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URETIM ISLETMELERINDE URETIM KAYIPLARININ KONTROLU,
OPTIMIZASYONU VE VERGILENDIRILMES!

Siileyman YOKCU (*)

OZET

- Uretim kayiplar:, bozuk mamuller, kusurlu mamuller, fireler ve dokiintiiler
olarak dorde ayrilabilir. Uretim kayiplarinin nedenleri, hammadde ve yardim-
c1 - maddelerdeki bozukluklar, iiretim boliimlerinde calisanlar, tretimde kullani-
lan makina ve tesisat, iiretim hizinin normalden yiikzek tutulmam isletmele-
rin kullandiklar; iiretim teknigi ve olaganustu olaylardlr '

| Uretlm kayiplarinin degerlend1r11melen ortaya cikis bicimlerine gore
farkhilhk gosterir. Degerlendirme, yeniden iiretime verilme oldugu gibi satilma,

isletmede yeniden hammadde olarak kullamlma veya -bedelsm olarak elden ci-
karma blcimmde olabilir. '

Temel ilke olarak normal {iretim kaylplarlmn maliyeti saglam mamaulle-
- Te, anormal uretim kayiplarimn mahyetl 1se sonug hesaplarina aktarilmaktadar.

I*sletmelerde uretimm kayiplarinin miktar: - belirlenirken verimlililik, ca-
lisma derecesi ve karhlik oranlarinin ;gvoziommde bulundurulmas; gerekmektedir.

_I. GIRIS 2 | - ' | | 1 : ' | \

Ozellikle son ynlarda kontrolsuz bir sekilde artan diinya niifusunun
getxrd1g1 ac1 sorunlar tiim diinya basimm ve iilke yoneticilerini onemli
glcide meggul etmektedir. Niifus artisinin getirdigi sorunlara ulkemiz
aglsmdan bakelacak olursa; yukarida sozii edildigi kadar sanssiz olmasak

(*) Yard. Dog¢: Dr:, DEUII.B.F:, isletme Béliimii
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bile, gelismis iilkelere gore sorunlarimizin daha fazla oldugu gozlenmek-
dir. Niifus artis oraninin yiiksek olmasi, bu niifusun basta temel gereks:-
nim maddeleri olmak iizere tiim gereksinimlerini karsilama zorunlulugu-
nu dogurmaktadir, Sozkonusu gereksinimleri karsilayacak kaynaklarin
- yaratilmasi ve gerekli iiretim artisinin saglanmasi makro dizeyde llke
yoneticilerini, mikro diizeyde isletme yoOneticilerini yakindan ilgilendir-
mektedir.

Uretim artisi saglamak denildiginde; akla ilk gelen cOzum yeni ya-
tirim yapilmasy yoluyla ekonominin mevcut liretim kapasitesini artirmak
olmaktadir- Ancak, yeni yatirm yapma gerei, yeni kaynak bulma giicl-
giinli de beraberinde getirmektedir. '

Bu calismada, iilkemizde istenen liretim artiginin venj yatirimlara
gidilmesi gibi, yeni kaynak gerektiren bir yol yerine mevcut kapas:teyi
daha akilez kullanarak iiretim kayiplarinin kontrolu yoluyla, saglanmasi
tizerinde agiklamalarda bu’unulacaktir. '

Endiistri igletmelerinde, iiretime verilen hammeddenin iglétme
icerisindeki fiziksel akimi izlendiginde; iiretime giren hammaddelerin
(ve yardimcl maddelerin) tamamimin hi¢ kayba ugramadan, iiretilen ma-
mulln biinyesine girmesi istenir. Ancak, ¢cogu zaman uretime verilen
hammedde ve yardimci maddelerin tamam) mamu] durumuna doniigtiirii-
lemez. Bagka bir ifadeyle, uretime verilen birimler ile iiretimden cikan
birimler birbirine esit olmaz. Uretimden ¢ikan birimlerde, iiretime gi-
ren birimlere oranla bir azalma sozkonusu oldugunda, tiretim kayiplarin-
dan sozedilebilir. Ozetle; {iretimden ¢ikan birim -le liretime verilen birim
arasindaki olumsuz fark, iiretim kayb1 olarak degerlendirilmektedir. Ure-
tim kayuplar: cesitli nedenlerle mamial durumuna doniistiiriilememis ha;m-
madde ve ‘yardimecl mafddelerden olu§maktad1r da denilebilir.,

Cok az sayldak1 1§1etmeler¢de uretim kaybi ortaya cikmadan, ureti-
me giren hammedde ve yardimer madde miktar ile {iretimden ¢ukan miks-

tar birbirine esit olabilecegi gibi, pek c¢ok jsletmede ise su veya bu §ek11-
de uret1m kayiplar1 kacznmilmaz olmaktadir.

IT. Uretim Kaylplamnm Ortaya Cikis Blgimlerl ve Nedenleri

Isletme yonetmulem tarafindan hic arzu edimemesine ragmen asagl-
da agtklanacak nedenlere bagli olarak igletmelerde cegitli bicimlerde
iiretim kayiplar1 ortaya ¢ikabilir. Olusum bakimindan isletmelere gore
farklilik gosterebilecek olan iiretim kayiplari, temelde Bozuk Mamiller,
Kusurlu Mamiller, Fireler ve Dokiintiiler (veya Artiklar) olarak dort
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grupta toplanabilir. Bu iiretim kayiplarinin birbirleriyle olan ayrimlarin
sOylece ortaya koyabiliriz. (Terril, v.d., 1965, s: 106-107.)

Bozuk Mamiller: Uretim siirecinin herhangi bir asamasinda ortaya
~ cukabilen, lretim asamasimmn sonuna ulasmis olsa da, iiretimi amaclanan

‘mamilun ozelliklerini kazanamamis birimlerdir. Bozuk mamdaller, tekrar
uretime verilerek igleme bagl tutulmas: ekonomik olmayan iiretim ka-
yiplaridar. '

Kusurfu Mamfller: Bozuk Mamullere benzere bicimde iiretilmesi a-
maclanan mamalun ozelliklerin; kazanamamig birimlerdir. Kusurlu ma-
mulleri bozuk mamillerden ayiran onemli 6zellik, kusurlu mamullerin sag-
lam mamulere donU§me51 iI¢in yemden liretime bagh tutulmasinin ekono-
mik olmasidir, '

Fiteler: Bu tiir uretlm kayiplar1 daha ¢ok kimya ve tekstil sanayin-
de goriilen cekme, buharlasma, eksilme ve toz hahnde yok olma bicimin-
de goriilen kaywplardir. ' | '

Dokiintiiler: Uretim islemi sonucu iiretilen mamflun biinyesine gir-
memig dokim, kesim, delme, presleme, oyma, tornalama, parlatma; v.s.

islemleri sonucunda ortaya cikmis hammadde ve yardimci madde artikla-
ridir. ' '

Dort baglik altinda toplanan iiretim kayiplarinin ortaya cikis neden-
lerini igletmelerin iiretim teknigine gore farkhihk goOsterecegi soyle-
nebilir. Bu nedenleri tiim isletmeler Lgm gene] olarak soyle swalayablh-
riz, (Yukeu, 1986, s: 2. ) L

a) Hammadde Ve Yardlmca Maddelerdeki Bozukluklar : Uretilen
- mamulun esasini olusturan hammadde veya iiretim icin gerekli olan yar-

demc1 maddelerin yeteri kadar kaliteli olmamasi sonucunda iiretilen ma-
milde bozukluklar veya kayiplar sozkonusu olabilir.

b) Uretim Béliimlerinde Calisanlar: Uretimden sorumlu olan mii-
hendislerin yeterince yetismemis olmalarinin yaninda iiretimin her kade-
mesinde gorev alan vardiya amiri, usta bagi, usta, operator, yardimer ve
~ciraklarin yeterince kalifiye olmamalari, gerekli bilgi ve beceriden yok-
sun, dikkatsiz, dalgin ve yeteri kadar dinlenmemis olmalari, iiretimde ak-
samalara, buna bagh olarak da iiretim kayiplarina 'nede-n olabilirler.

C) Uﬂehmde Kullanilan Makina ve Tesisat: Upetlmde Kullanilan ma-
kina, tesisat ve igsletme malzemelerinin yeteri kadar kaliteli olmamalar:,

eskimis, yipranmis olmalari, ayarlarinin veya periyodik bakim onarimla-
rinin yapilmamig olmast bu makinalarda iiretilmeye galmgllan mamille-
rin tretim kayiplarina aonugmesine neden olabilir,
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d) Uretim Hizinin Normalden Yiiksek Tutulmasi: Gerek rekabet
ortaminda rakip firmalarla {iretim miktarm agisindan yarisabilmek, gerek-
se kisa vadede acil olarak gelen cazip siparigleri kargilayabilmek icin iire-
tim hizinin normalin cok {izerine yiikseltilmesi sonucunda, isletmedeki
‘makina ve tesislerin yanisira igcilerin de zorlanmasiyla l-mrllma ve dokiil-
me biciminde uretlm kayiplar or'taya cikabilir.

| e) I§le.tme=lenm Kullandiklamm Uretim TekniZi: Bazi isletmeler iire-
~ tim kayiplarin 6nlemek icin ne kadar 6zen gosterseler de, bunu tamamen
~ basarmalar1 miimkiin olmayabilir. Ciinkii bu tiir isletmelerin iiretim tek-
nigi liretime verilen hammadde ve yardimer maddelerin yuzde yliziiniin
mamul durumuna donlismesini engeller. Uretim kaymlarina ne kadar

~ dikkat edilse de, kesme ve gekilendirme iglemléri esnasinda dokiintii ve-

ya artik olarak ortaya cikmalari 6nlenemez.

o) Olhganiistii olaylaky Igletmelerde irade disi olarak gerceklesen
yangin ve subasmasi gibi olaylar da uretlm kaylplarma neden olabilir.

I Uretim Kayiplarmin Kontrolu

Yukarida sozii edilen liretim kayiplar1 endiistri isletmelerinde verim-
liligi, karliligl ve calisma derecesini olumsuz yonde etkileyen unsurlar ol-
dugundan bunlarin kontrolu biiyiik bir 6nem tagimaktadir, Uretim kayip-
larinin kontrolunun saglanmas1 icin oncelikle etkin miihendislik calis-
malariyla, malivet muhasebesi servisinin calismalarinin, esgiidiim icer-
- sinde yurutiilmesi gerekli goriilmektedir. Bu calismalarda; iiretim Kayip-
larimin incelenmesi ve belirlenmesi, daha sonra raporlanmalar; ve neden-

leri iizerinde durularak bunlarin ortaya glkma,sma onleyen Onlemlerin
alinmas) gerekecektir. (Ustun 1984 s: 693. )

Uretim kayiplarinin kontrolu ile :n§letm:emn urehm m:ktarimn, ve-
rimliliginin ve dolayisiyla kirimin arttirmlmas amac1yla uretim kayipla-
r1 isletme ic¢in en aza (belki de optimum seviyeye) (Indirilmeye calisiimali-
dir, Uretim kay:plarini azaltmak veya tamamen ortadan kaldirabilmek

icin, yukarida saydlglmlz onlarin ortaya c¢ikmasimi saglayan nedenleri
azaltmamiz veya tamamen kaldirmamiz gerekecektir. Uretim kayiplari-

~m kontrol etmek biiyiik 6lciide onlarin ortaya ¢itkmasina neden olan un-
- surlart kontrol etmekle miimkiin olabilmektedir. Baska bir sOyleyis bigi-

“miyle bir 1§1etm;edel{1' uretim kaybi miktar:1 yukarida saydignmiz altr adet
uretim kaybi nedenine bagli olmaktadir. Bu ifadeyi bir fomkswon bicimin- ‘_
de kisaca soyle formiile edebiliriz;

y: Urtim kayby miktam .
k: Hammadde ve yardimc: maddelerin kalitesi
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t: Uretim boliimlerinde cahsanlarin kalifikasyonu |
u: Uretimde kullanilan makina ve tesisatin kalitesi
v: Uretim hizi ,

w: Isletmenin iiretim teknigi

z: Olaganiistii olaylar
y = f(xt.u.v,w,z)

_ kaamda kisaca formule etmege caligtigimiz iliretim kaylplarlm et-
kileven alt1 adet nedenin ¢ogu lizerinde iyi bir yonetici etkin miihendisl‘k

calismalariyla kontrol saglayamhr DolaJy151yla uretim kaylplarlm da kont-
rol edebilir. | .

Isletmeler hammedde ve yardimcy madde tedarikinde gereklj titiz-
iigi gosterebilirler veya standart hammadde ve yardimcimadde kullana-
bilirler ise, hammadde ve yardimc; maddenin iiretim kayiplar: iizerindeki
olumsuz etkisi tamamen ortadan kaldirilabilir. Aym §ekix.de uretim bo-
iumlerindeki tiim ¢aliganlarin egitimine 6nem vererek veya tamamen oto-
masyona gidilerek {iretim departmanlarinda calisanlarin neden olabilece-
gi uretim kayiplar1 kontrol edilebilir, Uretimde kullanilan makina ve te-
sisatin bakim ve onarim:na Ozen gosterilerek, uretimde aksaklik yarata-
bilecek parca ve kisimlar arizalar ortaya cikmadan degistirilebilirse yi-
ne iiretimde kulllanilan makina ve tesisatin kalitesizligi veya arizasi nede-
niyle ortaya cikabilecek iiretim kayiplar1 onlenebilir. Benzer bicimde, .

olaganilisti olaylar olarak nitelendirdigimiz, isletme icersinde dikkatsizlik .
 nedeniyle cikabilecek yangin, su tesisatimin bakimsizligindan kaynaklana-
bilecek subaskinlar: ve diger kazalar 6nceden giivenlik onlemlerinin alin-

- masiyla tamamen giderilebilir.

Yukarida agrklamaya calistigimiz liretim kayiplarinin nedenlerinden
~dort tanesi «kontrol edilebilir nedenler» olarak adlandirilabilir. Bunlarin

disinda kalan nedenlerden <<I§letmen1n ureftlm teknigi» ve «Uretim hizi»
1cin sunlar soyleneb: lir; -

lefersme uretim kayuplar vardir ki, yukarida saydigimiz Oonlemlerin
tumii alinsa bile iiretim kayb1 tamamen Onlenemeyebilir. Ciinkii bu tiir
uretim kayiplar: igletmenin kurulugsunda secilen teknolojiden kaynaklan-
- maktadir. Ornegin; Blok mermerden mermer plaka iiretiminde, belirli
kalinlikta bir adet mermer plaka elde edebilmek i¢in 0,5 cm. kalinhgin-
da blok mermeri artik olarak gozden ¢ikarmak gerekecektir, Ciinkii iire-
tim tekniginin geregi 0,5 cm. kalinligindaki mermer {iretim 1§lem1 esna-
sinda stirtiinme ile suyla yikamp gldecektlr

Boylesine bir iiretim kaybim1 6nlemek tamamen imkansiz goriinmek-
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tedir. Buna benzer iiretim kayiplarim oOmlemek i¢in iliretim teknolojisini
timiiyle degistirmek akla gelebilir. Ancak igletmenin caligma konusunda
yeryiiziindeki en gelismis teknolojide bile boylesine iiretim kayiplaru soz-
konusu olabilecegi diisliniilecek olur dse, «Isletmenin liretim teknigi»nden
kaynaklanan iiretim kayiplarim goze almak kaciniimaz olacaktir.

Yukarida kontrol edilebilir ozellikte saydigimiz «Hammadde ve yar-
“dimcr maddelerin kalitesi», «Uretim boliimiinde caliganlarin kalifikasyo-
n», «Uretimde kullanilan makina ve tesisatin kalitesi» ve <«Olaganusti
maylar» ile iizerinde pek fazla kontrol imkam olmayan <«Igletmenin iire-
.m teknigi» bir tarafa birakildiginda; iiretim kayiplarini etkileyen belki-
de en onemli neden olarak «Uretim hizi kalmaktadir. Bu durumda yukari-
da formiile ettigimiz egitligi su sekilde basitlestirebiliriz.

£

Bu durumda, kontrol edilebilen ve edilemeyen nedenler bir tarafa
birakildiginda «Uretim hizi» liretim kayiplarim etkileyen en Onemlj un-
sur olmaktadir. Uretim hizi diger kontrol edilebilen nedenler arasinda sa-
yulabilir gibi goriinmesine ragmen, liretim hizinin belirlenmesinde etken
olan, liretim kayiplarindan bagka etkenler, sozkonusu olabilmektedir.

Uretim hizin1 en diisiik seviyede tutarak iiretip kayiplarini en aza
indirmek belki de sifirlamak miimkiin goriiniirse de, kullanilamayan ka-
pasite nedeniyle, isletmenin calisma derecesinin olumsuz etkilenmesi s0z-

konusu olabilecektir. Aynm1 sekilde, gerek cazip siparisleri karsilamak igin
ogerekse bagka nedenlerle isletmede iretim hizim1 normalin iizerinde tu-
tarak iiretim miktarini gecici siire de olsa artirmak diisiiniildiigiinde, ag1-

r1 tempo nedeniyle iiretim kayiplar1 ortaya cikabilir. Normalin iizerinde
ortaya cikan bu iiretim kayiplam igletmenin verimliligini olumsuz etkile-
digi gibi, biiviik miktarlarda iiretim faktoriiniin bosa gitmesine, dolayl-
siyla bunun yaratacagl gereksiz maliyet giderlerine neden olabilir.

Yukardaki aciklamalar: dikkate alarak isletmenin iiretim hizin1 hi¢
tiietim kaybi yaratmayacak sekilde duiglik tutulmasi veya uretim miktari-
‘n1 artirmak dcin normalin ilizerinde tutulmasi, dogru karar oimayacaktir.
Uretim hizinin belirlenmesinde iiretim kayiplarinin miktar: yaninda ve-
rimlilik, calisma derecesi ve karhkk oibi gostergeleri dikkate almak op-
timal iiret:m hizanmin belirlenmesi yverinde olacaktir, Optimal liretim hizi-
e uygulandig isletmelerde iiretim kayb: olabilcegi en az miktardan
daha fazla gerceklegecektir, ancak verimlilik, calisma derecesi ve Kkarli-
Iik gibi gostergeler de optimum noktaya ulagmis olacaktur.
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IV. Uretim Kayiplarinin Degerlendirilmesi ve Maliyetlendirilmesi

Yukar:da ortaya clkig bicimleri ayrintili olarak aciklanan iiretim ka-

yiplarimin her isletmede bir maliyet artigina neden oldugu soylenebilir, Bu

mahyet artisinin 1§1etmemn urettigi mamulun mahye‘mm mi1 artiracagl yok-

sa direkt olarak sonuc¢ hesaplarina mi yansiyacagl yine iiretim kayiplari-
in ortaya cikis bi¢.mlerine gore farklhihik gosteresbmnektedlr

Uretim kayiplarimin mahyetlendlrme calismalarinda oldugu gibi,
degerlendirilme caligmalarinda da ortaya cikig bicimlerine gore, saglam
mamullerden ayrildiktan sonra yeniden iiretime veriime, oldugu gibi sa-

‘tilma, isletmede yeniden hammadde olarak kullanilma veya bede181z ola-
rak elden cilkarma, blclmlnde d»egerlendmleblhrler

Yukaridaki agﬂdamalamn 1s1g1nda iiretim kaymlanm teker teker
ele alar'ak maliyetlendirilme’erini ve deqerlendmlmelerml inceleyebiliriz.

Bozuk Mamdulier: Bunlarin yeniden iiretime verilerek saglam ma-
muller liretmenin igletmeye getirecegi maliyet yiikii, elde edilecék sag-
lam mamulin degeri ve bozuk mamulun hurda degeri arasinda bir kargi-
lastirma yapildiginda ekonoml_k olma*dlgmdan_ bozuk mamullerin yeni-
den iiretim islemine tabi tutulmalar: akiler olmamaktadir. Baska bir soy-
leyisle; bozuk mamulun yeniden iiretime verilmesiyle ortaya c¢1-

Kacak ek maliyet gideri ile yeniden iiretime verilmedén 6nceki degeri top-
lami, elde edilecek saglam mamuliin degerlnden daha biiyiik olmaktadir.
- Bu nedenle bozuk mamuller iiretimden ciktiklar; seklivle satilirsa akil-
c1 hareket edilmis olur. Bozuk mamiller iiretim isleminden gecip tiim
‘maliyet faktorlerinden pay alarak belirli bir maliyete ulastiklar
~i¢in, bunlarin satilmasi durumunda, net maliyetlerini hesaplarken iiretim
mahyetmden hurda satis degerini cikarmak gereketir. Bunun vaninda.
- bozuk mamuller herhangi bir satis degerine sahip degil ise bedelsiz ola-
- rak elden glkarllmalarl da gerekebllll

Her igletmenin calisma konusuna gore normal ve normal olmayan
bozuk mamu! oraninin belirlenmesi mumkun gorilebilir ise, normal oran-
da ortava glkaca}k bozuk mamfllerin maliyetini saglam mamillere yiik-
lemek, anormal oranda ortaya cikacak bozuk mamtllerin maliyetini sag-
lam mamdllere yliklemeyip direkt olarak sonuc hesaplarma aktarmak
daha dogru olacaktir. (Matz, v.d., 1976, s: 348.) |

Kusurlu Mamaller: Kusurlu mamﬁlle rin liretimden ciktiktan sonra
pek fazla olmayan ek maliyet gideri ile saglam mamil durumuna getiril-
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mesi dogru olacaktir, Bunlarin bozuk mamuller gibi ek bir igleme tabi

tutulmadan dusiik bir degerle satﬂma51 1§le'tmse icin ekonomik olmaya-
- caktir. ‘ ' *

 Kusurlu mamullerin yeniden iiretim agamasindan gegirimesiyle or-
taya cikan ek maliyet giderleri sadece yeniden iiretime verilen birim-
lerj ilgilendiriyor g'bi goriilebilir, Yani ek maliyet giderinin sadece yen-
den iliretime verilen birimlerin maliyetinde, diger saglam birimlerin mali-
yetine nazaran artis getirmesi gerekiyor gibi dii$ijniilebilir Ancak, iire-
tim mahyetlenmn belirli bir maliyet donemij i¢in veya belirli bir part
~i¢in hesaplandig1 diisiiniiliirse, ek maliyet giderlerinin o donemde veya
partide iiretilen tiim mamullere dagltllrnam da dogru olacaktlr (Backer,
v.d., 1974, s: 249.) '

Fireler: Fiziksel olarak yok olan firelerin degerlendirilmesi de, do-
ga] olarak olmayacaktir. Ancak, bunlarin en aza indirilmesi konusunda
bazi miihendislik calismalar1 yapilabilir, (Ornegin: Kimya sanayinde erit-
me, kaynatma, dinlendirme islemleri tamamen kapali kaplarda yapilaras
buharlagsma ile olusan fireler bir 6lclide onlenebilir.)

Fireleri - normal ve anormal olarak ayrima bagh tuttufumuzda
(Crowningsheild, 1974, s: 48.) normal firelerin maliyeti dogal olarak ge-
ride kalan birimlere vuklenecektlr Bu da, iiretilen mamulQin maliyetind2
~ bir artzs yaratacaktir- Anormal flrelerm maliyetinin ise yine sonu¢ hesap-
larina aktarilmasi dogru olacaktir. Ancak, cekme ve buharlagsma bicimin-
de gerceklestigi aciklanan firelerin aksine, 0zellikle tekstil sanayinde kar-
silasabilecegimiz, uzama ve genlesme nedeniyle liretimde bir artig da or-
taya cikabilir., Olumlu fire (Pozitif Fire) olarak adlandirabilecegimiz bu
tir bir cogalma diger flrelerm aksme bmm mahyetlerde bir azaltma ya-
rater, |

- Dokiintiiler: Bunlar isletmelerin calisma konularina gore degisik bi-
cimlerde. degerlendirilebilirler; bazi1 igletmeler oldugu gibi satabilirler,
liretim tekHO].O]‘USl uygun olan 1§1etmeber tekrar hammadde olarak kulla-
nabilirler. Elde edilen dokiintii yen;j bir uiretim 1§Iem1n:den_ gecirilerek yep-
- yeni bir mamul de iiretilebilir. Ancak, yeni mamlun iiretimi yenj bir ya-
tirnm gerektirebilecektir. Son olarak ise, dokiintiilerin hi¢ bir ekonomik
degeri yok ise, isletmeden oldugu gibi uzaklastiri!lmas: gerekebilir. Fakat,

~ dokiintiilerin igletmeden uzaklagtirilmasi igletmeye Onemli maliyet yiikii
- getirebilir. Ornegin: Niikleer artiklarin temizlenmesi baglibasina bir so-
- rundur ve 6nemli glder gerektirir. (Ustiin, 1984, s: 667-668.)

Bunun yanmda, dokuntulerm iyi temizlenmemesi veva degerlendi-
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rilememesi nedeniyle ortaya crkacak cevre kirliliginin yaratacagi sosyal
sorun:ari da gozden uzak tutmamakta yarar vardar.

V. Uretim Kaylplarlnm Vergllendnrﬂme&

‘ Yukarida aglklamaya ga11§t1g1m1z ureftlm kayiplarindan V.U.K. nun
278. maddesinde «Yangin, deprem ve su basmasi gibi afetler yiiziinden
veyahut bozulmak, ¢liriimek, kirilmak, catlamak, paslanmak gibi haller
neticesinde iktisadi ks ymetinde oneml: bir azalig vaki olan emtia ile ma-
livetlenin hesa 91anma51 mutad olmayan hurdalar ve do‘kuntuler ustupii,
dese ve skartalar...» biciminde sozedilmektedir. Belli bir piyasa degeri
bulunan artiklara, toplam mahvetlerden piyasa degerj ile degerlendiri-
~lerek bir maliyet pay1 verilebilir, Bu durumda hammadde maliyetinde ar-
liklarin piyasa degeri kadar bir azalma gercek’egtirilerek iiretilen mamul-
Ierm tOplam ve birim mahyetmde bir diiglis saglanabilir. Artiklara, ma-
b.tyet‘rer*dcn pay verildiginde, bun1a=r donem karimin hesaplanmasmda di-
oer mamu.ller glbh 1sleme bagh tutulmahrdlrlar '

Bunun aksine, ar*tlklara uretim mahtyetlemnjden bir pay ver1lmed1- _
ginde; bunltarln satis bedellem dogrudan gelir kay-dedlflebuhr.

Bilanco gununde stokta bulunan artlklar V.UK. ’nun 276 ma,ddesr-
ne gore emsal satis bedelj ile degerlenerek gelirler arasinda sonuc he-
sa:plarma aktariimasi dogru olacaktir, Bunun yaminda, fire ve artik ola-
‘rak ortaya cikan iiretim kayiplarmin iiretim iglemini gerceklestiren is-
'letmel*er:de «Imalat Deftem»nde gosterﬂmelerl gerekmektédir.

| Ur*efi: m Kkayiplarimn, toplam iiretim miktari agerunde onceden tah-
‘minlenen ve beklenen miktarda gergieklegmwl durumunda normal (ka-
pul edllebllcn) ve.Onceden tahmmlenemeyen ve beklenmeyen oranda ger-
ceklesmesi durumunda afnormal (kabul edilemeyen) iiretim kayiplaria-
dan séz edebiliriz. '

_ Uygulamada normal kabul edilen iiretim kayiplarinin Taktir Komis-
‘ yonunca emsal bedelj saptamas: yapilmaksizin gider yazilmasi miimkiin
olanﬂmektemr Bu durumda; normal iiretim kaybi kadar «KAr ve Zarar

Hesabw»na borg, «Mamul Stok Hesabi» veya <<bmtea Heﬁsa,bl»n;a alacak ve-
- mlevek muhaseibe kayd: yapilabilir, (Ustun, 1984 S. 667-668)

Anormal urehm kayiplarimin mder vazilabilmesi icin, bunlari yara-
tan olavlar gerceklegtikten sonra Taktir Komisyonu’'ndan emsal bedeli-
nin saptanmasim istemek gerekmektedir. Vergi idaresi anormal iiretim
kayp'arinin belgelandirilmesinde itfaiye raporu, sigorta ve benzeri ku-

r'ulu,glarm yamlklan behrlemelen kabul etmeme eg111mm:dednr Bu neden-
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‘le anormal iiretim kayiplarinin yarattigi zarardan kurtulmanin en guven-
li yolu Taktir Komisyonlarimin s.apftamasuhr - (Haciriistemoglu, 1986,
s: 42) '

Bunun yaninda normal ve anormal tretim kayarplarmm belirle-nme-
sinde, Damigtay kararlar1 ile Ticaret Odalar; meslek konutelennce belir-
lenen oranlara uyulm3.51 gerekli olmaktadir.

Yukaridaki agtklamalardan sonra; iiretim kayiplari i¢in bir vergi in-
celemesi sozkonusu oldugunda, cesitli nedenlere bagh olarak ortaya cika-
caginl soyledigimiz iiretim kayiplarinin normal veya anormal uretim kaybi
olarak ayrmlarinin yapilmasi ve vergilendirilmelerinin nasil olmasi ko-
‘nusunda kisa aciklamalarda bulunmaya caligalim.

Daha once aciklandig1 gibi isletmelerin kullandiklam iiretim tekni-
Pinin neden oldugu kayiplarin azaltilmasi konusunda herhangi bir miida-
hale yapilmast sozkonusu olmadigindan bunlarin hi¢c bir tereddude yer -
birakmayacak gekilde gider yazﬂma.s1 dogru olacaktir.

Olaganiistii olaylarin neden oldugu uretim kaprlarl ise isletmede
meveut normal iiretim kayb1 miktarinda cok fazla artiglar yarattigimdan
anormal iliretim kavbi olarak degerlendirilip Taktir Komisyonu'ndan em-
sal bedelinin saptanmasim istemek gerecektir. Ayrica, herhangi bir ver-
gi incelemesine Kars1 olaganiistii olay1 ispatlayan ve olaganustu uretim
kayplarnnin samimiyetini ortaya koyacak itfaiye raporu, sigorta ve ben-

zeri kuruluslarin hazirladiklar: raporlari 1§1eftme»de bulundurmak yararll
olabilir.

Yukaridaki nedenler dlgmda kalan iiretim kayiplarini ortaya ¢ikartan
diger nedenler olarak hammadde ve yardimcr maddelerin kalitesi, tre-
‘tim béliimlerinde calisanlarin kalifikasyonu, iliretimde kullanilan makina
ve tesisatin kalitesi ve iiretim hizina bagli olarak ortaya cikan iiretim
 kayiplarinin miktar: sozkonusu nedenlere bagh olarak degigkenlik gOste-

recektir.- Uretim kayiplarindaki bu degigkenlik, nedene bagh olarak artis
veya azalis gosterebilecektir. Uretim kayiplarinin artmasi durumunda or-
taya cikan iiretim kayb1 artisi Damigtay ve Ticaret Odalar1 Meslek Komi-
telerince belirlenen orandan yiiksek olmasi durumunda, bu iiretim kayip-
larinin gider yazilmas: sozkonusu olamayacaktir, Daha dogru bir ifade ile,
ortaya cikan iiretim kayb:1 miktarmin Danigtay ve Ticaret Odalar: Meslek '
Komiteleri'nce belirlenen oranlarin iistiinde kalan miktar1 gider yazila-
mayacaktir. Bu nedenlere bagl olarak ortaya cikan iiretim kayiplari be-
lirlenmis oranlarin altinda kaldig1 siirece ancak gider yamlmalan mum-

- kiin olabilecektir.
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VI. SONUC VE ONERILER

Tiim iiretim kayiplarimn kontrolunda; toplam iiretim miktar; fcer-
sinde tiretim kayiplarinin normal (kontro] edilebilen) ve anormal (kon-
trol edilemeyen) miktarimin yiizde olarak belirlemesi vararl; olacaktir,
- Bu goriisten hareket edildiginde, iiretim calismalarinda ne kadar caba
‘harcansa da bir miktar {iretim kaybimin kacinilmaz oldugu soOylenebilir.
Baz; igletmeler icin iiretim kaybu sifira indirilebilirse de, bunun icin kat-
lamlacak malivet gideri ve kapasite kayb1 iiretim kayiplarindan yiiksek

clabilecektir. Bu nedenle isletmeler belirli bir dénem veya parti icin be-
lirli bir iiretim kaybini1 goze alirken, onlarn minimizasyonu yerine, ve-

rimlilik ve calisma derecesi gibi gostergeler1 dikkate alarak, optlmlzasyo'-
nu iizerinde gah§malar yapmalar: daha dogru olacaktir.

Ureftrm kayiplartnin kontrolunda 1sletmelerin dikkat edebilecekleri
noktalarl sovlece sz.ralavabﬂmz

.a) Hammadde ve yardimae: madde tedarikin konusunda uzman ki-

- silerden yararlanilmasi, standart ozellikte hammadde ve yandlmca mad-
de alhmmna 6zen goUsterilmesi. '

b) Zaman icersinde verimlil'igi'nde azalma goriilebilecek hammad-
delerin iiretime vernilmesinde FIFO 1k Giren 1lk Clkar envanter deger-
leme wntemmm kullanilmasi,

c) Mamul dizayninda etkin muhemdwhk gah§malar1yla hammadde-

nin o0zelligi de goz Oniinde bulundurularak bicki ve kalrp»la.rm hazirlanma-
sinda fazla dokiintii ve kirpintilarin onlenmesi,

- d) Uretim boliim'erinde konusurnda uzman elemanlann istihtam
e«dﬂmesa

e) Uret m bolumlemnde gahganlann hizmet igj egitimine Onem ve-
rilmesi.

%) Malkma ve teS1slertm Demvodnk baklm ve onarimlarinin aksatll-
mam331 3

- g) Yorgun ve eskl makma Dargalarumn urehmde aksamalara neden
olmadan degistirilmesi,

‘h) Teknoloji satin alinirken, iiretim kavm]}arma imkan vermeyecek
teknolojinin Seglmme dlkkat edllm‘em

1) Kalitelf cncru kullamlmasl ve eneru aka.gmda aksakliklarin gide-
rilmesi,
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1) I§letme icersinde iiretim kaylp‘anna yol agcacak olaga.nustu olay-
lar1 onleylcn guvenlik onlemlerlmn alinmasi. —
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i THE CONTROL OPTIMIZATION AND TAXATION OF PRODUCTION
_ * LOSSES IN INDUSTRIAL OPERATIONS ' .

Production losses can be cl.assﬁled either as defective units, spoilage,
shrinkage or waste. The production losses might occur due to defective nature
- of raw and supportive materials, personnel working in production area faulty

equipment and machinery used durln:g productlon forcmcf the prcduction rate
to a level higher than the normal, type of nroductlon technology used by the
operation and unpredictable events.

Favorable utlhzanon of production loses vary accordlng to their incidence,
The re-assessment can be accomplished either as feeadm them to production

process again, or selling as they are, or using thern as raw r1:1r13.1terlals in same
section of the operation, or d1scard1n2 |

As a basic rule, the cost of normal productional losses, is transferred onte
non-defective units, whereas, the cost of abnormal production losses is added
to profit and loss accounts.

The productivity, the working capacity and the profitability ratios need
to be taken into account, at the time when the magnitude of productlon losses
is being determined in industrial operations.
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