemede amaçlarına ulaĢabilmesi 

açısından büyük katkılar sağlamaktadır. 

Atay [47] tekstil sektöründe yaptığı bir uygulamada ile ortalama maliyet sistemi ile 

hedef maliyet sistemini karĢılaĢtırmıĢtır. Ġki yöntemde birim maliyetleri değiĢtiren 

unsurların iĢletmedeki makine sayısı, iĢçi sayısı ve genel üretim giderlerinin dağıtımı 

olduğunu saptamıĢ, mamul üreten bir tekstil iĢletmesinde hedef maliyet yönteminin 

daha uygun olacağını saptamıĢtır. 

Ata [48] inĢaat iĢletmelerinde hedef maliyetlemenin uygulanabilirliğini araĢtırmıĢ 

sektör hakkında genel bilgiler vermiĢtir. Hedef maliyetlemeyi kullanan inĢaat 

iĢletmelerinin, fiyata göre maliyetleme ve müĢteri odaklılık ilkelerini 

uygulayamadıklarını analiz etmiĢtir.  

Öğünç [49] mermer sektöründe hedef maliyetleme uygulama çalıĢması yapmıĢ, 

iĢletmedeki faaliyetlerde oluĢan maliyetleri tek tek analiz etmiĢ, hedef satıĢ fiyatları 

üzerinden hedef maliyetler belirlemiĢtir. Uygulama çalıĢmasının sonucunda 

hedeflenen maliyete ulaĢılabilineceği görülmüĢtür.  

Cengiz [50] örnek olay çalıĢması kapsamında makine üreticisi bir firmayı 

incelemiĢtir. Yaptığı çalıĢmalara istinaden hedef maliyetleme ile hedef satıĢ fiyatında 

müĢteri gerekliliklerine uygun ürünler üretebilirlerse firmalar pazar paylarını 

arttırabilecekler ve bu büyüyen yerli talep; yerli tedarikçilerin de piyasaya girmesine 

neden olabilecektir. 
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4. ZAMAN ETÜDÜ  

4.1 Zaman Etüdü Kavramı 

ĠĢ ölçümü, nitelikli bir iĢçinin belli bir iĢi belli bir performansla yapması için gerekli 

zamanı belirlemek amacıyla geliĢtirilmiĢ tekniklerdir.  

Zaman etüdünün tarihsel geliĢimini 1881 yıllarında Frederick W. Taylor baĢlatmıĢtır. 

Bir çelik iĢletmesinde çalıĢmalar yaparak zaman etüdü tekniğinin ilk defa bilimsel 

yaklaĢımla uygulanması onun sayesinde olmuĢtur. Frederick W. Taylor iĢ ölçümü 

dalının kurucusu olarak görülmektedir. Charles Bedoux 1911‟den sonra iĢ ölçümü 

konusuna modern iĢlevini kazandırmıĢ ve “performans oranlaması” (tempo) 

kavramını geliĢtirmiĢtir. 

Zaman etüdü, iĢ ölçümü tekniklerinin en önemlisidir. Kronometre yöntemiyle 

yapılan iĢ miktarı ölçülür, etüt formuna kaydedilir ve toleranslarla birlikte standart 

zaman hesaplanır. Kronometre ve etüt formu zaman etüdünün olmazsa olmaz 

araçlarındandır. Zaman etüdü formunda etütle ilgili temel veriler, iĢin öğeleri, tempo, 

iĢin öğelerinin gözlem zamanları yer alır.  

Zaman etüdünü yaparken tanımda da geçtiği gibi nitelikli iĢçi kavramı önemli bir 

noktadır. Nitelikli iĢçi, elindeki iĢi belirlenmiĢ güvenlik, nitelik ve nicelik 

standartlarına uygun olarak yerine getirebilmek için gerekli fiziki yeteneklere, zeka, 

eğitim, bilgi, beceriye sahip olan kimsedir. Zaman etüdü yapılacak iĢçi seçiminde 

ustabaĢı, posta baĢı gibi iĢçi temsilcilerinden yardım almak nitelikli iĢçi seçimini 

kolaylaĢtıracaktır.  

Zaman etüdü yaparken iĢçiden her zamanki normal temposunda çalıĢması ve alıĢkın 

olduğu dinlenmeleri yapması istenmelidir. 

Zaman etüdü, yeni bir ürün, yarı mamul üretileceğinde; üretim methodunda 

değiĢiklik yapıldığında; herhangi bir iĢlemin üretim maliyeti kontrol edilmek 

istendiğinde yapılabilir.  
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4.2 Zaman Etüdü Faydaları 

Zaman etüdünün amacı, etken olmayan süreyi belirlemek, etken olmayan süreyi 

ortadan kaldırmaya yardımcı olmak ve standart süreyi belirlemektir. 

Zaman etüdü ile standart zamanın belirlenmesinin faydaları ise Ģöyle sıralanabilir: 

 ĠĢin yapılıĢ yöntemlerinin incelenmesi ve yöntemlerin etkenliklerini 

karĢılaĢtırma 

 Takım halinde çalıĢan iĢçilerin iĢlerini dengeleme (hat dengeleme) 

 Bir iĢçinin çalıĢtırabileceği makine sayısının belirlenmesi 

 Üretim planlamasında kullanılacak bilgiyi sağlama 

 SatıĢ fiyatlarının tahmininde kullanılacak bilgiyi sağlama 

 Standart maliyetleri saptama, bütçenin hazırlanması 

 Verimliliğin artması 

4.3 Zaman Etüdü AĢamaları 

Zaman etüdü 7 aĢamadan oluĢur. 

1) ĠĢe, iĢçiyle, iĢin yapılmasını etkileyen çevre koĢulları ile ilgili bütün mevcut 

bilgilerin toplanıp kaydedilmesi 

2) ĠĢin öğelerine ayrılması 

3) ĠĢin her öğesini yapabilmek için iĢçinin harcadığı zamanın kaydedilmesi 

4) ĠĢçinin temposunun derecelendirilmesi 

5) Gözlenen zamanların temel zamanların oluĢturulması 

6) Temel zamanlara eklenecek toleransların belirlenmesi 

7) ĠĢin standart zamanının hesaplanması 

4.3.1 Bilgilerin toplanması ve kaydedilmesi 

Zaman etüdü araçlarından olan etüt formuna, etüt baĢlamadan önce gerekli 

olabilecek bilgilerin doldurulması aĢamasıdır. Bu aĢamada doldurulan veriler zaman 

etüdü formunun genellikle üst kısımlarıdır. Kaydedilmesi fayda sağlayacak bilgiler 

aĢağıdaki gibidir: 

 Yapılan etüdün gerekli olduğunda hızlı bulunmasına yarayacak bilgiler; etüt 

numarası, sayfa numarası, tarih gibi. 
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 Üretilen ürün veya yarı mamulun diğerlerinden ayrılmasını sağlayacak 

bilgiler; mamul kodu gibi. 

 Zaman etüdünün yapıldığı sürecin, hattın, makinenin diğerlerinden 

ayrılmasını sağlayacak bilgiler; etüdün yapıldığı bölüm adı veya numarası, 

hat numarası, makine adı gibi. 

 ĠĢçinin ayırt edilebilmesini sağlayan bilgiler; iĢçinin adı, personel numarası 

gibi. 

  Etüdün tarihi 

 ÇalıĢma koĢulları 

4.3.2 ĠĢin öğelerine ayrılması 

ĠĢ öğesi, bir iĢin gözlemini, ölçümünü ve çözümlenmesini kolaylaĢtırmak için 

seçilmiĢ o iĢe ait bağımsız bir parçadır. 

ĠĢ ölçümüne baĢlamadan önce iĢ tanımlanabilir, ölçülebilir en küçük öğelerine 

ayrılmalıdır. 

Bir iĢin elemanlarına ayrılmasının nedenleri Ģunlardır:  

- ĠĢin elemanları için belirlenecek standart zamanların baĢka bir iĢin toplam standart 

zamanının hesaplanmasında kullanılabilmesi [51].  

- Verimli ve verimsiz iĢ ayrımının yapılabilmesi  

- Tam bir çalıĢma devresi temel alınarak belirlenen çalıĢma hızının daha doğru 

Ģekilde bulunabilmesi  

- Fazla yorgunluğa sebep olan öğelerin ayrılması ve yorgunluk paylarının daha doğru 

olarak hesaplanabilmesi  

- Etken olmayan sürenin etken süreden ayrılması  

- Yöntemin kontrolünü kolaylaĢtırarak, sonradan eklenen ya da çıkarılan iĢ öğelerinin 

ortaya çıkarılması  

- Sık sık tekrarlanan öğelerin zaman değerlerinin çıkarılması ve birleĢik verilerin 

toplanabilmesi [52, 53]. 

ĠĢ öğesi tipleri “Ġngiliz standartları Enstitüsü”nün hazırladığı ĠĢ Etüdü Terimleri 

Sözlüğü‟nde verilen tanımlar aĢağıdaki gibidir: 

1. Tekrarlanan öğe: ĠĢin her çalıĢma devresinde belirli bir sırada yer alan elemandır.  
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2. Sıra dıĢı (Bazen oluĢan) öğe: Her çevrimde bulunmayan, düzensiz aralıklarla 

oluĢan, ortaya çıkmayabilen elemandır.  

3. Sabit (değiĢmez) öğe: Diğer Ģartlara karĢı normal zamanı değiĢmeyen elemandır.  

4. DeğiĢken öğe: Normal zamanı, parçanın, makinenin ya da sürecin özelliğine göre 

değiĢen elemandır.  

5. El ile yapılan öğe: Sadece insan gücü ile yapılan elemandır.  

6. Makine ile yapılan öğe: Sadece makine ile yapılan elemandır.  

7. Yabancı eleman: ĠĢin yapılması için gerekli olmayan elemandır [52, 53]. 

4.3.3 Zaman etüdü yapılacak örnek büyüklüğünün hesaplanması 

Amaç her iĢ öğesi için ortalama değerinin bulunmasıdır. Kaç gözlem yapıldıktan 

sonra bu değere ulaĢılacağı buradaki sorundur.  

Belli bir iĢin tekrarlanması ile her seferinde aynı sürede iĢlemin gerçekleĢtirilmesi 

mümkün olmadığından birden çok sayıda gözlem yapılması gerekmektedir. Fakat 

üretilen mamullerin tümü için gözlem yapılması zor olduğundan güven ve doğruluk 

derecesini veren örnek büyüklüğünün belirlenmesi gereklidir. Örnek büyüklüğünün 

belirlenmesi, belli bir güvenlik düzeyi ve hata payına göre her iĢ ögesi için yapılması 

gereken gözlem sayısını vermektedir [54, 55]. 

Bunun için istatiksel yöntem uygulanır. Önce birkaç ön gözlem (n¹) yapılmalıdır. 

Sonra 95.45 güvenlik düzeyi ve ± %5 hata payı için Denklem 4.1 ile çözümlenir 

[56].  

 n=(   
√  ∑    ∑   
 

∑ 
)   (4.1) 

n= Ġstenilen güven düzeyi ve hata payı içinde tahmin yapmayı sağlayacak istenen 

örnek büyüklüğü (gözlem sayısı) 

n¹= ön etütle alınan gözlem sayısı 

Ʃ= değerlerin toplamı 

x= gözlemlerin değeri 

Ön etütle alınan gözlem sayısı n değeri ile kıyaslanır. Gerekli örnek sayısından küçük 

ise örnek büyüklüğü artırılmalıdır.  
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Eğer baĢka bir güvenlik düzeyi ve hata payı seçecek olursak, formül de değiĢecektir. 

Yapılan çalıĢmalarda genellikle 95 ya da 95.45 güvenlik düzeyi seçilmektedir [57]. 

4.3.4 ĠĢ öğelerinin sürelerinin kaydedilmesi 

ĠĢin öğeleri belirlendikten ve etüt formuna kaydedildikten sonra kronometre ile 

zaman tutulmaya baĢlanır. Kronometre ile zaman ölçmenin 2 farklı Ģekli vardır: 

sürekli (birikimli) zamanlama ve geriye dönüĢlü zamanlama. 

Sürekli zamanlamada kronometre etüt süresince hep çalıĢır. Tüm iĢ öğeleri 

gerçekleĢinceye kadar kronometre açık kalır. Her öğeye ait süre etüt sonunda 

çıkarma iĢlemleri ile bulunur. Bir öğe gözden kaçırılsa da toplam süreye etkisi 

olmayacağından daha doğru bir zamanlama olarak görülebilir. 

Geriye dönüĢlü zamanlamada, her öğenin sonunda kronometre sıfırlanır.  

Her iki yöntemde yaygın olarak kullanılmaktadır. Ancak geriye dönüĢlü 

zamanlamada kronometre okuma hataları, ibre 0‟a gelirken geçen zaman hatalı 

okuma ve bazı öğelerin kaydedilmemesi hatalarına neden olabilir. Geriye dönüĢlü 

yöntemin uzun süreli öğelerde kullanılması daha güvenli olacaktır. 

4.3.5 Tempo takdiri 

Tempo takdiri ya da performans derecelendirme; zaman etüdü yapan etütçü 

tarafından iĢçinin çalıĢma hızına verilen değerdir. ĠĢin derecelendirilmesinde iĢ 

etütçüsünün hareket akıĢının verdiği görüntüyü izleyerek göz önünde canlandırdığı 

normal hareket akıĢı ile karĢılaĢtırması esas alınmaktadır [58]. 

Standart performans, nitelikli iĢçilerin üstün bir çaba göstermeden yaptıkları 

ortalama üretim seviyesidir. 100 rakamı standart performansı gösterir.  

Zaman etüdünün en zor kısmı, etüt yapılırken iĢçinin çalısma performansını ve 

temposunu değerlendirmektir. Bu değerlendirmede subjektif özellik yüksektir. 

Etütçünün iĢin normalde hangi hız ve etkinlik ile yapıldığını bilmesi gereklidir. 

Tempo takdirini belirlemek için 3 farklı yöntem vardır: 

1) Hız derecelendirme: Etüdü yapan kiĢi iĢin nasıl, hangi hız ve etkinlikte 

yapıldığını net bir Ģekilde bilir. Normal performansın nasıl olduğuna dair 

kafasında bir model vardır. Bu yöntemle tecrübeye dayalı Ģekilde derecelendirme 

yapılır. Tamamen subjektiftir. 
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2) Westinghouse: Tempo takdirini daha kantitatif hale getirebilmek için kullanılır. 

En yaygın olan ve hız derecelendirmeye göre daha stratejik bir yöntemdir. 

ÇalıĢma hızı derecelendirmesi için 1917 yılında Westinghouse Ģirketi tarafından 

geliĢtirilmiĢtir [59]. 

Dört faktöre göre derecelendirme yapılır. 

 Yetenek (hüner) 

 Çaba (iĢi etkin Ģekilde gerçekleĢtirebilme isteği) 

 ġartlar (iĢ ortamı Ģartları) 

 Tutarlılık (iĢçinin performansının dalgalanması) [52]. 

Faktörleri incelenir. Faktörlerin alabileceği alt ve üst sınırlar Tablo 4.1.‟de ki gibidir.  

Tablo 4.1 : Westinghouse tempo derecelendirme. 

 

Etüdü yapan kiĢi iĢçinin çalıĢma temposu için bu dört faktöre uygun puanlar verir. 

Standart performans 100 ile verilen puanlar cebirsel olarak toplanır. 

3) Sentetik derecelendirme: Tempo takdiri için en objektif yöntemdir. Rastgele iki iĢ 

öğesi seçilir. ĠĢ öğesinin önceden belirlenmiĢ zaman sistemlerine göre normal 

zamanı, gözlenen zamana bölünür ve 100 ile çarpılır. Ġki iĢ öğesi için bulunan bu 

değerin ortalaması alınır. Tempo takdiri bu ortalama değerdir. Sentetik 

derecelendirmede Denklem 4.2‟deki gibi tempo takdiri hesaplanır. 

 P=
  

 
*100 (4.2) 

P= Performans derecelendirme/ tempo takdiri 

   =Normal zaman 

O= Gözlem süresi 

Tempo belirlendikten sonra gözlenen zamanlar normal zamana çevrilerek forma 

iĢlenir. 

Normal zaman = Gözlem süresi x (Tempo † Standart performans) 
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4.3.6 Toleranslar 

ĠĢçi ya da makine bir iĢi hep aynı sürede yapamaz. ĠĢçi üzerinde iĢin gerektirdiği 

yorgunluk veya çevresel etmeler, makine üzerindeki arızalar iĢin süresini 

değiĢtirmektedir. Etüt sırasında gözlemlenmeyen ama iĢ sırasında olabilecek etkilerin 

payını da standart süreye eklenmesi gereklidir. Standart zaman hesaplanırken normal 

zamana ek olarak pay verilir. Bu ek paylara tolerans denir. ġekil 4.1‟den de 

görüldüğü gibi dinlenme toleransı ve diğer toleranslar (arızi, politika, özel paylar) 

iĢin her öğesinin temel zamanı üzerine eklenir. Toleranslar üçe ayrılır: 

 

ġekil 4.1 : Tolerans çeĢitleri [57]. 

 Sabit toleranslar:  

KiĢisel gereksinme payı; iĢçinin su içme ve tuvalete gitme gibi kiĢisel zorunlu 

ihtiyacını karĢılamak içindir. Genelde yüzde 5 ile 7 arasında verilir. 

Temel yorgunluk payı; monotonluğu azaltmak, iĢçinin yorgunluğunu gidermek 

için verilir. Genellikle %4 civarındadır.  

 DeğiĢken toleranslar: 

Fiziksel, zihinsel yorgunluk; gürültü, ısı, nem, sürekli ağır kaldırma durumları; 

tam eğilme durumu; ağır kaldırma gibi durumlara verilen paylardır 

 Özel toleranslar: 

Kaçınılmaz gecikmeler, sürekli dikkat gerektiren durumlar, arızi durumlarda 

verilen paylardır.  
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4.3.7 Standart Zaman  

Standart zaman, bir iĢin standart performansta tamamlanması için gereken toplam 

zamandır. ĠĢ ölçümünün son aĢaması olan standart zamanın hesaplanması aĢağıdaki 

formül ile bulunur: 

Standart zaman= Normal Zaman * (1+ Tolerans) 
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5. HEDEF MALĠYETLEME UYGULAMASI 

5.1 Uygulama Yapılacak Firma Ve Sektör Tanıtımı 

Ġç piyasada inĢaat sektöründe yaĢanan geliĢmeler, enerji projelerine bağlı uzun boru 

hatları, doğalgaz dağıtım Ģebekeleri, petrol ve su ihtiyacına yönelik alt yapı 

çalıĢmalarına bağlı olarak plastik boru sektöründeki geliĢim artmaktadır.  

Türkiye 2010 yılında boru sektöründe yüzde 5-7 arasında bir büyüme 

gerçekleĢtirmiĢ, 2014 yılı itibariyle plastik boru ithalatında %1 payla 27. ülke, %4 

payla dünyanın 5. plastik boru ihracatçısı konumuna gelmiĢtir ve bu sektörde ürün 

yelpazesini geliĢtirmiĢtir. Türkiye, ihracat konusunda jeopolitik konumunun 

avantajını yaĢayan mamul kalitesi olarak da dünyanın önce gelen üreticileri arasında 

yer almaktadır. 

PAGEV raporuna göre 2009 yılına kadar sürekli büyüyen plastik boru ithalatı, 2008-

2010 tarihleri arasında gerilediği görülse de 2014 yılında yurtiçi plastik boru tüketimi 

522 bin ton olarak gerçekleĢmiĢtir. Bu duruma göre Türkiye‟nin toplam plastik boru 

üretiminin %40‟ından fazlasını ihraç ettiği ve yurtiçi tüketimin de %4‟ünü ithalatla 

karĢıladığı görülmektedir. Yakın gelecekte de plastik boru kullanımının artacağı 

tahmin edilmektedir. Türkiye‟nin konumundan dolayı Avrupa‟nın önemli enerji 

koridorlarından biri olması ve enerji transit projelerinin Türkiye üzerinden geçmesi 

önemli bir satıĢ potansiyelidir. Ayrıca plastik borunun diğer alternatiflerine göre çok 

daha hafif olması sebebiyle plastik boru ihracının nakliye bakımından ekonomiklik 

sağlamakta olduğu açıkça görülmektedir. Plastik boruların esneklik dayanıklılık 

özellikleri, uzun ömürlü olması, kolay döĢenmesi, hijyenik olması beton boruların 

yerini plastik boruya bırakmasını sağlamıĢtır [60]. 

Plastik boruların hammaddesine değinilecek olunursa amaca yönelik çeĢitli 

hammaddeler kullanılmaktadır. Bu hammaddenin büyük çoğunluğu ithal 

edilmektedir.   

Uygulamanın yapıldığı firma sektöründe önemli bir yere sahiptir ve tarihçesi 

1959‟lara dayanmaktadır. Pazar payıyla alakalı net bir bilgi olmamakla birlikte %10-
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15 civarlarında olduğu tahmin edilmektedir. Aylık olarak yaklaĢık 3000 ton kadar 

üretim yapmakta olup, 6000 ton üretim kapasitesi bulunmaktadır. Toplamda 400 

kadar çalıĢanı bulunmaktadır. Pazarda standart dıĢı üretim yapan çoğu firmanın 

aksine kaliteye odaklanmıĢtır. 

5.2 Hedef Maliyeti Hesaplanacak Ürünün Seçimi 

DeğiĢen dünya koĢullarına ayak uydurmayı ve sürekli iyileĢmeyi vizyon edinmiĢ 

firma, sürekli ARGE çalıĢmaları yapmaktadır. Uygulama çalıĢmamızda ise bu ARGE 

çalıĢmaları yürütülen ürünlerden biri olan sessiz boru incelenecektir.  

YaĢam kalitesinin giderek artması, insanların kendilerini rahatsız etmeyecek 

üzerlerinde stres yaratmayacak ortamlarda bulunmak istemesi sessiz boru ihtiyacını 

artırmıĢtır. Otellerde, hastanelerde, konutlarda, endüstriyel ve sportif tüm yapılarda 

atık su borularından kaynaklanan rahatsız edici gürültüyü önleyen, sıcaklık ve 

kimyasal dayanımı sağlayan sessiz boru, prestijli inĢaat firmalarının da tercihi 

olmaktadır. Tüketicinin ihtiyacı haline gelen sessiz boruyu ürün yelpazesi içine 

almak firmanın pazar payını ve rekabet avantajını artıracaktır. Ayrıca firma bu 

borunun üretimiyle ilgili teknik bir sorun yaĢamayacak kadar bilgili, tecrübeli ve 

yeterli kapasiteye sahiptir. Geriye sadece ürünün istenilen maliyetlerde üretilip 

üretilemeyeceği Ģüphesi kalmıĢtır.  

Firma mevcut ürünleri için kendi satıĢ politikası ve tecrübeli satıĢ kadrosu ile satıĢ 

fiyatını belirlemektedir. Bu çalıĢmada ilk olarak sessiz borunun üretileceği 

departmandaki üretim ve faaliyet giderleri hesaplanacak ve daha sonra hedef maliyet 

yaklaĢımı ile sessiz borunun üretilebilirliği incelenecektir. 

5.3 Hedef Ürünün Tasarımı 

Firma sessiz boru için ARGE aĢamasında iken rakip firmaların bu kategoride farklı 

serilerde ürünleri piyasaya sunmuĢ olması, yapılacak ürünün tasarım aĢamasında 

avantaj sağlamıĢtır. Piyasada olan mevcut ürünlerin artı ve eksi yönleri analiz 

edilmiĢtir. Tüketicinin ihtiyaçları görülmüĢ ve ürün tasarımına yoğunlaĢılmıĢtır. 

Ürün tasarımındaki en önemli nokta ürüne en büyük özelliği verecek olan 

hammaddedir.  
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Üretilecek olan sessiz boru için yapılan Pazar araĢtırmaları sonucu sessiz borunun PP 

malzemeden ve çok katmanlı olarak üretilmesi en doğrusu olacaktır. Boru, kullanılan 

PP malzemeden kaynaklı kimyasal ve ısı dayanımı sağlamaktadır. Sessizlik özelliği 

için akıĢın saniyede 4 litreye ulaĢtığı anda 20 desibel değerinin arasında kalması 

üretilecek borunun en büyük karakteristiğini oluĢturmaktadır.  

Binalardaki ses yalıtımı ile ilgili en kapsamlı mevzuatın Almanya‟nın DIN 4109 

normu olduğu belirlenmiĢtir. Bu norma göre binaların dıĢ duvarlarında aranan ses 

sönümleme değerleri Tablo 5.1‟deki gibidir: 

Tablo 5.1 : DIN 4109 normuna göre ses sönümleme değerleri [61]. 

 

Bu norma uygun üretim yapılabilmesi için 30 dB altında bir boru üretilmesi yeterli 

olacaktır. dB değeri ölçümünde saniyede 4 litrelik akıĢta çıkan sonuç dikkate 

alınmaktadır. Bu ölçümleri Almanya‟da Fraunhofer Enstitüsü yapmaktadır. Rakip 

firmaların ürettiği ürünlerin Avrupa‟da sesle ilgili test enstitülerinden aldıkları 

belgeler bulunmaktadır. Ses ile ilgili yapılan testler hem pahalı, hem de test 

methotlarına uygun laboratuvarlar ülkemizde henüz oluĢmamıĢtır. DIN 4109 

normuna göre odalardaki dB değerleri Tablo 5.2‟de gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.2 : DIN 4109 normuna göre odalardaki dB değerleri [62]. 
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Rakip firmanın ürettiği 110 mm çaplı sessiz borunun boyutlar açısından üretilen PVC 

ve PP borularımızla karĢılaĢtırılması Tablo 5.3‟te gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.3 : Sessiz borunun PP ve PVC borular ile karĢılaĢtırılması. 

Ürün adı DıĢ çap Et kalınlığı Yoğunluk(g/cm
3
) Ağırlık(kg/m) 

100 mm PVC 110 mm 3.2 mm 1.60 1.941 

100 mm PP 110 mm 2.7 mm 0.90 0.898 

100 mm Sessiz 110 mm 5.3 mm 1.61 2.975 

PVC ve PP borunun birbirlerine göre farklı avantaj ve dezavantajları bulunmaktadır. 

Ancak karĢılaĢtırmadan da görüldüğü gibi borunun sessiz olmasını hammaddenin 

yanında yoğunluk da etkilemektedir.  

PVC ve PP hammaddeleri ile üretilen borular sesi geçirirler ancak mineral takviyeli 

plastikler boru içindeki sesi emer ve ses iletimini azaltır. Bu nedenle sessizliği 

sağlaması açısından yüksek yoğunlukta mineral katkılı bir katman kullanılması 

uygun görülmüĢtür.  

Üzerinde çalıĢılan sessiz boru, mühendislerim tasarımı sayesinde rakip firma 

ürünlerine göre daha kolay ve hızlı montaj yapılabilir durumda olacaktır. Aynı 

zamanda mineral takviyeli yanmazlık hammaddesiyle zor alevlenici hale gelecektir. 

Bu özellikler sağlamlık kalitesi ile piyasada öne çıkan markanın tüketicilerini de 

tatmin edecektir.  

5.4 Hedef SatıĢ Fiyatının Belirlenmesi 

Hedef satıĢ fiyatı, rakip firmaların satıĢ fiyatlarına göre belirlenecektir. Bu nedenle 

öncelikle firmanın mevcutta ürettiği ürünler için rakip mukayese tablosu yapılmıĢtır. 

Mukayese yapılan ürünleri seçerken hedef maliyeti hesaplanacak ürünle aynı grupta 

ve aynı çaplardaki ürünler seçilmiĢtir. 2018 yılındaki KDV hariç net fiyatları 

kıyaslayan Tablo 5.4‟te görüldüğü gibi firmanın fiyatları, rakip firmalara göre daha 

yüksektir. Bina tesisatları için en çok 110 ve 125mm çaplarındaki borular satıldığı 

için çalıĢmada bu çaplar için yapılmıĢtır. 
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Tablo 5.4 : Pis su grubu ürünlerin rakip fiyatlarıyla karĢılaĢtırılması. 

ÜRÜN ÇEġĠTLERĠ 

 

FĠRMA 

FĠYATL

ARI 

RAKĠP 

A 

FĠYATL

ARI 

RAKĠP 

B 

FĠYATL

ARI 

RAKĠP 

C 

FĠYATL

ARI 

RAKĠP 

D 

FĠYATL

ARI 

RAKĠP 

E 

FĠYATL

ARI 

RAKĠP 

F 

FĠYATL

ARI 

Ø110/500 PĠSSU BORU 

(3.2 mm)  
9.13 8.56 8.69 7.70 7.78 8.05 7.06 

Ø110/1000 PĠSSU 

BORU (3.2 mm)  
15.14 14.56 15.17 13.72 13.45 13.70 12.37 

Ø110/2000 PĠSSU 

BORU (3.2 mm)  
27.91 28.66 28.97 26.58 25.68 26.95 23.19 

Ø110/3000 PĠSSU 

BORU (3.2 mm)  
40.56 41.09 42.77 38.70 38.39 38.64 34.77 

Ø125/500 PĠSSU BORU 

(3.2 mm)  
10.74 12.06 12.30 11.12 10.97 11.34 9.90 

Ø125/1000 PĠSSU 

BORU (3.2 mm)  
17.99 21.08 21.99 19.96 20.20 19.83 17.29 

Ø125/2000 PĠSSU 

BORU (3.2 mm)  
32.31 40.73 43.25 38.74 37.77 38.31 33.80 

Ø125/3000 PĠSSU 

BORU (3.2 mm)  
47.28 60.31 62.14 55.34 53.89 56.73 49.26 

Firma daha fazla satabildiği ürünlerde rakiplere göre fiyatlarını daha yüksek 

tutmaktadır.  

Sessiz boru hedef fiyatını oluĢturmak, ürün pazarda olan bir ürün olduğu için satıĢ 

fiyatlarının rekabetçi analizlerini yapmak kolaydır. Pazar geçmiĢi olmayan bir 

ürünün hedef fiyatını belirlemek çok daha stratejik bir karar olacaktır.  

MüĢteriler aldığı ürünün karĢılığını görmek ister ve daha değerli ürünleri tercih eder. 

Fiyatları düĢük belirlemek ürünün daha değersiz olduğu algısını doğurabilir. 

Uygulama yapılan firma kalitesi ile bilinmektedir. Bu nedenle yüksek fiyat politikası 

gerçekleĢtirmektedir. Tasarlanan sessiz boru da pazardaki ürünlerden fonksiyonellik 

açısından daha kaliteli olacaktır. Bu nedenle pazardaki en yüksek fiyatlı firma 

fiyatları ile paralel olarak bu pazara girmek istemektedir. 

Hedef maliyeti hesaplanacak olan 110 ve 125 çapındaki 4 farklı boyda (500, 1000, 

2000 ve 3000 mm) boru için rakip firmaların 2018 yılı KDV hariç net fiyatları Tablo 

5.5 „deki gibidir. 
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Tablo 5.5 : Sessiz boru rakip fiyatları. 

ÜRÜN ÇEġĠTLERĠ 

HEDEF 

FĠYAT 

(TL) 

RAKĠP A 

FĠYATLARI 

(TL) 

RAKĠP B 

FĠYATLARI 

(TL) 

RAKĠP C 

FĠYATLARI 

(TL) 

Ø110- 500 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 12.07 10.43 11.83 12.54 

Ø110- 1000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 19.72 18.76 19.96 19.71 

Ø110- 2000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 37.23 35.82 37.62 37.10 

Ø110- 3000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 54.52 52.54 55.32 53.30 

Ø125- 500 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 16.62 16.11 15.86 16.93 

Ø125- 1000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 28.44 28.94 27.27 27.61 

Ø125- 2000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 54.81 56.93 50.36 50.81 

Ø125- 3000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 79.15 82.69 73.13 71.03 

Pazarı ele geçirmek gibi bir niyeti olmayan firma, ürün kalitesine uyum sağlaması ve 

rekabet odaklı bir karar almıĢtır. Sonrasında rakip fiyatları incelendikten sonra 

piyasaya sunulmak istenen ürün için hedef satıĢ fiyatı belirlenmiĢtir.  

5.5 Hedef Maliyetin Hesaplanması 

Ġkinci bölümde de bahsedildiği gibi hedef maliyet, hedef satıĢ fiyatı ile kar marjının 

farkıdır. Firma %10‟lik bir kar marjı hedeflemektedir. %10‟in altında bir kar marjı 

ile üretim yapmayacaktır. Böylece ürünlerin hedef maliyeti Tablo 5.6‟ da görüldüğü 

gibi olacaktır. Bundan sonraki baĢlıklar altında bu ürünlerin maliyet hesaplamaları 

için yapılan iĢlemler anlatılacaktır.  

Tablo 5.6 : Sessiz boru hedef fiyat-kar-maliyet. 

 

ÜRÜN ÇEġĠTLERĠ 

HEDEF 

FĠYAT (TL) 
KAR (TL) 

HEDEF MALĠYET 

(TL) 

Ø110- 500 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 12.07 1.21 10.86 

Ø110- 1000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 19.72 1.97 17.75 

Ø110- 2000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 37.23 3.72 33.51 

Ø110- 3000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 54.52 5.45 49.07 

Ø125- 500 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 16.62 1.66 14.96 

Ø125- 1000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 28.44 2.84 25.60 

Ø125- 2000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 54.81 5.48 49.33 

Ø125- 3000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 79.15 7.92 71.23 
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5.5.1 Direkt ilk madde malzeme maliyeti 

Sessiz boru üretimi için gerekli hammadde ürün tasarımı ve ARGE çalıĢmaları ile 

belirlenmiĢtir.  

2 çapta, 3 farklı boyda üretilmek istenen ürün için ürün ağaçları oluĢturulmuĢtur. 

Üründe kullanılacak hammaddeler gizlilik nedeniyle H‟ lı kodlarla simgelenmiĢtir.  

Üretimde kullanılan direkt hammaddelerinin birçoğunu ithal etmektedir. Bu nedenle 

malzeme maliyeti Dolar ve Euro‟ya bağlıdır. Firma liste fiyatlarını oluĢtururken 

finansman departmanı ile Dolar ve Euro için bir tahminde bulunur ve buna göre ürün 

fiyatlarını düzenler. Firmanın hazırladığı son liste fiyatları için kullanılan Dolar ve 

Euro kuruna göre sessiz boru için kullanılacak hammadde fiyatları oluĢturulmuĢtur. 

Tablo 5.7‟de hammadde çeĢitlerine göre birim fiyatları gösterilmiĢtir. 

Tablo 5.7 : Sessiz boru hammadde fiyatları. 

HAMMADDE ÇEġĠDĠ BĠRĠM FĠYATI (TL) 

H0625 8.04 

H0695 5.20 

H2353 18.82 

Ürün ağaçları ve hammadde fiyatları doğrultusunda ürünler için oluĢacak direk ilk 

madde malzeme maliyeti Tablo 5.8‟ deki gibi olacaktır. 

Tablo 5.8 : Sessiz boru direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri. 

 

ÜRÜN ÇEġĠTLERĠ 

ÜRÜN AĞACINA GÖRE 

HAMMADDE TUTARLARI 

(TL) 

TOPLAM DĠREKT ĠLK 

MADDE MALZEME 

MALĠYETĠ (TL) 
H0625 H0695 H2353 

Ø110- 500 SESSĠZ BORU (3.40 

mm) 
2,25 3,64 0,04 5,93 

Ø110- 1000 SESSĠZ BORU 

(3.40 mm) 
4,26 6,92 0,11 11,29 

Ø110- 2000 SESSĠZ BORU 

(3.40 mm) 
8,12 12,8 0,21 21.13 

Ø110- 3000 SESSĠZ BORU 

(3.40 mm) 
12,14 19,81 0,30 32.25 

Ø125- 500 SESSĠZ BORU (3.90 

mm) 
2,81 4,58 0,056 7.45 

Ø125- 1000 SESSĠZ BORU 

(3.90 mm) 
5,23 8,53 0,13 13.89 

Ø125- 2000 SESSĠZ BORU 

(3.90 mm) 
9,97 16,28 0,24 26.49 

Ø125- 3000 SESSĠZ BORU 

(3.90 mm) 
14,87 24,23 0,38 39.48 
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5.5.2 Üretim süresinin hesaplanması 

Bu çalıĢmada ele alınan tüm öğeler için elde edilen örnek büyüklükleri, %95 güven 

düzeyi ve %5 hata payı ile alınması gereken gözlem sayısı kadar gözlem alınmıĢ 

olacak Ģekilde belirlenmiĢtir. 

Boru üretim iĢi aĢağıdaki gibi iĢ öğelerine ayrılmıĢtır: 

A: Kalıp Ve Pimin Seçilmesi Ve Makine BaĢına Getirilmesi: Üretilecek borunun 

çapına ve kalınlığına göre kalıp ve pim seçilerek makinanın baĢına getirilmesi 

B: Pim Ve Kalıbın Kafaya Monte Edilmesi: Pime termokupl‟ın takılması sıcaklığının 

ölçülmesi, pim ve kalının sıkılarak kafaya monte edilmesi. 

C: Isıların Ayarlanması: Ana Ģartel ve ısılar açılır, ısılar kondisyon kartındaki 

değerlere göre ayarlanır.  

D: Uygun Isıların Gelmesi: Isılar bu değerlere gelene kadar bu iĢlem sürer. (Et 

kalınlığına göre ısıların set ayarına gelmesi değiĢir) 

E: Hammaddenin kurutulması: Granül halindeki hammaddenin neminin alınması 

(1000 kg hammadde) 

F: Kazanın ve kalibrenin ayarlanması: ÇalıĢılacak çapa göre kazanın ve kalibrenin 

montajının yapılması. 

G: Çekicinin ayarlanması: Boru çapına göre çekicinin ayarlanması. 

H: Testerenin ayarlanması: Testere kalıpları değiĢir, kesici kısmı uygun çapa 

ayarlanır, traĢ ayarlanır. 

I: Muflama ocak, ĢiĢirme kalıpları çapa göre ayarlanması. 

J: Ekstrudere hammadde verilmesi: Hammaddenin homojenliğini sağlamak için 

hammaddenin makineden homojen olarak çıkması beklenir.  

K: Startup formunun kontrol edilmesi: Borunun üretilmeye baĢlamadan önceki tüm 

kontrolleri içeren bir form. 

L: Boru bağlama: Borunun klavuza bağlanması, kazan fıskıyelerinin çalıĢtırılması, 

kazan vakumunun ayarlanması, et kalınlığı ve çap kontrollerinin yapılması. 

M: Makinenin boruyu üretmesi 
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N: Muflama: Testereden çıkan boru 3 kademeli olarak ısıtılır ve muflama kalıbında 

ĢiĢirilerek yarı mamul haline getirilmiĢ olur.  

O: Conta ve ring takılması: Muflamadan çıkan boruya conta ve ringin takılması. 

P: Paketleme: 10 adet boruya boru tutucu ve plastik çemberin takılarak paketlenmesi.  

Hammadde kurutma makinesi, muflama makinesi, ekstrüzyon makinesi ve iĢçi 

birlikte çalıĢmaktadır. ĠĢçi ve makine iĢlemlerini gösteren ölçek ġekil 5.1‟deki 

gibidir.  

Makine denetimli süreyi; hammaddenin kurutulması E öğesi, ekstrüzyon makinesinin 

boruyu üretmesi M öğesi, borunun muflanması N öğesi oluĢturur. 

Makine hazırlık süresini; A‟dan L‟ye kadar yapılan tüm iĢ öğeleri oluĢturur. Makine 

hazırlığı ortalama 2000 metre boru üretimi için bir kere yapılmaktadır. 

Üretim süresi; makinenin boruyu üretmesi M öğesi, muflama makinesinin üretilen 

boruyu muflaması N öğesi, muflanan boruya conta, conta ring takılması O öğesi, 

borunun paketlenmesi P öğesi oluĢturur.   

Aynı boru çapı için hazırlık süresindeki iĢ öğelerinin hepsi aynıdır. Örneğin; makine 

110 mm çapındaki boru üretimi için hazırlanmıĢsa her boydaki boru artık üretilebilir 

durumdadır. Borunun boyu değiĢtikçe makine hazırlık süresi değiĢmeyecek, üretim 

süresi değiĢecektir. Bu nedenle aynı çaptaki boru üretimi için hazırlık süreleri 

aynıdır. ġekil 5.1.‟de ektrüzyon boru üretim hattını oluĢturan kurutma, ektrüzyon, 

muflama makinelerinin ve iĢçinin yaptığı iĢlemlerin çizelgesi gösterilmiĢtir.  

 

ġekil 5.1 : Sessiz boru üretim hattı iĢ öğe sürelerinin çizelgesi. 
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Hedef maliyeti hesaplayabilmek için 110 mm ve 125 mm çapında ve 4 farklı boyda 

ürünün üretim süresine ihtiyacımız vardır. ĠĢ öğeleri için kronometre yardımıyla 

geriye dönüĢlü zamanlama kullanılmıĢtır. Tempo takdiri olarak 100, standart çalıĢma 

hızını göstermektedir. Hız derecelendirme yöntemine göre tempo derecelendirilmesi 

yapılmıĢtır. 

Standart zamanı hesaplamak için kiĢisel ihtiyaçlar için %5, temel yorgunluk payı için 

%4 tolerans verilmiĢtir. Ancak makinenin hazırlık aĢamasındaki iĢler dikkat ve 

fiziksel zorluklar içerdiğinden bu aĢamadaki iĢlere %5 özel pay verilmiĢtir. Bu paylar 

normal zaman ile çarpılarak standart zaman bulunmuĢtur. M, N, D ve E öğelerini 

makine yaptığından tolerans olarak %5 arızi pay verilmiĢtir.  

Her boru üretim hattının baĢında 1 iĢçi vardır. ĠĢ öğeleri için iĢi yapan 1 iĢçiye ait 10 

adet gözlem yapılmıĢtır. Bu gözlemler sonucunda %95 güven düzeyi ve %5 hata payı 

için gerekli gözlem sayısını belirleyen formülden örneklem büyüklüğü saptanmıĢtır. 

a) Ø110- 500 (3.40 mm) sessiz boru için örneklem büyüklüğü ve standart 

zamanların hesaplanması; 

Ø110- 500 (3.40 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri Tablo 5.9‟da 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.9 : Ø110- 500 (3.40 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri (sn). 

ĠĢ 

Öğesi 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 221 192 207 214 218 211 213 219 204 215 

B 362 357 374 350 377 355 342 356 387 384 

C 204 216 232 208 212 216 209 223 225 219 

D 6210 6188 6274 6235 6078 6239 6193 6231 6284 6397 

E 3258 3269 3318 3168 3281 3361 3304 3217 3240 3256 

F 1125 1163 1175 1208 1194 1137 1109 1128 1161 1193 

G 245 261 236 249 257 255 296 276 261 237 

H 3571 3418 3486 3415 3687 3590 3426 3768 3567 3679 

I 2538 2513 2548 2587 2575 2796 2556 2547 2472 2731 

J 297 264 280,8 268,2 270 292,8 277,8 295,8 295,2 291 

K 636 596 599 587 626 591 584 638 593 608 

L 718 722 705 719 726 757 763 743 701 714 

M 13 13 13 13 12 13 13 13 14 13 

N 20 20 22 20 20 20 20 20 21 20 

O 26 27 21 22 24 23 22 25 26 21 

P 201 209 225 194 190 195 192 187 205 234 
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%95 güven düzeyi ve %5 hata payı için gerekli gözlem sayıları Tablo 5.10‟daki 

gibidir.  

Tablo 5.10 : Ø110- 500 (3.40 mm) sessiz boru iĢ için gerekli gözlem sayısı. 

ĠĢ Öğesi A B C D E F G H I J K L M N O P 

Gerekli Gözlem Sayısı 2 2 2 1 1 1 7 2 2 3 2 1  1 1 13 8 

Ø110- 500 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.11‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.11 : Ø110- 500 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu (sn). 

Öğeler 

Normal 

Zaman 

(sn) 

OluĢ 

Sıklığı 

1 Adet 

Boru Ġçin 

Normal 

Zaman 

(sn) 

Tolerans 

(%) 

1 Adet 

Boru için 

Standart 

Zaman (sn) 

H 

A 

Z 

I 

R 

L 

I 

K 

A 215 1/2000 m 0.108 0.14 0.123 

B 365 1/2000 m 0.183 0.14 0.209 

C 217 1/2000 m 0.109 0.14 0.124 

D* 6233 1/2000 m 3.117 0.05 3.273 

E* 3267 1/1000 kg 3.225 0.05 3.386 

F 1182 1/2000 m 0.591 0.14 0.674 

G 253 1/2000 m 0.127 0.14 0.018 

H 3626 1/2000 m 1.813 0.14 2.067 

I 2621 1/2000 m 1.311 0.14 1.495 

J 294 1/2000 m 0.147 0.14 0.168 

K 602 1/2000 m 0.301 0.14 0.343 

L 718 1/2000 m 0.359 0.14 0.409 

Ü 

R 

E 

T 

Ġ 

M 

M 13 1/1 adet 13 0.05 13.65 

N 20 1/1 adet 20 0.05 21 

O 23 1/1 adet 23 0.09 25.07 

P 205 1/10 adet 20.5 0.09 22.345 

TOPLAM STANDART SÜRE: 0.846 dakika 

*D ve E öğelerini makine yapar. Diğer hazırlık öğelerinin iĢlemlerini iĢçi yapar.  

Hazırlık standart süresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D olduğundan E öğesinin 

süresi kadardır. Yani 3.386 sn /60=0.056 dakikadır.  

Makine çalıĢma standart süresi; E+N öğelerinin toplam standart süresi 24.386 sn/60= 

0.406 dk kadardır. ġekil 5.1 deki çizelgede daha net anlaĢılmaktadır. 
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Üretim standart süresi; M ve N makineleri üretim yaparken iĢçinin yaptığı, O ve P 

öğelerinin toplam süresi 47.415 sn/60=0.790 dakikadır.  

ĠĢin toplam standart süresi (hazırlık dahil); 0.056+0.790= 0.846 dakidadır. Yani iĢçi 

1 adet Ø110- 500 (3.40 mm) sessiz boru üretimi için 0.846 dakika çalıĢmıĢtır.  

b) Ø110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru için örneklem büyüklüğü ve standart 

zamanların hesaplanması; 

Ø110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri Tablo 5.12‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.12 : Ø110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri.  

ĠĢ 

Öğesi 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 221 192 207 214 218 211 213 219 204 215 

B 362 357 374 350 377 355 342 356 387 384 

C 204 216 232 208 212 216 209 223 225 219 

D 6210 6188 6274 6235 6078 6239 6193 6231 6284 6397 

E 3258 3269 3318 3168 3281 3361 3304 3217 3240 3256 

F 1125 1163 1175 1208 1194 1137 1109 1128 1161 1193 

G 245 261 236 249 257 255 296 276 261 237 

H 3571 3418 3486 3415 3687 3590 3426 3768 3567 3679 

I 2538 2513 2548 2587 2575 2796 2556 2547 2472 2731 

J 297 264 280,8 268,2 270 292,8 277,8 295,8 295,2 291 

K 636 596 599 587 626 591 584 638 593 608 

L 718 722 705 719 726 757 763 743 701 714 

M 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 

N 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

O 23 28 25 27 29 26 34 31 25 30 

P 237 243 224 237 256 232 227 246 231 210 

%95 güven düzeyi ve %5 hata payı için gerekli gözlem sayıları Tablo 5.13‟deki 

gibidir.  

Tablo 5.13 : Ø110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ için gerekli gözlem sayısı. 

ĠĢ Öğesi A B C D E F G H I J K L M N O P 

Gerekli Gözlem 

Sayısı 
2 2 2 1 1 1 7 2 2 3 2 1  1 1 20 4 
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Ø110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.14‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.14 : Ø110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu. 

 

Öğeler 

Normal 

Zaman 

(sn) 

OluĢ 

Sıklığı 

1 Adet 

Boru Ġçin 

Normal 

Zaman 

(sn) 

Tolerans 

(%) 

1 Adet 

Boru için 

Standart 

Zaman (sn) 

 

 

H 

A 

Z 

I 

R 

L 

I 

K 

 

A 215 1/2000 m 0.108 0.14 0.123 

B 365 1/2000 m 0.183 0.14 0.209 

C 217 1/2000 m 0.109 0.14 0.124 

D 6233 1/2000 m 3.117 0.05 3.273 

E 3267 1/1000 kg 6.099 0.05 6.404 

F 1182 1/2000 m 0.591 0.14 0.674 

G 253 1/2000 m 0.127 0.14 0.018 

H 3626 1/2000 m 1.813 0.14 2.067 

I 2621 1/2000 m 1.311 0.14 1.495 

J 294 1/2000 m 0.147 0.14 0.168 

K 602 1/2000 m 0.301 0.14 0.343 

L 718 1/2000 m 0.359 0.14 0.409 

Ü 

R 

E 

T 

Ġ 

M 

M 25 1/1 adet 25 0.05 26.25 

N 21 1/1 adet 21 0.05 22.05 

O 29 1/1 adet 29 0.09 31.61 

P 232 1/10 adet 23.2 0.09 25.288 

TOPLAM STANDART SÜRE: 1.055 dakika 

Hazırlık standart süresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D olduğundan E öğesinin 

süresi kadardır. Yani 6.404 sn /60=0,107 dakikadır.  

Makine çalıĢma standart süresi; E+M öğelerinin toplam standart süresi 32.654 

sn/60=0.544 dk kadardır. 

Üretim standart süresi; M ve N makineleri üretim yaparken iĢçinin yaptığı, O ve P 

öğelerinin toplam süresi 56.898 sn/60=0.948 dakikadır. 

ĠĢin toplam standart süresi (hazırlık dahil); 0.107+0.948= 1.055 dakidadır. Yani iĢçi 

1 adet Ø110- 1000 (3.40 mm) sessiz boru üretimi için 1,055 dakika çalıĢmıĢtır.  



64 

c) Ø110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru için örneklem büyüklüğü ve standart 

zamanların hesaplanması; 

Ø110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri Tablo 5.15‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.15 : Ø110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri (sn). 

ĠĢ 

Öğesi 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 221 192 207 214 218 211 213 219 204 215 

B 362 357 374 350 377 355 342 356 387 384 

C 204 216 232 208 212 216 209 223 225 219 

D 6210 6188 6274 6235 6078 6239 6193 6231 6284 6397 

E 3258 3269 3318 3168 3281 3361 3304 3217 3240 3256 

F 1125 1163 1175 1208 1194 1137 1109 1128 1161 1193 

G 245 261 236 249 257 255 296 276 261 237 

H 3571 3418 3486 3415 3687 3590 3426 3768 3567 3679 

I 2538 2513 2548 2587 2575 2796 2556 2547 2472 2731 

J 297 264 280,8 268,2 270 292,8 277,8 295,8 295,2 291 

K 636 596 599 587 626 591 584 638 593 608 

L 718 722 705 719 726 757 763 743 701 714 

M 49 49 49 49 49 49 49 49 49 49 

N 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

O 38 41 40 39 42 45 46 41 43 42 

P 359 351 329 354 340 362 344 356 347 361 

%95 güven düzeyi ve %5 hata payı için gerekli gözlem sayıları Tablo 5.16‟daki 

gibidir.  

Tablo 5.16 : Ø110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ için gerekli gözlem sayısı. 

ĠĢ Öğesi A B C D E F G H I J K L M N O P 

Gerekli Gözlem Sayısı 2 2 2 1 1 1 7 2 2 3 2 1  1 1 5 1 
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Ø110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.17‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.17 : Ø110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu. 

 

Öğeler 

Normal 

Zaman 

(sn) 

OluĢ 

Sıklığı 

1 Adet 

Boru Ġçin 

Normal 

Zaman 

(sn) 

Tolerans 

(%) 

1 Adet 

Boru için 

Standart 

Zaman (sn) 

 

 

H 

A 

Z 

I 

R 

L 

I 

K 

 

A 215 1/2000 m 0.108 0.14 0.123 

B 365 1/2000 m 0.183 0.14 0.209 

C 217 1/2000 m 0.109 0.14 0.124 

D 6233 1/2000 m 3.117 0.05 3.273 

E 3267 1/1000 kg 11.663 0.05 12.246 

F 1182 1/2000 m 0.591 0.14 0.674 

G 253 1/2000 m 0.127 0.14 0.018 

H 3626 1/2000 m 1.813 0.14 2.067 

I 2621 1/2000 m 1.311 0.14 1.495 

J 294 1/2000 m 0.147 0.14 0.168 

K 602 1/2000 m 0.301 0.14 0.343 

L 718 1/2000 m 0.359 0.14 0.409 

Ü 

R 

E 

T 

Ġ 

M 

M 49 1/1 adet 49 0.05 51.45 

N 21 1/1 adet 21 0.05 22.05 

O 41 1/1 adet 41 0.09 44.69 

P 355 1/10 adet 35.5 0.09 38.695 

TOPLAM STANDART SÜRE: 1.594 dakika 

Hazırlık standart süresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D olduğundan E öğesinin 

süresi kadardır. Yani 12.246 sn/60= 0,204 dakikadır.  

Üretim standart süresi; M ve N makineleri üretim yaparken iĢçinin yaptığı, O ve P 

öğelerinin toplam süresi 83.385 sn/60= 1.390 dakikadır. 

Makine çalıĢma standart süresi; E+M öğelerinin toplam standart süresi 63.696 

sn/60=1.062 dk kadardır.  

ĠĢin toplam standart süresi (hazırlık dahil); 0,204+1,390= 1,594 dakidadır. Yani iĢçi 

1 adet Ø110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru üretimi için 1,594 dakika çalıĢmıĢtır.  
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d) Ø110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru için örneklem büyüklüğü ve standart 

zamanların hesaplanması; 

Ø110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri Tablo 5.18‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.18 : Ø110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri (sn). 

ĠĢ 

Öğesi 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 221 192 207 214 218 211 213 219 204 215 

B 362 357 374 350 377 355 342 356 387 384 

C 204 216 232 208 212 216 209 223 225 219 

D 6210 6188 6274 6235 6078 6239 6193 6231 6284 6397 

E 3258 3269 3318 3168 3281 3361 3304 3217 3240 3256 

F 1125 1163 1175 1208 1194 1137 1109 1128 1161 1193 

G 245 261 236 249 257 255 296 276 261 237 

H 3571 3418 3486 3415 3687 3590 3426 3768 3567 3679 

I 2538 2513 2548 2587 2575 2796 2556 2547 2472 2731 

J 297 264 280,8 268,2 270 292,8 277,8 295,8 295,2 291 

K 636 596 599 587 626 591 584 638 593 608 

L 718 722 705 719 726 757 763 743 701 714 

M 73 73 73 73 73 73 73 73 73 73 

N 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

O 57 53 50 56 53 43 46 47 53 51 

P 428 416 451 418 442 430 445 414 437 457 

%95 güven düzeyi ve %5 hata payı için gerekli gözlem sayıları Tablo 5.19‟daki 

gibidir.  

Tablo 5.19 : Ø110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru iĢ için gerekli gözlem sayısı. 

ĠĢ Öğesi A B C D E F G H I J K L M N O P 

Gerekli Gözlem Sayısı 2 2 2 1 1 1 7 2 2 3 2 1  1 1 11 2 
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Ø110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.20‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.20 : Ø110- 3000 (3.40 mm) sessiz boru standart zaman tablosu. 

 

Öğeler 

Normal 

Zaman 

(sn) 

OluĢ 

Sıklığı 

1 Adet 

Boru Ġçin 

Normal 

Zaman 

(sn) 

Tolerans 

(%) 

1 Adet 

Boru için 

Standart 

Zaman (sn) 

 

 

H 

A 

Z 

I 

R 

L 

I 

K 

 

A 215 1/2000 m 0.108 0.14 0.123 

B 365 1/2000 m 0.183 0.14 0.209 

C 217 1/2000 m 0.109 0.14 0.124 

D 6233 1/2000 m 3.117 0.05 3.273 

E 3267 1/1000 kg 17.446 0.05 18.318 

F 1182 1/2000 m 0.591 0.14 0.674 

G 253 1/2000 m 0.127 0.14 0.018 

H 3626 1/2000 m 1.813 0.14 2.067 

I 2621 1/2000 m 1.311 0.14 1.495 

J 294 1/2000 m 0.147 0.14 0.168 

K 602 1/2000 m 0.301 0.14 0.343 

L 718 1/2000 m 0.359 0.14 0.409 

Ü 

R 

E 

T 

Ġ 

M 

M 73 1/1 adet 73 0.05 76.65 

N 21 1/1 adet 21 0.05 22.05 

O 51 1/1 adet 51 0.09 55.59 

P 429 1/10 adet 42.9 0.09 46.761 

TOPLAM STANDART SÜRE: 2.011 dakika 

Hazırlık standart süresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D olduğundan E öğesinin 

süresi kadardır. Yani 18.318 sn/60=0,305 dakikadır. 

Makine çalıĢma standart süresi; E+M öğelerinin toplam standart süresi 94.97 sn/60 

=1.58 dk kadardır.  

Üretim standart süresi; M ve N makineleri üretim yaparken iĢçinin yaptığı, O ve P 

öğelerinin toplam süresi 102.351 sn/60=1.706 dakikadır. 

ĠĢin toplam standart süresi (hazırlık dahil); 0.305+1.706= 2.011 dakidadır. Yani iĢçi 

1 adet Ø110- 2000 (3.40 mm) sessiz boru üretimi için 2.011 dakika çalıĢmıĢtır.  
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e) Ø125- 500 (3.90 mm) sessiz boru için örneklem büyüklüğü ve standart 

zamanların hesaplanması; 

Buraya kadar 110 mm çapındaki boruların iĢçilik sürelerinin zamanlaması 

anlatılmıĢtı. 125 mm çapındaki boru için tüm hazırlık süreleri farklı olacaktır. Çünkü 

boru üretim hattı üretilecek borunun çapına göre hazırlanır.   

Ø125- 500 (3.90 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri Tablo 5.21‟de 

gösterilmiĢtir. 

Tablo 5.21 : Ø125- 500 (3.90 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri (sn). 

ĠĢ 

Öğesi 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 269 258 285 262 259 271 273 291 264 273 

B 483 478 494 473 496 478 501 479 511 521 

C 212 241 219 231 209 227 215 225 212 238 

D 7729 7692 7621 7758 7698 7824 7671 7716 7788 7716 

E 3289 3429 3304 3220 3579 3382 3236 3268 3212 3476 

F 1238 1252 1279 1421 1293 1274 1293 1265 1321 1374 

G 294 319 279 287 291 298 290 305 299 312 

H 4018 3797 3875 3896 3981 3954 3897 3946 4044 3927 

I 2592 2461 2665 2621 2573 2635 2616 2872 2592 2676 

J 292 279 287 278 270 272 302 299 295 301 

K 630 694 601 598 635 585 591 631 593 608 

L 756 777 755 761,4 723,6 728 769 766 780 806 

M 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 

N 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 

O 26 23 25 28 23 27 23 25 22 24 

P 274 232 218 242 220 230 251 229 235 231 

%95 güven düzeyi ve %5 hata payı için gerekli gözlem sayıları Tablo 5.22‟deki 

gibidir.  

Tablo 5.22 : Ø125- 500 (3.90 mm) sessiz boru iĢ için gerekli gözlem sayısı. 

ĠĢ Öğesi A B C D E F G H I J K L M N O P 

Gerekli Gözlem Sayısı 2 2 2 1 2 3 2 1 2 3 4 1 1 1 9 7 
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Ø125- 500 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.23‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.23 : Ø125- 500 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu. 

Öğeler 
Normal 

Zaman (sn) 

OluĢ 

Sıklığı 

1 Adet 

Boru Ġçin 

Normal 

Zaman 

(sn) 

Tolerans 

(%) 

1 Adet 

Boru için 

Standart 

Zaman 

(sn) 

 

 

H 

A 

Z 

I 

R 

L 

I 

K 

 

A 269 1/2000 m 0.135 0.14 0.154 

B 493 1/2000 m 0.247 0.14 0.282 

C 230 1/2000 m 0.115 0.14 0.131 

D 7721 1/2000 m 3.861 0.05 4.054 

E 3372 1/1000 kg 4.181 0.05 4.39 

F 1318 1/2000 m 0.659 0.14 0.751 

G 288 1/2000 m 0.144 0.14 0.164 

H 4009 1/2000 m 2.005 0.14 2.286 

I 2692 1/2000 m 1.346 0.14 1.534 

J 290 1/2000 m 0.145 0.14 0.165 

K 609 1/2000 m 0.305 0.14 0.348 

L 769 1/2000 m 0.385 0.14 0.439 

Ü 

R 

E 

T 

Ġ 

M 

M 17 1/1 adet 17 0.05 17.85 

N 25 1/1 adet 25 0.05 26.25 

O 24 1/1 adet 24 0.09 26.16 

P 234 1/10 adet 23.4 0.09 25.506 

TOPLAM STANDART SÜRE: 0.934 dakika 

Hazırlık standart süresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D olduğundan E öğesinin 

süresi kadardır. Yani 4.39 sn/60= 0,073 dakikadır. 

Makine çalıĢma standart süresi; E+N öğelerinin toplam standart süresi 30.64 

sn/60=0,511 dk kadardır.  

Üretim standart süresi; M ve N makineleri üretim yaparken iĢçinin yaptığı, O ve P 

öğelerinin toplam süresi 51.666 sn/60=0,861 dakikadır. 

ĠĢin toplam standart süresi (hazırlık dahil); 0,073+0,861= 0.934 dakidadır. Yani iĢçi 

1 adet Ø125- 500 (3.90 mm) sessiz boru üretimi için 0.934 dakika çalıĢmıĢtır.  
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f) Ø125-1000 (3.90 mm) sessiz boru için örneklem büyüklüğü ve standart 

zamanların hesaplanması; 

Ø125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri Tablo 5.24‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.24 : Ø125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri (sn). 

ĠĢ 

Öğesi 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 269 258 285 262 259 271 273 291 264 273 

B 483 478 494 473 496 478 501 479 511 521 

C 212 241 219 231 209 227 215 225 212 238 

D 7729 7692 7621 7758 7698 7824 7671 7716 7788 7716 

E 3289 3429 3304 3220 3579 3382 3236 3268 3212 3476 

F 1238 1252 1279 1421 1293 1274 1293 1265 1321 1374 

G 294 319 279 287 291 298 290 305 299 312 

H 4018 3797 3875 3896 3981 3954 3897 3946 4044 3927 

I 2592 2461 2665 2621 2573 2635 2616 2872 2592 2676 

J 292 279 287 278 270 272 302 299 295 301 

K 630 694 601 598 635 585 591 631 593 608 

L 756 777 755 761,4 723,6 728 769 766 780 806 

M 29 29 28 30 29 31 29 30 29 29 

N 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 

O 30 28 29 31 30 28 31 31 32 28 

P 234 241 254 253 260 253 268 275 248 247 

%95 güven düzeyi ve %5 hata payı için gerekli gözlem sayıları Tablo 5.25‟deki 

gibidir.  

Tablo 5.25 : Ø125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ için gerekli gözlem sayısı. 

ĠĢ Öğesi A B C D E F G H I J K L M N O P 

Gerekli Gözlem Sayısı 2 2 4 1 2 3 2 1 2 3 4 1 1 1 4 3 
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Ø125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.26‟da 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.26 : Ø125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu. 

Öğeler 
Normal 

Zaman (sn) 

OluĢ 

Sıklığı 

1 Adet 

Boru Ġçin 

Normal 

Zaman 

(sn) 

Tolerans 

(%) 

1 Adet 

Boru için 

Standart 

Zaman 

(sn) 

 

 

H 

A 

Z 

I 

R 

L 

I 

K 

 

A 269 1/2000 m 0.135 0.14 0.154 

B 493 1/2000 m 0.247 0.14 0.282 

C 230 1/2000 m 0.115 0.14 0.131 

D 7721 1/2000 m 3.861 0.05 4.054 

E 3372 1/1000 kg 7.732 0.05 8.119 

F 1318 1/2000 m 0.659 0.14 0.751 

G 288 1/2000 m 0.144 0.14 0.164 

H 4009 1/2000 m 2.005 0.14 2.286 

I 2692 1/2000 m 1.346 0.14 1.534 

J 290 1/2000 m 0.145 0.14 0.165 

K 609 1/2000 m 0.305 0.14 0.348 

L 769 1/2000 m 0.385 0.14 0.439 

Ü 

R 

E 

T 

Ġ 

M 

M 29 1/1 adet 29 0.05 30.45 

N 25 1/1 adet 25 0.05 26.25 

O 30 1/1 adet 30 0.09 32.7 

P 253 1/10 adet 25.3 0.09 27.577 

TOPLAM STANDART SÜRE: 1.14 dakika 

Hazırlık standart süresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D olduğundan E öğesinin 

süresi kadardır. Yani 8.119 sn/60= 0,135 dakikadır. 

Makine çalıĢma standart süresi; E+M öğelerinin toplam standart süresi 38.57 

sn/60=0.64 dk kadardır.  

Üretim standart süresi; M ve N makineleri üretim yaparken iĢçinin yaptığı, O ve P 

öğelerinin toplam süresi 60.277 sn/60=1.005 dakikadır. 

ĠĢin toplam standart süresi (hazırlık dahil); 0.135+1.005= 1.14 dakidadır. Yani iĢçi 1 

adet Ø125- 1000 (3.90 mm) sessiz boru üretimi için 1,14 dakika çalıĢmıĢtır.  
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g) Ø125-2000 (3.90 mm) sessiz boru için örneklem büyüklüğü ve standart 

zamanların hesaplanması; 

Ø125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri Tablo 5.27‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.27 : Ø125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri (sn). 

ĠĢ 

Öğesi 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 269 258 285 262 259 271 273 291 264 273 

B 483 478 494 473 496 478 501 479 511 521 

C 212 241 219 231 209 227 215 225 212 238 

D 7729 7692 7621 7758 7698 7824 7671 7716 7788 7716 

E 3289 3429 3304 3220 3579 3382 3236 3268 3212 3476 

F 1238 1252 1279 1421 1293 1274 1293 1265 1321 1374 

G 294 319 279 287 291 298 290 305 299 312 

H 4018 3797 3875 3896 3981 3954 3897 3946 4044 3927 

I 2592 2461 2665 2621 2573 2635 2616 2872 2592 2676 

J 292 279 287 278 270 272 302 299 295 301 

K 630 694 601 598 635 585 591 631 593 608 

L 756 777 755 761,4 723,6 728 769 766 780 806 

M 56 56 56 56 54 56 56 56 55 56 

N 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 

O 50 45 51 46 52 45 55 56 48 42 

P 264 265 244 263 250 253 267 265 279 248 

%95 güven düzeyi ve %5 hata payı için gerekli gözlem sayıları Tablo 5.28‟deki 

gibidir.  

Tablo 5.28 : Ø125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ için gerekli gözlem sayısı. 

ĠĢ Öğesi A B C D E F G H I J K L M N O P 

Gerekli Gözlem Sayısı 2 2 4 1 2 3 2 1 2 3 4 1 1 1 12 2 
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Ø125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.29‟da 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.29 : Ø125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu. 

Öğeler 

Normal 

Zaman 

(sn) 

OluĢ 

Sıklığı 

1 Adet 

Boru Ġçin 

Normal 

Zaman 

(sn) 

Tolerans 

(%) 

1 Adet 

Boru için 

Standart 

Zaman 

(sn) 

 

 

H 

A 

Z 

I 

R 

L 

I 

K 

 

A 269 1/2000 m 0.135 0.14 0.154 

B 493 1/2000 m 0.247 0.14 0.282 

C 230 1/2000 m 0.115 0.14 0.131 

D 7721 1/2000 m 3.861 0.05 4.054 

E 3372 1/1000 kg 14.793 0.05 15.533 

F 1318 1/2000 m 0.659 0.14 0.751 

G 288 1/2000 m 0.144 0.14 0.164 

H 4009 1/2000 m 2.005 0.14 2.286 

I 2692 1/2000 m 1.346 0.14 1.534 

J 290 1/2000 m 0.145 0.14 0.165 

K 609 1/2000 m 0.305 0.14 0.348 

L 769 1/2000 m 0.385 0.14 0.439 

Ü 

R 

E 

T 

Ġ 

M 

M 56 1/1 adet 56 0.05 58.8 

N 25 
1/1 adet 

25 0.05 26.25 

O 50 
1/1 adet 

50 0.09 54.5 

P 260 
1/10 adet 

26 0.09 28.34 

TOPLAM STANDART SÜRE: 1.64 dakika 

Hazırlık standart süresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D olduğundan E öğesinin 

süresi kadardır. Yani 15.533 sn/60=0,259 dakikadır.  

Makine çalıĢma standart süresi; E+M öğelerinin toplam standart süresi 74.333 

sn/60=1.239 dk kadardır.  

Üretim standart süresi; M ve N makineleri üretim yaparken iĢçinin yaptığı, O ve P 

öğelerinin toplam süresi 82.84 sn/60=1,381 dakikadır. 

ĠĢin toplam standart süresi (hazırlık dahil); 0.259+1.381= 1.64 dakidadır. Yani iĢçi 1 

adet Ø125- 2000 (3.90 mm) sessiz boru üretimi için 1.64 dakika çalıĢmıĢtır.  
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h) Ø125-3000 (3.90 mm) sessiz boru için örneklem büyüklüğü ve standart 

zamanların hesaplanması; 

Ø125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri Tablo 5.30‟da 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.30 : Ø125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ öğelerinin gözlem süreleri (sn). 

ĠĢ 

Öğesi 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 269 258 285 262 259 271 273 291 264 273 

B 483 478 494 473 496 478 501 479 511 521 

C 212 241 219 231 209 227 215 225 212 238 

D 7729 7692 7621 7758 7698 7824 7671 7716 7788 7716 

E 3289 3429 3304 3220 3579 3382 3236 3268 3212 3476 

F 1238 1252 1279 1421 1293 1274 1293 1265 1321 1374 

G 294 319 279 287 291 298 290 305 299 312 

H 4018 3797 3875 3896 3981 3954 3897 3946 4044 3927 

I 2592 2461 2665 2621 2573 2635 2616 2872 2592 2676 

J 292 279 287 278 270 272 302 299 295 301 

K 630 694 601 598 635 585 591 631 593 608 

L 756 777 755 761,4 723,6 728 769 766 780 806 

M 82 82 81 82 83 82 82 82 82 82 

N 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 

O 65 76 72 63 69 61 68 66 67 74 

P 431 439 436 422 465 457 429 441 413 415 

%95 güven düzeyi ve %5 hata payı için gerekli gözlem sayıları Tablo 5.31‟deki 

gibidir.  

Tablo 5.31 : Ø125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru iĢ için gerekli gözlem sayısı. 

ĠĢ Öğesi A B C D E F G H I J K L M N O P 

Gerekli Gözlem Sayısı 2 2 4 1 2 3 2 1 2 3 4 1 1 1 7 2 
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Ø125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu Tablo 5.32‟de 

gösterilmiĢtir.  

Tablo 5.32 : Ø125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru standart zaman tablosu. 

Öğeler 

Normal 

Zaman 

(dk) 

OluĢ 

Sıklığı 

1 Adet 

Boru Ġçin 

Normal 

Zaman 

(dk) 

Tolerans 

(%) 

1 Adet 

Boru için 

Standart 

Zaman 

(dk) 

 

 

H 

A 

Z 

I 

R 

L 

I 

K 

 

A 269 1/2000 m 0.135 0.14 0.154 

B 493 1/2000 m 0.247 0.14 0.282 

C 230 1/2000 m 0.115 0.14 0.131 

D 7721 1/2000 m 3.861 0.05 4.054 

E 3372 1/1000 kg 22.006 0.05 23.106 

F 1318 1/2000 m 0.659 0.14 0.751 

G 288 1/2000 m 0.144 0.14 0.164 

H 4009 1/2000 m 2.005 0.14 2.286 

I 2692 1/2000 m 1.346 0.14 1.534 

J 290 1/2000 m 0.145 0.14 0.165 

K 609 1/2000 m 0.305 0.14 0.348 

L 769 1/2000 m 0.385 0.14 0.439 

Ü 

R 

E 

T 

Ġ 

M 

M 82 1/1 adet 82 0.05 86.1 

N 25 1/1 adet 25 0.05 26.25 

O 68 1/1 adet 68 0.09 74.12 

P 437 1/10 adet 43.7 0.09 47.63 

TOPLAM STANDART SÜRE: 2.414 dakika 

Hazırlık standart süresi; E > A+B+C+F+G+H+I+J+K+L > D olduğundan E öğesinin 

süresi kadardır. Yani 23.106 sn/60=0,385 dakikadır.  

Makine çalıĢma standart süresi; E+M öğelerinin toplam standart süresi 109.206 

sn/60= 1.820 dk kadardır.  

Üretim standart süresi; M ve N makineleri üretim yaparken iĢçinin yaptığı, O ve P 

öğelerinin toplam süresi 121.75 sn /60= 2.029 dakikadır. 

ĠĢin toplam standart süresi (hazırlık dahil); 0.385+2.029= 2.414 dakidadır. Yani iĢçi 

1 adet Ø125- 3000 (3.90 mm) sessiz boru üretimi için 2.414 dakika çalıĢmıĢtır.  
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5.5.3 Direkt iĢçilik maliyeti 

Direkt iĢçilik, üretimi bizzat gerçekleĢtiren (üretilen ürün ile direkt olarak iliĢkisi 

kurulan) iĢçilerin giderleri olarak açıklanır. ÇeĢitli ürünler üreten iĢletmelerde her bir 

ürünün maliyetine yüklenecek direkt iĢçiliğin ayrı ayrı belirlenmesi gerekir [1]. 

Uygulama çalıĢmasında ürün üzerindeki direkt iĢçilik maliyetini belirlemek için, 

ürüne harcanan toplam iĢçilik süresini zaman etüdü yardımıyla tespit edildi. Tespit 

edilen iĢçilik süresi, iĢçilik maliyeti ile çarpılarak ürün üzerindeki direkt iĢçilik 

maliyeti hesaplanacaktır.  

ĠĢletme faaliyetlerinin yürütülmesi için çalıĢanlarına ödemeler yapmaktadır. Yıl 

içinde farklı dönemlerde ikramiye, bayram harçlığı, doğum yardımı, yakacak yardımı 

gibi de ek ödemeler vermektedir. Bu ek ödemeler aylar itibariyle farklılık 

göstermektedir. Bu nedenle iĢçilik giderleri ve saatlik iĢçilik maliyeti aydan aya 

değiĢiklik göstermektedir. 

ÇalıĢmada direkt iĢçilik maliyetlerini incelemek için 2017 yılı verileri aylık olarak 

kontrol edilmiĢtir. Sessiz borunun üretileceği departmandaki 2017 yılına ait direkt 

iĢçilik giderleri Tablo 5.33‟deki gibidir. 

Tablo 5.33 : 2017 yılı 1018 departmanı direkt iĢçilik giderleri. 

HESAP ADI Genel Toplam (tl) 

AILE YARDIMI 18,185.00 

BAYRAM HARÇLIĞI 16,513.78 

ÇOCUK YARDIMI 10,176.03 

DĠĞER SOSYAL YARDIMLAR 469.44 

DOĞUM YARDIMI 166.38 

ESAS ÜCRET 834,068.21 

EVLENME YARDIMI 4,024.00 

FAZLA ÇALIġMA ÜCRETĠ 178,012.06 

FAZLA MESAĠ YOL ÜCRETĠ 239.48 

ĠHBAR TAZMĠNATLARI 2,906.40 

ĠKRAMĠYELER 235,226.42 

ISSIZLIK ISV.PAYI 25,449.37 

IZIN HARÇLIĞI 4,645.85 

KIDEM TAZMINATLARI 3,070.05 

PERSONEL SERVĠS GĠDERĠ 139,289.85 

SSK ISIVEREN PAYLARI 270,801.87 

TAHSĠL YARDIMI 4,587.66 

YAKACAK YARDIMI 34,115.13 

YEMEK GĠDERĠ 84,649.97 

YILLIK IZIN ÜCRETĠ 3,030.41 

Genel Toplam 1,869,627.36 
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ĠĢçi ücretleri tahakkuk tablosundan üretim departmanları bazında, çalıĢan kiĢi sayısı 

ve çalıĢma saatleri çıkarılmıĢtır. 1018 departmanının her ay için saatlik iĢçilik 

maliyeti hesaplanmıĢtır. 12 ayın ortalaması alınarak 2017 yılında saatlik maliyeti 

hesaplanmıĢtır.  

Tablo 5.34‟de görüldüğü gibi bir saatlik iĢçilik maliyeti, yapılan ödemelerin düzensiz 

oluĢundan belli bir istatistikte gitmiyor ve burada bir yıllık ortalamanın alınmasının 

daha doğru bir karar olduğu kanısına varılıyor. 2017 yılı için ortalama saatlik direkt 

iĢçilik maliyeti saatlik 20,39 tl hesaplanmıĢtır.  

Tablo 5.34 : 2017 yılı 1018 departmanı aylık olarak saatlik iĢçilik maliyeti. 

AY 
DĠREK ĠġÇĠLĠK 

GĠDERLERĠ (TL) 

TOPLAM ÇALIġMA 

SAATLERĠ 

1 SAATLĠK ĠġÇĠLĠK 

MALĠYETĠ (TL) 

1 101848.2 6973 14.61 

2 84415.57 6291 13.42 

3 160410.6 7878.5 20.36 

4 123424.5 7173.5 17.21 

5 155941.7 7468 20.88 

6 124354.6 7446 16.70 

7 188318.8 7680.5 24.52 

8 191968.5 7770 24.71 

9 185477.9 7090.5 26.16 

10 228050.2 8818 25.86 

11 138637 8755 15.84 

12 186779.8 7641.5 24.44 

Aynı tablo 2016 yılı için incelendiğinde ortalama saatlik direkt iĢçilik maliyeti 18,49 

tl hesaplanmıĢtır. 2017 yılında direkt iĢçilik maliyetinde, bir önceki yıla göre %10 

oranında bir artıĢ olduğu görülüyor. TÜĠK tarafından verilen tüketici fiyat endeksine 

de bakıldığında 2016 ve 2017 yılları arasındaki artıĢın %10 civarlarında olduğu 

görülüyor. Yani firmanın giderlerinin de tüketici fiyat endeksine paralel gittiğini 

anlıyoruz.  
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Sessiz borunun 2018 yılı içinde üretileceği tasarlandığı için çalıĢmamızı bu yönde 

yapmak ve 2018 yılında katlanılacak ortalama saatlik direkt iĢçilik maliyetini 

hesaplamamız gerekmektedir. Firma yöneticileri tarafından gider kalemleri 

incelendiğinde geçmiĢ deneyimler, yıl içindeki beklentiler ve TÜĠK tarafından 

verilen TÜFE oranları Tablo 5.35‟de dikkate alınarak 2018 yıl sonunda 2017 yılına 

göre tüm giderlerde ortalama %20‟lik bir artıĢ olacağı öngürülüyor. Bu orana göre 

maliyet hesaplaması yapılması isteniyor.  

Tablo 5.35 : TÜĠK tüketici fiyat endeksi [63] 

 

Böylece 2018 yılındaki ortalama saatlik direkt iĢçilik maliyeti; 20.39*1.2=24.47 tl 

olarak tahmin ediliyor. O halde ürün üzerinde tespit edilen iĢçilik süreleri ile direkt 

iĢçilik maliyeti Tablo 5.36‟daki gibi olacaktır. 

Tablo 5.36 : Sessiz boruların hedef direkt iĢçilik giderleri 

Ürün ÇeĢitleri 
ĠĢçilik Standart  

Zamanı (saat) 

Direkt ĠĢçilik  

Gideri (tl) 

Ø110- 500 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 0.791 dk /60=0.013 0.013*24.47=0.32 

Ø110- 1000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 1.002 dk /60=0.017 0.017*24.47=0.42 

Ø110- 2000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 1.535 dk /60=0.026 0.026*24.47=0.64 

Ø110- 3000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 2.134 dk /60=0.036 0.036*24.47=0.88 

Ø125- 500 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 0.934 dk /60=0.016 0.016*24.47=0.39 

Ø125- 1000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 1.121 dk /60=0.019 0.019*24.47=0.46 

Ø125- 2000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 1.754 dk /60=0.029 0.029*24.47=0.71 

Ø125- 3000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 2.294 dk /60=0.038 0.038*24.47=0.93 
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5.5.4 Genel üretim gideri 

Genel üretim gideri. üretilen ürün ile doğrudan iliĢkisi kurulamayan en direkt 

giderlerdir. Direkt ilk madde ve malzeme ile direkt iĢçilik gideri dıĢında kalan tüm 

üretim giderlerini kapsamaktadır. Ancak birtakım ölçütler yardımıyla dolaylı olarak 

ürün üzerine eklenmesi gerekir [1]. 

Genel Üretim Giderleri Yükleme Oranı= 
                                

                
 

Her bir esas üretim yeri için ayrı yükleme oranı hesaplanması en doğrusudur. 

Formülün paydasında yer alan uygulamada en çok kullanılan iĢ ölçüleri Ģöyledir; 

 Direk iĢçilik saatleri 

 Direkt iĢçilik giderleri 

 Makine saatleri 

 Üretim miktarları 

 Direkt ilk madde malzeme giderleri [1]. 

Tez çalıĢmasının için yapılan uygulamada. iĢ ölçüsü makine saatleri alınacaktır. 

Çünkü maliyeti hesaplanacak ürünün üretildiği departmandaki genel üretim 

giderlerinin en önemli kısmını elektrik gideri oluĢturmaktadır. Elektrik gideri 

makinelerin çalıĢmasından dolayı oluĢmaktadır. Bu nedenle toplam genel üretim 

gideri tutarı toplam makine çalıĢma saatine bölünecektir. Bunun için toplam genel 

üretim gideri tutarını elde etmemiz gereklidir.  

Genel üretim giderleri. ana üretim yerlerinde (mamullerin üretiminin yapıldığı 

bölümler) ve yardımcı üretim yerlerinde (bakım onarım. kalite kontrol. su ve hava 

dairesi gibi) oluĢmaktadır. Yardımcı üretim yerlerinde oluĢan genel üretim gideri. 

ana üretim yerlerine dağıtım anahtarı ile dağıtılmaktadır. Buna ikinci dağıtım denir. 

Bu dağıtımın esas amacı. tüm üretim giderlerinin ürün maliyeti üzerine yüklenmek 

amacıyla esas üretim yerlerinde toplanmasıdır.  

Firma ikinci dağıtımı doğrudan dağıtım yöntemi ile yapmaktadır. Doğrudan dağıtım 

yöntemi. yardımcı üretim departmanları arasında hizmet alıĢveriĢi olmadığı için 

kullanılabilir bir yöntemdir. Doğrudan dağıtım yöntemi yerine baĢka bir yöntem 

uygulamak muhasebenin kullandığı maliyet programlarında da köklü bir değiĢikliği 

getirecektir. Bu sebeplerle doğrudan dağıtım yöntemi ile dağıtım yapılarak çalıĢmaya 

devam edilmiĢtir. 
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a) Mevcut Dağıtım Anahtarı  

Doğrudan dağıtım yönteminin kullanıldığı dağıtım anahtarları uzun süredir 

güncellenmemiĢtir. bu dağıtım anahtarını güncellemek. dağıtım parametrelerini. 

güncelleme sıklığını belirlemek gereklidir. 

Sessiz boru üretiminin yapılacağı departman 1018 numaralı departmandır. 1018 

numaralı esas üretim departmanının genel üretim giderine eklenen. yardımcı üretim 

departmanlarının gider yüzdelerini Tablo 5.37‟de görüyoruz.  

Maliyeti doğru hesaplayabilmek için dağıtım anahtarlarının güncel ve doğru olması 

kaçınılmazdır. Bu nedenle mevcut dağıtım anahtarı güncellenmiĢtir. 

Tablo 5.37 : Mevcut dağıtım anahtarları. 

YARDIMCI ÜRETĠM 

DEPARTMANLARI 

ESAS ÜRETĠM DEPARTMANLARI 

1010 1018 1020 2010 2020 

ÜRETĠM GENEL DEPARTMANI 40 35 25 0 0 

KIRICI ÜRETĠM DEPARTMANI 45 35 20 0 0 

ÜRETĠM YERLERĠ YÖNETĠMĠ 25 25 35 13 2 

BAKIM-ONARIM (MEKANĠK) 

DEPARTMANI 
47 30 6 15 2 

BAKIM-ONARIM (ELEKTRĠK) 

DEPARTMANI 
47 30 6 15 2 

SU VE HAVA DAĠRESĠ 28 28 29 13 2 

KALĠTE KONTROL DEPARTMANI 40 35 25 0 0 

AMBAR VE SEVKĠYAT DEPARTMANI 50 30 20 0 0 

ĠNġAAT YERLERĠ YÖNETĠMĠ 40 30 25 5 0 

ĠTHALAT DEPARTMANI 32 54 14 0 0 

SATIN ALMA DEPARTMANI 14 17 68 0 1 

TEKNĠK RESSAM DEPARTMANI 40 35 25 0 0 

BEKÇĠLER 26 17 46 7 4 

IS SAĞLIĞI VE IS GÜVENLĠĞĠ 

DEPARTMANI 
25 22 43 6 4 

b) Dağıtım Anahtarı Güncellemesi 

Dağıtım anahtarlarının güncellemeleri için her departmanın yöneticisi ile görüĢülmüĢ 

fikir birliği yapılarak dağıtım parametreleri ve dağıtım paylarının güncellenme sıklığı 

belirlenmiĢtir.  
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AĢağıda dağıtım parametrelerinin nasıl oluĢturulduğu anlatılıp daha sonra güncel 

dağıtım anahtarı Tablo 5.38‟de verilecektir. 

 Üretim genel departmanı. sanal bir departman olup içerisinde hiçbir esas 

üretim departmanına direkt olarak eklenemeyen ancak üretim gideri olan 

gider kalemleri bulunmaktadır. Örneğin; oda ve sendika aidatları. emlak 

vergisi. çevre giderleri. damga vergisi. ISO belge kullanım gideri. 

gümrükleme gideri gibi. Bu sanal departmanın giderlerini. esas üretim 

departmanlarında üretilen ürünlerin cirosuna göre dağıtmanın en uygun 

olacağı görüĢüne varılmıĢtır.  

 Kırıcı üretim departmanı. üretimdeki hatalı üretilen ürünlerin kırılarak tekrar 

hammaddeye çevrildiği bölümdür. Bu departmanın giderlerini dağıtmak için. 

son bir yılda kırılan ürünler incelenmiĢtir. Esas üretim departmanlarından 

kırıcıya gelen ürünlerin toplam tonajına göre dağıtım yapılması uygun 

görülmüĢtür. 

 Üretim yerleri yönetimi departmanının giderlerinde. tüm üretimden sorumlu 

yönetici ve amirlerin ücret. telefon ve seyahat gibi giderleri bulunmaktadır. 

Esas üretim departmanlarındaki çalıĢma sürelerine göre dağıtım yapılacaktır. 

 Bakım onarım departmanları. su ve hava dairesi departmanında gider 

kalemlerini bu bölümlerde çalıĢan personel ücretleri oluĢturmaktadır. Bu 

departmanlardaki giderleri esas üretim departmanlarına çalıĢma süresine göre 

dağıtmak doğru olacaktır. Örneğin; bakım onarım elektrik departmanı. hangi 

esas üretim yerinde daha iĢçilik süresi harcamıĢsa o bölüme daha çok pay 

verilecektir.  

 Kalite kontrol departmanı giderleri yapılan deney. tetkik ve kontroller için 

harcanan çalıĢma süresine dağıtılacaktır.  

 Ambar sevkiyat departmanı giderlerini de bu departmanda çalıĢan iĢçi ve 

yöneticilerin giderleri oluĢturmaktadır. Yine bu giderleri çalıĢma sürelerine 

göre dağıtmak uygun olacaktır. Ancak güncelleme sıklığı için ele alınacak bir 

konu vardır. Esas üretim departmanlarında üretilen ürünlerin miktarları 

mevsimsellik göstermektedir. Mesela yaz aylarında daha çok 1018 

departmanında üretilen ürünlerin satıĢı ve üretimi artmaktadır. Bu da yaz 

aylarında ambar sevkiyat departmanının 1018 departmanı için harcadığı 
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iĢçilik süresini artıracaktır. Bu sebeple ambar sevkiyat departmanı 

giderlerinin dağıtımını 3 ayda bir güncellemek gereklidir. 

 Ġthalat departmanı üretimde kullanılan ana hammaddeleri temin eden 

bölümdür. Dağıtım parametresi olarak satın alınan hammadde tonajı 

belirlenmiĢtir. 

 Satın alma departmanı üretimde kullanılan yardımcı malzemeleri temin eder. 

Dağıtım parametresi olarak satın alma tutarları belirlenmiĢtir. 

 Teknik ressam departmanı. üretilen mamul ve yarı mamullerin tasarımını. 

çizimini yapar. Dağıtım parametresi çizim sayısı olmalıdır.  

 Bekçiler departmanını. üretim iĢletmesinde görevli güvenlik personeli 

oluĢturmaktadır. Esas üretim yerlerinin alan olarak büyüklüğüne göre 

bekçiler departmanının giderlerini dağıtmak doğru olacaktır. 

 ĠĢ sağlığı ve iĢ güvenliği departmanı giderlerini genel olarak bu departmanda 

çalıĢan personelin ve doktorların ücretleri oluĢturmaktadır. Esas üretim 

yerlerinde çalıĢan personel sayısına göre dağıtılmasına karar verilmiĢtir. Esas 

üretim departmanlarında çalıĢan sayısı sürekli değiĢkenlik göstermektedir 

ancak dağıtım anahtarını etkileyecek oranda değildir. Bu nedenle yılda bir 

kere dağıtım yüzdelerinin revize edilmesi uygundur.  
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Tablo 5.38 : Güncellenen dağıtım anahtarları. 

YARDIMCI 

ÜRETĠM 

DEPARTMANLARI 

ESAS ÜRETĠM 

DEPARTMANLARI PARAMETRE 

REVĠZE 

EDĠLME 

SÜRESĠ 1010 1018 1020 2010 2020 

ÜRETĠM GENEL 

DEPARTMANI 
34 40 25 0 1 Ciro Oranı 1 Yıl 

KIRICI ÜRETĠM 

DEPARTMANI 
32 32 36 0 0 

Kırık Üretim 

Tonajı 
1 Yıl 

ÜRETĠM YERLERĠ 

YÖNETĠMĠ 
30 30 30 7 3 ÇalıĢma Süresi 1 Yıl 

BAKIM-ONARIM 

(MEKANĠK) 

DEPARTMANI 

42 37 4 15 2 ÇalıĢma Süresi 1 Yıl 

BAKIM-ONARIM 

(ELEKTRĠK) 

DEPARTMANI 

48 21 18 10 2 ÇalıĢma Süresi 1 Yıl 

SU VE HAVA 

DAĠRESĠ 
30 25 25 15 5 ÇalıĢma Süresi 1 Yıl 

KALĠTE KONTROL 

DEPARTMANI 
35 35 25 0 5 ÇalıĢma Süresi 1 Yıl 

AMBAR VE 

SEVKĠYAT 

DEPARTMANI 

60 10 25 0 5 ÇalıĢma Süresi 3 Ay 

ĠNġAAT YERLERĠ 

YÖNETĠMĠ 
40 35 20 5 0 m² 1 Yıl 

ĠTHALAT 

DEPARTMANI 
38 51 11 0 0 

Satın Alınan 

Hammadde 

Tonajı 

1 Yıl 

SATIN ALMA 

DEPARTMANI 
25 23 50 1 1 

Satın Alınan 

Hammadde 

Tutarı 

1 Yıl 

TEKNĠK RESSAM 

DEPARTMANI. 
35 35 20 5 5 Çizim Sayısı 6 Ay 

BEKÇĠLER 

DEPARTMANI 
27 24 27 11 11 m² 1 Yıl 

IS SAĞLIĞI VE IS 

GÜVENLĠĞĠ 

DEPARTMANI 

25 22 43 6 4 ÇalıĢan Sayısı 1 Yıl 

c) Genel Üretim Giderinin Hesaplanması 

Dağıtım anahtarları güncellendikten sonra. ana üretim yerlerindeki genel üretim 

giderleri. yardımcı üretim yerlerinden gelen genel üretim giderleri ile toplanarak 

toplam genel üretim gider tutarı hesaplanmıĢtır.  

Sessiz borunun üretileceği 1018 departmanının 2017 yılındaki genel üretim giderleri 

Tablo 5.39‟daki gibidir.  
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Tablo 5.39 : 2017 yılı 1018 departmanı genel üretim giderleri. 

Hesap_Adı Toplam Tutar (tl) 

AILE YARDIMI 3.137.46 

ALET.EDAVAT BAKIM ONARIM GIDER 4.512.50 

AMORTISMAN TAHAKKUK HESABI 293.456.94 

BAYRAM HARCLIGI 3.144.52 

BENZIN-MOTORIN GIDERI 50.84 

BINA BAKIM VE ONARIM GIDERI 6.373.74 

COCUK YARDIMI 1.531.79 

DEMIRBAS BAKIM ONARIM GIDERI 150.00 

DIGER SOSYAL YARDIMLAR 21.01 

ELEKTRIK GIDERI 2.362.048.20 

ESAS UCRET 192.682.81 

FAZLA CALISMA UCRETI 36.846.83 

FAZLA MESAI YOL UCRETI 18.52 

IKRAMIYELER 63.577.98 

ISSIZLIK ISV.PAYI 6.120.72 

IZIN HARCLIGI 1.003.85 

LPG GIDERI 322.71 

MAKINA TESIS KIRA GIDERI 356.374.80 

NUMUNE GIDERI 627.44 

ODA VE SENDIKA AIDATLARI 15.501.00 

PERSONEL SERVIS GIDERI 20.063.55 

SSK ISVEREN PAYLARI 62.741.64 

SU GIDERI 3.833.73 

TAHSIL YARDIMI 1.448.30 

TELEFON GIDERI 745.62 

TESIS.MAKN.CIH.BAKIM ONAR GID. 62.408.45 

YAKACAK YARDIMI 6.756.88 

YEMEK GIDERI 12.387.03 

YUKLEME BOSALTMA GIDERI 300.00 

Genel Toplam 3.518.188.86 

Sessiz borunun üretileceği 1018 departmanının. 2017 yılında dağıtım anahtarıyla 

dağıtılarak yardımcı üretim gider yerlerinden gelen genel üretim giderleri Tablo 

5.40‟daki gibidir.  
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Tablo 5.40 : 2017 yılı YÜD giderleri ve dağıtılan tutarlar. 

Yardımcı Üretim Departmanları Toplam Tutar (tl) 

1018 Departmanı Dağıtılan 

Tutarlar (tl) 

MALI HESAPLAR DEPARTMANI 1.640.052.10 656.020.84 

KIRICI URETIM DEPT. 469.980 164.493 

URETIM YERLERI YONETIMI 665.722.93 199.716.88 

BAKIM-ONARIM (MEKANIK) 

DEPT. 534.961.08 197.935.60 

BAKIM-ONARIM 

(ELEKTRIK)DEPT. 554.443.42 116.433.12 

SU VE HAVA DAIRESI 333.568.56 83.392.14 

KALITE KONTROL 

DEPARTMANI 477.660.94 167.181.33 

AMBAR VE SEVKIYAT 

DEPARTMANI 2.424.789.15 242.478.92 

INSAAT YERLERI YONETIMI 48.430.45 16.950.66 

ITHALAT DEPARTMANI 64.492.33 32.891.09 

SATINALMA DEPARTMANI 49.477.06 11.379.72 

TEKNIK RESSAM DEPARTMANI 65.375.79 22.881.53 

BEKCILER 261.799.44 62.831.87 

IS SAGLIGI VE IS GUVENLIGI 

DEP 277.837.44 61.124.24 

Genel Toplam 7.868.590.69 2.035.710.94 

2017 yılında 1018 departmanındaki makineler toplam 73.496.57 saat çalıĢmıĢtır. 

Makine çalıĢma saati baĢına elektrik gideri; 2.035.710.94/73.496.57=27.70 tl olarak 

gerçekleĢmiĢtir.    

 2017 yılında genel üretim giderleri yükleme oranı; (3.518.188.86+2.035.710.94)/ 

73.496.57= 75.57 tl olarak gerçekleĢmiĢtir.  

2018 yıl sonunda. mevcut piyasaların ve inĢaat sektörünün durumundan dolayı 

üretimin %30 oranında azalacağı tahmin ediliyor. Bu nedenle 1018 departmanındaki 

makine çalıĢma saati 51.500 saat olarak tahmin ediliyor. Tüm giderlerinin %20 

oranında artacağının öngörüldüğü 4.5.3. numaralı baĢlık altında anlatılmıĢtı. 2018 

yılında 1018 departmanında gerçekleĢmesi planlanan genel üretim giderleri Tablo 

5.41 ve Tablo 5.42‟de gösterilmiĢtir. 
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Tablo 5.41 : 2018 yılı 1018 departmanı genel üretim giderleri. 

Hesap_Adı Toplam Tutar (tl) 

AILE YARDIMI 3764.952 

ALET.EDAVAT BAKIM ONARIM GIDER 5415 

AMORTISMAN TAHAKKUK HESABI 352148.3 

BAYRAM HARCLIGI 3773.424 

BENZIN-MOTORIN GIDERI 61.008 

BINA BAKIM VE ONARIM GIDERI 7648.488 

COCUK YARDIMI 1838.148 

DEMIRBAS BAKIM ONARIM GIDERI 180 

DIGER SOSYAL YARDIMLAR 25.212 

ELEKTRIK GIDERI 1.711.860 

ESAS UCRET 231219.4 

FAZLA CALISMA UCRETI 44216.2 

FAZLA MESAI YOL UCRETI 22.224 

IKRAMIYELER 76293.58 

ISSIZLIK ISV.PAYI 7344.864 

IZIN HARCLIGI 1204.62 

LPG GIDERI 387.252 

MAKINA TESIS KIRA GIDERI 427649.8 

NUMUNE GIDERI 752.928 

ODA VE SENDIKA AIDATLARI 18601.2 

PERSONEL SERVIS GIDERI 24076.26 

SSK ISVEREN PAYLARI 75289.97 

SU GIDERI 4600.476 

TAHSIL YARDIMI 1737.96 

TELEFON GIDERI 894.744 

TESIS.MAKN.CIH.BAKIM ONAR GID. 74890.14 

YAKACAK YARDIMI 8108.256 

YEMEK GIDERI 14864.44 

YUKLEME BOSALTMA GIDERI 360 

Genel Toplam 3.099.228.85 
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Tablo 5.42 : 2018 yılı YÜD giderleri ve dağıtılan tutarlar. 

Yardımcı Üretim Departmanları 1018 Departmanı Dağıtılan Tutarlar (tl) 

MALI HESAPLAR DEPARTMANI 787.225.01 

KIRICI URETIM DEPT. 197.391.60 

URETIM YERLERI YONETIMI 239.660.26 

BAKIM-ONARIM (MEKANIK) DEPT. 237.522.72 

BAKIM-ONARIM (ELEKTRIK)DEPT. 139.719.74 

SU VE HAVA DAIRESI 100.070.57 

KALITE KONTROL DEPARTMANI 200.617.60 

AMBAR VE SEVKIYAT DEPARTMANI 290.974.70 

INSAAT YERLERI YONETIMI 20.340.79 

ITHALAT DEPARTMANI 39.469.31 

SATINALMA DEPARTMANI 13.655.66 

TEKNIK RESSAM DEPARTMANI 27.457.84 

BEKCILER 75.398.24 

IS SAGLIGI VE IS GUVENLIGI DEP 73.349.09 

Genel Toplam 2.442.853.13 

2018 yılı saatlik elektrik gideri; %20 artıĢla 27.70*1.2=33.24 tl olacaktır.  

51.500 saatlik üretim için elektrik gideri; 33.24*51.500=1.711.860 tl olacaktır. 

 2018 yılında genel üretim giderleri yükleme oranı; (3.099.228.85+2.442.853.13)/ 

1.500= 107.61 tl olarak gerçekleĢeceği tahmin edilmektedir. 

Sessiz boruların genel üretim giderleri Tablo 5.43‟deki gibidir.  

Tablo 5.43 : Sessiz boruların genel üretim giderleri. 

Ürün ÇeĢitleri 
Makine Standart 

Zamanı (sa) 

Genel Üretim 

Gideri (tl) 

Ø110- 500 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 0.406 dk /60=0.0068 0,0068*107.61=0,73 

Ø110- 1000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 0,456 dk /60=0.0076 0,0076*107.61=0,82 

Ø110- 2000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 0,552 dk /60=0.0092 0.0092*107.61=0,99 

Ø110- 3000 SESSĠZ BORU (3.40 mm) 0,708 dk /60=0.0118 0.035*107.61=1,27 

Ø125- 500 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 0.511 dk /60=0.0085 0.0085*107.61=0,91 

Ø125- 1000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 0,57 dk /60=0.0095 0.0095*107.61=1,02 

Ø125- 2000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 0,69 dk /60=0,0115 0.0115*107.61=1,24 

Ø125- 3000 SESSĠZ BORU (3.90 mm) 0,811 dk /60=0,0135 0.0135*107.61=1,45 
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5.5.5 Faaliyet giderlerinin hesaplanması 

Faaliyet giderleri, üretim maliyetlerine yüklenmeyen; AraĢtırma ve GeliĢtirme 

Giderleri, Pazarlama, SatıĢ ve Dağıtım Giderleri ile Genel Yönetim Giderlerinden 

oluĢmaktadır. 

AraĢtırma ve geliĢtirme giderini; iĢletmeler için geleceğe yönelik önemli bir yatırım 

harcaması olarak görülen faaliyetler sonucu ortaya çıkan giderler olarak tanımlamak 

mümkündür. ARGE faaliyetlerinin yüksek maliyetli ve zaman alıcı olması nedeniyle 

tüm iĢletmelerde bu tür faaliyetler yapılmamaktadır. Ancak bu çalıĢmalar rekabet 

gücünün artmasını ve marka değerini pozitif olarak etkilemektedir [64]. 

Pazarlama, satıĢ ve dağıtım giderleri; üretim sonrası depolama, satıĢ gibi faaliyetleri 

icra eden pazarlama bölümü, satıĢ mağazaları, nakliye servisi ve satıĢ sonrası hizmet 

birimi giderlerini kapsar. 

Genel yönetim giderleri; iĢletmenin genel yönetimiyle ilgili giderlerdir. Genel kurul 

giderleri, genel müdürlük, muhasebe, hukuk ve bu gibi ofis ve servislerin giderleri de 

genel yönetim giderinin tipik örnekleri arasındadır [1]. 

Uygulama çalıĢmamızda buraya kadar piyasaya sürülmek istenen sessiz borular için 

üretim maliyetlerini inceledik ancak toplam maliyeti bulabilmemiz için faaliyet 

giderlerine de ihtiyacımız vardır.  

Bir ürün üzerindeki faaliyet giderinin tespit edilememesi sebebiyle bu giderler 

ürünlere belli bir orana göre yüklenmiĢtir. ĠĢletmenin gelir tablosu incelenmiĢ, üretim 

maliyetinin yüzde kaçını faaliyet giderlerinin oluĢturduğuna bakılmıĢtır. Gelir 

tablosu 6 ayda bir yapılmaktadır. Tablo 5.44‟de üretim gideri ve faaliyet giderlerinin 

oranları görülmektedir. 2018 yıl sonunda üretim miktarında azalma olacağından bu 

oranın %20 olacağı öngörülüyor.  

Tablo 5.44 : ĠĢletmenin faaliyet giderleri ve üretim giderlerine oranı. 

 

TOPLAM 

FAALĠYET GĠDERĠ 

TOPLAM ÜRETĠM 

GĠDERĠ 

FAALĠYET 

GĠDERĠ/ÜRETĠM 

GĠDERĠ 

2017.06 11,038,311.46 73,544,305.07 0.15 

2017.12 25,586,745.32 159,028,471.04 0.16 

2018.06 14,537,172.40 81,357,789.76 0.18 
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5.5.6 Toplam maliyetin hesaplanması 

Piyasaya sürülmek istenen 8 farklı ürün için direkt ilk madde ve malzeme maliyeti, 

direkt iĢçilik maliyeti, genel üretim gideri ve faaliyet gideri hesaplanmıĢtı. Toplam 

maliyet bu unsurların toplamından oluĢmaktadır. Tablo 5.45‟de ürünlerin hesaplanan 

toplam hedef maliyetleri verilmiĢtir.  

Tablo 5.45 : Sessiz boru hedef maliyetleri. 

Ürün 

ÇeĢitleri 

Direkt Ġlk 

Madde 

Malzeme 

Maliyeti 

(tl) 

Direkt 

ĠĢçilik 

Maliyeti 

(tl) 

Genel 

Üretim 

Gideri 

(tl) 

Faaliyet 

Gideri (tl) 

Hesaplanan 

Toplam 

Maliyet (tl) 

Hedef 

Maliyet 

(tl) 

Ø110- 

500 

SESSĠZ 

BORU 

5,93 0.32 0,73 1.396 8,376 10.86 

Ø110- 

1000 

SESSĠZ 

BORU 

11,29 0.42 0,82 2.506 15.036 17.75 

Ø110- 

2000 

SESSĠZ 

BORU 

21.13 0.64 0.99 4.552 27,312 33.51 

Ø110- 

3000 

SESSĠZ 

BORU 

32.25 0.88 1,27 6.88 41,28 49.07 

Ø125- 

500 

SESSĠZ 

BORU 

7.45 0.39 0,91 1.75 10,5 14.96 

Ø125- 

1000 

SESSĠZ 

BORU 

13.89 0.46 1.02 3.074 18,444 25.60 

Ø125- 

2000 

SESSĠZ 

BORU 

26.49 0.71 1,24 5.688 34,128 49.33 

Ø125- 

3000 

SESSĠZ 

BORU 

39.48 0.93 1,45 8.372 50,232 71.23 

Hesaplanan maliyetlere göre iĢletme hedef maliyetinin altında bir rakamla ürünleri 

üretebilecek güçtedir. Tablo 5.46‟da ürünler için gerçekleĢmesi tahmin edilen kar 

oranları görülmektedir.  
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Tablo 5.46 : Hedef Kar-Hedef Maliyet- Hesaplanan Kar 

Ürün 

ÇeĢitleri 

Hesaplanan 

Toplam 

Maliyet (tl) 

Hesaplanan 

Kar (tl) 

Hedef 

Maliyet 

(tl) 

Hedef Fiyat 

(tl) 

Hesaplanan 

Kar Oranı (tl) 

Ø110- 500 

SESSĠZ 

BORU 

8,38 3.69 10.86 12.07 0.31 

Ø110- 

1000 

SESSĠZ 

BORU 

15.04 4.68 17.75 19.72 0.24 

Ø110- 

2000 

SESSĠZ 

BORU 

27.31 9.92 33.51 37.23 0.27 

Ø110- 

3000 

SESSĠZ 

BORU 

41.28 13.24 49.07 54.52 0.24 

Ø125- 500 

SESSĠZ 

BORU 

10.5 6.12 14.96 16.62 0.37 

Ø125- 

1000 

SESSĠZ 

BORU 

18.44 10 25.60 28.44 0.35 

Ø125- 

2000 

SESSĠZ 

BORU 

34.13 20.68 49.33 54.81 0.38 

Ø125- 

3000 

SESSĠZ 

BORU 

50.23 24.59 71.23 79.15 0.31 
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6. SONUÇ 

Geleneksel maliyet yöntemleri rekabet yoğun pazarlarda baĢarılı olabilmek için 

iĢletmenin ihtiyaç duyduğu maliyet bilgisi konusunda yetersiz kalmıĢtır. Karar 

almayı kolaylaĢtırmak, karlılığı artırabilmek için çağdaĢ maliyet yöntemlerinden biri 

olan hedef maliyet yöntemi ortaya çıkmıĢtır.  

Hedef maliyetleme 1960‟larda Japonya‟da ortaya çıkan ve 1980‟lerden bu yana 

Amerika ve Avrupa‟da yaygın olarak kullanılan bir yöntem olmuĢtur [29]. Bu 

yöntem stratejik bir biçimde rekabet piyasasına fiyat ve ürün avantajı ile girilmesini 

sağlamaktadır.  

Hedef maliyetlemede maliyet planlamasının merkezinde pazar faktörleri varken 

geleneksel yaklaĢımda bu faktörler göz ardı edilmektedir. Hedef maliyetleme, 

maliyetleri düĢürmek için ve pazara yönelik ürün üretmek için tasarım aĢamasına 

yoğunlaĢırken, geleneksel yaklaĢım maliyetleri düĢürmek için üretim aĢamasındaki 

kayıpların ve verimsizliklerin ortadan kaldırılmasına yoğunlaĢmaktadır. Birinde 

maliyetlerin düĢürülmesinden sadece maliyet muhasebesi bölümü sorumluyken, 

diğerinde farklı fonksiyonlardan oluĢturulan ekip sorumludur. Hedef maliyetleme 

müĢteri ve satıcıyla ürün tasarımından önce iliĢki kurarken, diğer yaklaĢım ürün 

tasarımından sonra satıcılarla iliĢki içerisindedir [44]. 

Hedef maliyet uygulama çalıĢmasının yapıldığı 59 yıllık bir geçmiĢe sahip iĢletme, 

plastik boru sektöründe birçok ilke imza atmıĢ, defalarca inĢaat sektöründe 

Türkiye‟nin en beğenilen Ģirketi seçilmiĢtir. Dolayısıyla tüketicinin güvenini 

kazanmıĢ, hafızalarda olumlu düĢünceler bırakmıĢ, yüksek değere sahip bir marka 

olmuĢtur. 

Daha çok iç piyasaya yönelmiĢ, ihracatın daha az yapıldığı iĢletmedeki yöneticiler, 

2018 yılının 2017 yılına göre çok daha çetin geçeceğini, ülkenin ekonomik 

durumdan dolayı satıĢlarının düĢeceğini, 2019 yılının ise 2018 yılından da zor 

geçeceğini tahmin etmektedirler. Nitekim 2018 yılının ilk yarısındaki ekonomik 
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olarak geliĢen olaylar, gerçekleĢen satıĢlar, TÜĠK verileri de bu tahminlerin doğruluk 

payını artırıyor.  

Evsel ve endüstriyel atık sular ve yağmur sularının drenajlarında kullanılan 

borulardan, fiziki gövde direnci darbe dayanımı, ısıl farklara dayanım, yangına karşı 

dirençlilik, geri dönüşüm ve çevre değerleri, asit ve baz nitelikli atıklara dayanım 

yanında beklenilen en önemli özelliklerden birisi ses yalıtımıdır. [65]  

Ses yalıtımını sağlayan plastik atık (pis) su boruları iç piyasada müĢterilerin tercihi 

olmaya baĢlamıĢ hatta dıĢ piyasada ses yalıtımı için sertifikası olmayan boruların 

kullanımı yasaklanmıĢtır. Sessiz boru pazarına girmek kaçınılmaz gibi durmaktadır. 

Ancak bu kararı vermek için sayısal verilere ihtiyaç vardır. 

Uygulama çalıĢmasındaki hedef maliyet hesaplamalarından görülüyor ki iĢletme 

marka değerini ve pazar koĢullarını ele alarak oluĢturduğu fiyatlarla sessiz boruları 

piyasaya sürdüğünde hedeflediğinden daha fazla kar elde edebilecektir. Tablo 

5.46‟da da görüleceği gibi ortalama olarak %28 kar oranı ile hedeflenen satıĢ 

fiyatında ürünleri pazara sürebilmektedir.  

Sessiz boru için geleneksel maliyet yöntemine göre maliyet hesaplansaydı ve 

piyasaya sürülseydi daha az kar ile satıĢ yapılacaktı. ĠĢletmenin mevcut ürünleri için 

koyduğu fiyatlar, rakip firma fiyatları ile kıyaslanarak sessiz boruya pazara yönelik 

hedef fiyat konulduğunda daha baĢarılı bir sonuç elde edildiği daha yüksek kar elde 

ettiği görülmektedir. Bunlara ek olarak ihracatı az olan iĢletmenin, ürünleri 

üretebildiği maliyetleri de görmüĢ olduğundan ihracat alanında daha büyük pazar 

payına ulaĢmak, yeni müĢteriler kazanmak için satıĢ fiyatını ne kadar 

düĢürebileceğini de görmüĢ oldu.  

ÇalıĢmanın bir sonraki aĢamasında dıĢ piyasadaki sessiz boru satıcılarının fiyatları ve 

ürünleri incelenerek, dıĢ piyasa için de bir hedef satıĢ fiyatı oluĢturulup ürünler için 

hedef maliyetler geliĢtirilebilir.    

Hedef maliyet hesaplama çalıĢmaları aylık olarak yapılıp gerçekleĢen verilerle 

tahmini maliyetler revize edilerek hedef maliyet hesaplanmalı ve sapmalar kontrol 

edilmelidir.  
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ĠĢletmenin üretim kapasitesi yüksek olduğundan hiçbir makine yatırımı yapmadan 

hedef satıĢ hacmi için üretim gerçekleĢtirebilir. Fakat makinelerin eski olması 

nedeniyle üretim teknolojileri düĢüktür. Buda üretim süresini etkilemektedir. 

Zaman etüdü yöntemi maliyetlerin düĢürülmesi ve verimliliğin artırılması açısından, 

üretim süresinin önceden tespit edilmesi için büyük önem taĢımaktadır [66]. 

Uygulama çalıĢmasında bu nedenle zaman etüdü tekniklerinden faydalanılmıĢ, ek bir 

masrafa katlanmadan üretim sürecindeki iĢler ayrıĢtırılmıĢ, süreç daha iyi anlaĢılmıĢ 

ve darboğazı oluĢturan iĢ öğelerinin ne olduğu ortaya çıkmıĢ, üretim planlaması için 

de gerekli olan veriler sağlanmıĢtır. Bir günde üretilebilir boru adetleri hesaplanarak 

mevcutta üretilen adetlerin kıyaslanma Ģansı oluĢmuĢtur.  

Zaman etüdü gözlemleri sonucunda üretim aĢamasındaki süreleri azaltmak için 

birkaç öneri oluĢmuĢtur: 

 Hammaddenin kurutulması iĢleminin (E öğesi) darboğaz oluĢturduğu 

görülmüĢtür. ĠĢçi hazırlık aĢamasını tamamladıktan sonra borunun ekstrüzyon 

makinesinden üretim iĢlemine hemen geçememektedir, hammaddenin 

kurutulmasını beklemektedir. ġekil 5.1‟de sessiz boru üretim hattı iĢ öğe 

çizelgesinden görülebilir. Kurutma süresini, iĢçinin yaptığı hazırlık aĢamaları 

için geçen toplam süreye indirilebilmesi (E= A+B+C+F+G+H+I+J+K+L) 

üretim süresini azaltacak, verimliliği artıracak yani maliyeti düĢürecektir.  

 Tüm gözlemler mevcutta olan ve kullanılan makinelerde yapılmıĢtır. Ancak 

tüm üretim hattı yenilenerek makinelerin üretim süresini oluĢturan D, E, M, N 

öğelerinin iĢlem süreleri çok daha aza inebilir. Bu durumda da darboğazı; 

conta ve ring takma iĢlemi (O öğesi), Paketleme iĢlemi (P öğesi) 

oluĢturacaktır. Bir iĢçinin bu iĢlemleri ne kadar sürede yaptığı bilgisi yapılan 

zaman etüdü verilerinden elde edildi. Bu iĢlemleri iki ya da daha fazla iĢçi 

yaparak makine hızına yetiĢebilir. Böylece üretim süreleri düĢer. Ancak bu 

durum üretim süresini azaltsa da yeni üretim hattının getireceği amortisman 

yükü ile genel üretim gideri hesaplanmalı ve hedef maliyet kontrol 

edilmelidir.  

 Mevcut imkanlarla üretim süresini E+D+M+N+O+P iĢ öğelerinin süresi 

oluĢturmaktadır. Yeni bir üretim hattı yatırımı yapmak için gerekli sermaye 

olmaması durumunda, iĢçinin yaptığı conta ve ring takma iĢlemi (O öğesi), 
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paketleme iĢlemi (P öğesi) sürelerini azaltmak için yeni metotlar aranmalıdır. 

Belki basit bir makine (donanım) tasarlanarak iĢçi aynı sürede daha çok iĢ 

yapabilir hale de getirilebilir.  
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