ATELYE TiPi URETIM TARZINDA IS SERISI BUYUKLUGUNUN
VE HAZIRLAMA SURESININ KARSILIKLI ILISKILER CERCEVESI
ICINDE BELIRLENMESI*

Tamer MUFTUOGLU

1. SORUNUN ORTAYA KONUMU

Atelye tipi tiretim bigiminin belirgin 6zelligi, degisik nitelik ve ni-
celikteki iirtinleri tiretmek tizere ¢ok amach (universal) is makinalarinin
iiretim stirecindeki degisik islere gore islevsel (fonksiyonel) olarak mer-
kezi bir bicimde yerlestirilmis olmalaridir. Eger bir igletmenin iiretim
boliimii atelye tipi tiretim tarzinin bu belirgin 6zelligini tasiyorsa, ali-
cilarin isteklerine uygun tip ve boyutlarda iirtinler iiretilebilecektir.
Bunun sonucu olarak da bu tir bir isletmede genellikle siparise doniik
tarzda iiretim yapilacaktir.

Atelye tipi iiretim tarzinin olumlu yonleri olarak, igletme esnekligini
artiricl, stok ve pazarlama giderlerinden tasarruf saglayiei, satis riziko-
sunu azaltic etkileri sayilabilir. Buna karsin tiretim maliyeti acisindan
ortaya ¢ikacak olumsuz etkilerinin miimkiin 6lgiide azaltilmasina ¢ali-
stlmahdir. Bu konuda ilk olarak, aym veya degisik miisterilerden gelen
homojen siparigler (iiriin) ve —¢ok daha genis olanaklar sunmasi nede-
niyle— ozellikle degisik iiriin ¢esitlerinin iiretiminde yapilmasi gerekli
homojen isler (delme, tornalama, frezeleme, taglama vb.) biiyiik seriler
(gruplar) halinde toplanabilirt. Boylece atelye tipi iiretim tarzinda da
yigin tiretimin maliyetini azaltic1 yondeki olumlu etkilerinden piyasanin
elverdigi sinirlar igerisinde faydalanilmasi miimkiindiir.

x Bu sorun, yazarin doktora ¢alismasinda sanayi igletmelerinde iiretim kapasitesinin 6l-
¢itllmesinde 6l¢me zamanima hangi hazirhk zamaninin esas alinmasi cerektifii hususunda ortaya
gikmagtir, S6z konusu ¢alismada konunun ayrntilarima girilmemis, sorunun énemi sadece bir
dipnotda belirtilebilmistir. Bkz.: M.Tamer Miiftiioglu: Isletme Ekonomisi Agisindan Sanayi Is-
letmelerinde Uretim Kaasitesi; Uretim Kapasitesinin Yapist, Olgiilmesi ve Biiyiikliigi, Ankara
1975 (Basilmamis Doktora tezi) s. 117, dipnot 78.

1 Homojen iiriinlerden ziyade homojen iglerin ﬂ‘j.i’ll‘l. seride biiyiik gruplar halinde toplan-
masl ¢ok daha olasidir ve burada tiretim maliyetini azaltici biiyiik olanaklar vardir. Ciinkii degi-
gik firiin gegitleri de olsa bunlarm iiretiminde bir¢ok homojen igler yapilmaktadir,



262 TAMER MiFTUOGLU

Isletmede belli bir déneme iliskin olarak saptanan iiretim prog-
raminin (hangi {iriin gesitlerinden hangi miktarlarda iiretilecegi) igerdi-
gi iirinlerin hangi iiretim tinitelerinde (atelyeler) hangi zamanlarda iire-
tilecegini agiklayan bir zaman planlamasiyla (iiretim siirecinin zamansal
planlanmas1) tamamlanmas: gerekecektir. Bu zaman planlamas, yu-
karida belirtilen yign iivetimin yararlarmdan miimkiin oldugu kadar
faydalanabilmek icin, tek tek siparislere gore degil, tiim iiretim prog-
rami esas alinarak belirlenir. S6z konusu déneme ait iiretim programinin
igerdigi iiriinler kendisini olusturan islere ¢oziimlendikten sonra ortaya
¢ikan homojen ig ¢esitleri, atelye tipi iiretim tarzmda yigin iiretimin
yararlarindan faydalanmanin hareket noktasini teskil edecektir2.

Atelye tipi iiretim tarzina gore faalivette bulunan isletmelerin ana
hedeflerini i) Ortalama kapasite kullanim derecesinin maksimum ki-
linmas1 ve ii) Ortalama iiriin iiretim siiresinin minimum kilinmas: ikili
amaci tegkil eder3, Belirtilen bu iki hedefin en iyi gekilde gerceklestiril-
mesi liretim siirecinin zamansal planlamasmin tek tek atelyelerde ayr

ayr1 degil, isletmenin is hazirlama boliimiinde merkezi olarak planlan-
masiyla miimkiindiir.

Ancak i hazirlama kisminda geliskili bir durumda karsilasilir. Bir
yandan iiretim programimi olusturan homojen is cesitleri, yigin iireti-
min yararlarindan faydalanmak iizere miimkiin oldugu &lgiide biiyiik
serilerde toplanmaya galisithrken, 6te yandan serilerin bityiitillmesi kar-
sisinda sermaye ve stok masraflari# artar. Artan sermaye ve stok mas-
raflar: ise is serilerinin biiyiitiilmesini ekonomik yénden frenler. Bunun
sonucu olarak iiretim programinin igerdigi tiim homojen islerin ayni se-
ride toplanmas: genellikle ekonomik bakimdan anlamsizlagir. Bu durum-
da yapilacak olan, tiim homojen isleri aym grupta toplamak yerine alt
gruplara ayirmak: i~ homojen is grubuna ait i~ alt grubun iiretimi
tamamlandiktan sonra, y- homojen is grubuna ait yi~ alt grubunun
iretimine gegmek ve daha sonra i~ homojen is grubuna ait i2-, i3 gibi
diger alt gruplar iiretimini ele almaktir. Ornegin ticer alt grupta top-
lanmig olan A-, B~ ve C- homojen is gruplarmm iiretimi, j-is yerinde,

2 Bu homojen ig gesitlerinin ayn1 seride toplanabilmesinin, ancak her iiriin gesidine ait
islem siralamas1 segeneklerinin teknik tarafindan belirlenen smarlan iginde miimkiin olacag:
aciktr,

3 Atelye sisteminde bu iki hedefin aym zamanda gerceklestirilmesi olanaksizdir. Bu du-
rum literatiirde “ig aki planlamasmmn ikilemi” kavramyla ifade edilmektedir. Bkz. Guten-
berg E.: Grundlagen der Betriebswirtschaftslehre, 1. Band., Produktion, 8 /9.basks, Berlin-Géttin-
gen-Heidelberg 1963, s. 156.

Bu ikilem ancak, atelye sisteminden akan is sistemine (hat tipi organizasyon, kesintisiz
iiretim) gecerek ortadan kaldirlabilir.

4 Burada s6z konusu olan iiriin stoklar degil, ara stoklardir.
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onee tiim A, sonra tiim B ve nihayet tiim C iiretimi seklinde degil; A ;,
Cyy» A, By, Gy, B, Gy, Ay, B, islem sirasim izleyen bir tarzda gercek-
lestirilecektirs,

Atelyeler her homojen is alt grubu i¢in yeniden hazrlanir ve bu siire
iginde de iiretim durur. Ornegin A— homojen is grubuna ait j-is yerinde
yapilmasi gerekli hazirhik siiresi 1 saat ise; tiim A— homojen isleri aym
seride toplansaydi bu is grubuna ait toplam hazirlik siiresi 1 saat ola-
cakti. Halbuki yukaridaki gibi A— homojen is grubunun j- is yerindeki
tiretimi A ;, A,; ve A,; seklinde ii¢ alt gruba ayrildiginda, A— homojen
18 grubuna ait j—is yerinde yapilmas: gerekli toplam hazirlama siiresi 3
saate gilkmaktadir. Boylece sermaye ve stok masraflarmin  etkisiyle tiim
homojen islerin tek bir seri yerine birkag seride toplanmasiyla (homeo-
jen ig gruplarimin alt gruplara ayrilmasiyla) hem yigin iiretimin yarar-
larindan daha az faydalanilmakta ve hem de hamrlama siiresinin art-
masi nedeniyle ortaya ¢ikan iiretim kaybi igletmeye ek bir kiilfet yiikle-
mektedir. Tabii ki, eger bu olumsuz etkiler sermaye ve stok masraflarin-
dan saglanan tasarruflarla karsilanabiliniyorsa, isletmede tiim homojen
iglerin biiyiik bir seri yerine daha kiigiik serilere ayrilarak iiretimi ter-
cih edilecektir.

Yukarida sézii edilen her homojen is grubuna ait alt gruplar islet-
me 1ktlsadmda seri” kavramiyla, her serinin i¢erdigi homojen is sayis1
da “seri biiyiikligi” kavramiyla ifade edilmektedir. “Optimum seri
birytukliigi” kavrami ise, seri biiyiidiikce ortaya ¢ikan yiin iiretimin sag-
ladigr maliyet tasarruflarini, fakat ote yandan artan sermaye ve stok
masraflarini da dikkate alarak hesaplanan, birim maliyetin minimum
kilindig seri biiyiikligi i¢in kullanilmaktadir. Bu kavramlar literatiirde
genellikle dogrudan dogruya iiriin esas alinarak kullanilir. Burada ise,
seriye uriiniin elr;le edilmesi igin gerekli ig gesitleri esas alindigindan bu
kavramlar yerine “is serisi”, “is serisi biiyiikliigii’” ve “optimum is serisi
biiytikligii” kavramlarinin kullanilmasi daha uygundur.

Belli bir homojen is grubuna ait seriden bagka bir homojen is gru-
buna ait seriye gegerken, ig yerinin bu yeni homojen is grubunun iiretim
diizenine gore hazirlanmasi geregi yukarida belirtilmisti. Bu hazuhk
faaliyetleri bir yandan sabit maliyetler ortaya ¢ikarirken, 6te yandan
da bu is yerinde iiretimin hazirlama siiresi boyunca durmasina neden
olurlar. Bu kosullar altinda, eger hazirlama siiresi islem siiresini etki-
lemeseydi, isletme igin en elverisli yol hazirlama siiresinin minimum
seviyede tutulmasi olacaktir. Ancak, is yerinin yeni homojen is gru-

5 Burada A ;4 A+ A= A3 B+ B,ij+ By; =B ve C;+ C;t+ Gyy= C oldugu kabul
edilmeltedir.
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bunun iiretimi i¢in daha etkin bir gekilde hazirlanmast ve bu nedenle
hazirlama siiresinin uzatilmasi genellikle islem siiresini kisaltmaktadir.
Bu durum atelye sisteminin gegerli oldugu mekanik iiretimde 6zellikle
50z konusudur. Bu durumda atelye sisteminde islem siiresinin hazirla-
ma siiresinden bafimsiz varsayilmasi yerine, genellikle islem siiresinin
ve hazirlama siiresinin birbirleriyle ters yénlii bir iliski icinde olan iki
bityiikliik olarak ele alinmas: atelye sisteminin iiretim sartlarina daha
uygundur. Bu durumda amag, is yerinde hazirlama siiresinin minimum
kilinmasi yerine, hazirlama siiresi ve islem siiresi toplamini ifade eden
“iliretim siiresinin’” minimumlastinlmas: olarak planlamaya esas alina-
caktir. Iste, isletme iktisadinda bir seriye ait toplam iiretim siiresini
minimum kilan hazirlama siiresi olarak tanimlanan ve “optimum hazir-
lama siiresi” kavramiyla ifade edilen hazirlama siiresi budur.

Asagida “optimum is serisi biiyikligi” ve “optimum hazirlama
stiresi”” kisaca agikandiktan sonra, bu iki biiyiikligin kargihkhiliskileri
lizerinde durulacaktir,

2, OPTIMUM IS SERISI BUYUKLUGU VE OPTIMUM HAZIRLA-
MA SURESI

2.1. Optimum Is Serisi Bivyukliigiis

Yukarida “is serisi biiyiikliigii”’, isletmenin belli bir déneme ait
iiretim programini (hangi iiriinlerin hangi miktarlarda iiretilecegi) igeren
irin gegitlerinin iiretimi igin gerekli herhangi bir homojen is grubunun
(setinin) bir alt gurubu (alt seti) olarak tanimlanmist. Sayet iiretim prog-
raminin gerektirdigi her iy gegidine ait tiim homojen isler tek bir seride
toplanmigsa (yani alt gruplara ayrlmamigsa), bu is cesidini kapsayan
seri biiyiikliigii maksimum seviyededir. Seri sayis1 arttikea bu maksi-
mum biiytikliik alt gruplara ayrilmis olacak, dolayisiyla seri biiyiiklii-
gu azalacaktir. Yani homojen ig grabunun kapsadigi is sayis: sabit kabul
edilirse, seri biiyiikligi ile seri sayis1 arasinda ters yonlii bir iliski var-
dir.

6 Bu konu igletme iktisadil iteratiiriinde alim faaliyetlerine iliskin olarak “Optimum sipar-
ig miktan’ stoklama faaliyetlerine iliskin olarak “Optimum stok bityiikliigii”* ve firetim faaliyet-
lerine iligkin olarak da “optimum seri biiyiikligi’’ konular: altinda incelenmektedir, Bu konuda
genis bilgl icin bka. L. Pack: Optimale Bestellemenge und Optimale Losgrasse, Wieshaden 1964,
ve A. Angermann. Entscheidungsmodelle, Frankfurt 1963, s. 97-116. Burada seriye iiriin miktar:
degil, firiin #iretimi igin gerekli iy cesitleri esas alinmakta ve dolayisiyle “optimum seri biiyiilk-
ligii” yerine “optimum ig serisi biiyiikliigi” kavrami kullanilmaktadir. Bu konuda bkz. T. Ellin-
ger: Ablaufplanung, Stuttgart 1959. s. 87. Bundan biyle yazida sadece “seri biiyiikliigi” kavram:
kullamlsa bile, bu kavram “ig serisi biiyiikligi’® anlammda kullamlacaktir,
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Asagida birim is maliyetini minimum kilan is serisi biiyiikliigiiniin
cebirsel olarak belirlenmesinde kullanilan ifadeler aciklanmaktadir.

m; = Belli bir déneme iliskin iiretim programinin igerdigi iiriin-
lerin iiretimi i¢in gerekli i-is cesidine ait homojen is sayisi.
Sayet liretim programinin iiretimi i¢in n 1s ¢esidi gerekliy-
gesa—ld e ih A

t; = 1- homojen is gesidine ait birim islem siiresi.
kqi = i- homojen is ¢esidine iliskin birim degisken maliyet
r = bir dakikaya diisen sermaye maliyeti}- stok maliyeti oram

yuzde olarak (iiretim siirecine baglanan 100.-TL.Lk calis-
ma sermayesinin bir dakikada gerektirdigi faiz ve stok gi-
derleri yiizde orani). |

Ksi = i~ homojen is cesidine iliskin ve her serinin iiretimi 1¢in
gerekli seri sabit maliyeti”,
Kysi = i~ homojen is gesidine ait toplam sabit maliyet
X; = 1- homojen i3 grubuna ait seri biiyiikliigii
Xijopt == 1— homojen is grubuna ait optimum is serisi biliytikligi.
M;; = Seriye ait sermaye ve stok masraflar (i-is grubu)
My; = Toplam sermaye ve stok masraflar (i-is grubu)

Ky = i~ homojen is gesidine iliskin toplam maliyet (sabit mali-
yetler+ sermaye ve stok masraflarn)

I['. L] - Ll & L} L L L L3
(—u—i—) = 1~ homojen is cesidine iliskin seri sayisi

=
b = tek bir is birimi igin bekleme siiresi (ara stok siiresi olarak)
B = Serinin bekleme siiresi (ara stok siiresi olrak)

Yukarida da belirtildigi iizere serinin biiyiitiilmesi (veya seri sayisi-
nin azaltilmas: {iretim maliyetini sabit maliyetler yéniinden olumlu
olarak (yifin iiretimin yararlar), sermaye ve stok masraflar: yoniinden
ise olumsuz olarak etkilemektedir. Optimum is serisi biiyiiklugi de bu

T (K;) seri biiyiikliigiine degil, seri sayisma baghdir, Seri sayis1 arttikea (veya serl bii-
yiikliigii azaldik¢a) sabit maliyetler tekrarlanacagindan toplam sabit maliyet tutar yiikselecek-
tir. Sayet i-homojen ig ¢esidine ait tiim isler tek bir seride toplanmigsa —ki bu durumda seri hii-
yiikliigii maksimumdur— K . bir defa ortaya cikacak, sabit maliyetler miimkiin olan en fazla
sayida ige dagilacak ve birim ige diigen sabit maliyet pay1 en az seviyede olacaktir. Burada yigin
lretiminin yararlarimdan en etkin bigimde faydalanilmaktadir, Bu bakimdan ortaya cikan ig
serisinin biiyiitiilmesi egilimi, serinin buyiitiilmesiyle artan sermaye ve stok masraflan ta-
rafindan frenlenmektedir.
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iki karsit etkinin sonucunda birim i 15 malivetinin mlnlmum kilindig: seri
biiyiikligii olarak belirlenecektirs.

Seri bitytikligi (x;) artukga seri sayisinda (m; (x;) diisiis olacagin-
dan i~ homojen is ¢esidine ait toplam sabit maliyetler |

s m; |

MK =t K

I

i

fonksiyonuna gore azalacaktir. i— homojen is gesidine ait tiim homojen
isler tek bir seride toplamirsa, seri biiyiikligi maksimum seviyeye ula-
sacak ve sonu¢ olarak

].) M= X

A el |
X

3) KTsi =oh 1{5i

olacak ve boylece (Ky;) minimum seviyede tutulacaktir.

Serinin sermaye ve stok masraflari ise esas itibariyle bekleme siiresi
tarafindan belirlenmektedir. Bir serinin ancak tamam islendikten son-
ra grup halinde bir sonraki is yerine gonderilecegi varsayimiyla, serinin
bekleme siiresi (B) seri biiyiikliigine (x;) baghdir. Seri biiyiidiikge seri-
nini bekleme siiresi de artacaktir, Tek bir is birimi icin bekleme siiresi
(b) seri biiyiikligiiniin (x;) ve birim iglem siiresinin (t;) bir fonksiyonu
olarak

(2) b = (x - 1) ¢

formiiliine; x; adet isden olusan serinin bekleme siiresi (B) ise
(3) B = [(x-1). t;]. x

formiiliine gore belirlenebilir.

Sermaye ve stok masraflar sadece isletmede gegerli is zamam igin-
de degil, tiim takvim zaman ig¢inde etkili olacagindan, yukaridaki bek-
leme siiresi formiiliiniin takvim zamanim kapsayacak sekilde genisle-
tilmesi gerekir, Takvim zamaninin is zamanina oram (a) ile gosterilirse,
serinin bekleme suresi formiili

) B= [(x-1). t,]. x;. a
veya

R s e e

1 l'a

8 Bu konuda Bkz. T.Ellinger: Ablaufplaug, a.g.e., . 87 vd.
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e
!
-1

seklinde diizeltilmelidir>.

Bu gekilde saptanan bekleme stiresini maliyet olarak asagidakise-
kilde belirleyebiliriz: bir dakikada birim ise diisen sermaye ve stok mas-

raflar (r. k,,) carpimindan ibarettir. Buna gore tek bir is birimine diisen
sermaye ve stok masraf payi
bork .
ve (2) formiiliine gore (b) degeri yerine konursa
Xp: toor Ky =41k

olarak; seriye ait sermaye ve stok masraflar ise

B v ey
ve (4) formiiliine gére (B) degeri yerine konursa
() My = (x4 . ti.a - x;. t;a) r.ky)
olarak belirlenir, -
S6z konusu i- homojen ig grubuna ait toplam maliyetin (K.;), top-

lam sabit maliyetlerle (K, ;) toplam sermaye ve stok maliyetlerinden
(My;) olustugu kabul edilirseto.

":6) K'Ti = MTi =+ K‘Tsi

yazilabilir. Bu formiilde Kisi ve My, degerleri olarak

.

1

gi

ve (1) formiiliine gore

: ]Ili :
KTEI e A K

Xj

sl

degerleri yerine konursa, (6) esitligi

lﬂi

Ky = a - My; +

K

&1

9 Ornegin, bir isletmede tek vardiya (8 saat) calimliyor ve giinlitk is molalan olarak top-

lam 2 saat ayriliyorsa, isletmede giinliik qalisma siivesi 6 saattir. Bu durumda a— ° 4

olarak saptanir. Aym dinlenme molalari diizeninde giinde iki vardiva cahsilirsa, a— sy

e r—

12

2 olur,

10 Optimum seri biiyiikliigiiniin hesaplanmasinda birim degisken maliyetin (kg4;) seri bii-
yiikligiinden bafimsiz oldugu kabul edildiginden, birim degisken maliyet ve dolayisiyle toplam
degisken maliyet unsurlar: toplam maliyet (Kp;) kapsamunin disinda birakilmastir.
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seklini alacaktir. (M,,) nin (5) formiiliindeki degeri yerine konursa, i-
homojen is grubuna ait toplam maliyet
m;

(T) K'_I_"i -t (Kl*?'. t1| ﬂ e }5_.11- t’l' 3)1- ]‘-I{di —I_ ""_I' ® Kﬂi

X i

formiiliine gore belirlenir. Yukamda yapilan varsayimlar dikkate alin-
diginda, (7) formiiliine gbre (Ky;) yi belirleyen faktérlerden sadece (x;)
nin degisken oldugu, diger faktorlerin sabit kabul edildigi anlasilacak-
tir. Buna gore

Kp = Kq (%))
fonksiyonu yazilabilir. Bu fonksiyona gére (7) formiiliindeki esitligin
(x;) ye gore birinei tiirevinin sifira esit kilindig: seri biiyiikligii, i— ho-
mojen i grubuna ait toplam maliyeti (K;) minimum kilan optimum is
serisi biuiyiikligiidiir.

dK; (x) m;
{_:I_T}[i j — i T.-]'. . ]:{{“. I =

K
(8) Kinpt e /\/ t1 . a. kdi . I

4

Ve

formiiliine gore “optimum is serisi biiyiikligi” hesaplanabilir.

Bu formiile gore seri sabit maliyetlerinin artmasi seriyi biiyiitiicii
yonde etkilerken; birim islem siiresinin, takvim zamani [is zaman1 ora-
minin, birim degisken maliyetin ve belli bir zaman siiresine (burada da-
kika) isabet eden sermaye ve stok maliyetleri yiizdesinin artmasi ise se-
riyl kigiiltiicii yonde etkilemektedir.

2.2, Optimuﬁt Hazirlama Siiresi

Bir onceki boliimde belirlenen optimum is serisi biiyiikligi formii-
linden hemen anlasilacag iizere, is yerinde seri sabit maliyetinin yiiksel-
tilmesi sonucunda optimum ig serisi biiyiikliigii artacaktir. Pratikte goz-
lenen seri biiyiikliigiiniin siirekli gsekilde arttirilmasi yoniindeki egilim de
esas itibariyle, sabit maliyetlerin _daha fazla iiretim miktarinadagitilma-
sin1 ve boylece birim maliyeti diisiirerek daha ekonomik bir iiretim siire-
cinin ger¢eklestirilmesini amaglamaktadir. Tabii ki bu sonu¢ da ancak
seri biiyilikliigiindeki artisin seri sabit maliyetindeki artisa oranla daha
yiiksek seviyede gergeklestirilmesi ile miimkiin olacaktir. Halbuki (8)
formiiliine gore, ~eger diger faktorler (t;, a, k,; ve r) sabit kahrsa— opti-
mum is serisi biiytikliginiin arttirilmas: sonucunda seri sabit maliyet-
lerinin daha yiiksek oranda, seri biiyiikligindeki artisin karesi kadar
arttirilmas: gerekecektir ki, bu da yukarda belirtilen ekonomiklik Ikis-
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tasina aykiridir. Bu durumda is yerinde seri sabit maliyetlerinin arttinl-
masinin optimum is serist biiyiikliigiinii belirleyen diger faktorler iizerin-
deki etkisi onem kazanmaktadir.

Atelye sisteminde seri sabit maliyetlerinin arttirilmas: genellikle is
yerinin diizenlenmesi i¢in daha wzunca bir hazrlama stiresinin goze ahn-
masim gerektirir. Daha uzunca bir hazirlama siiresine katlanilmasi ise
iiretimin daha uzun bir siire durmasi ve bunun sonucu olarak daha fazla
iiretim kaybiyla sonuglanacaktirtl. Ote yandan is yerinde hazirlik siiresi-
nin arttirillmas: ve dolayisiyla daha etkin iiretim sartlarinin gergeklesti-
rilmesi sonucunda birim islem siiresi (t;) azaltilacaktir. Birim islem siire-
sinin azaltilmasi ise hem kapasite kullanim derecesini arttiracak!? ve
~ hem de galisma sermayesinin iiretim siirecindeki baglanma siiresini azal-
tacaktiris,

Bu agiklamalardan anlasilacag: iizere is yerinde hazirhk siiresinin
arttirilmasinin tretim maliyeti tizerinde yararh ve sakincal etkileri var-
dar. Isletme iktisadr acisindan ilging sorun, bu karsit etkilerin dikkate
alinmasiyla iiretim siirecini en ekonomik sekilde gergeklegtiren hazirlik
siiresinin belirlenmesidir, Tabii ki, burada kabul edildigi ve daha gercek-
¢i bir varsayim olduguna inandigimiz, birim iglem siiresinin (ve dolayi-
siyla birim maliyetin) hazirlama siiresinden etkilendigi dikkate alimirsa,
en ekonomik tirelim siireci hazirlama siiresinin minimize edilmesiyle ger-
¢eklestirilmeyecektir, Bu ancak birim iglem siiresinin hazirhk siiresinden
bagimsiz olmasi halinde mimkiindiir. Hakikaten bu konuda minimum
hazirlama siiresinden hareket eden literatiirdeki genel yaklasim tamamen
bu varsayima dayanmaktadiri4. Kanimizea bu varsayim atelye tipi iire-
yim tarzinda genellikle gecgerli degildirts. Burada kabul edildigi gibi bi-

11 Bu iiretim kayb1 sonucunda kapasite kullanim derecesinin diigitp diismeyecegi sorunu
kapasitenin dlgiilmesine hangl hazirlik siiresinin esas alindigina baghdir. Zira biraz ilerde helir-
tilecegl iizere hazirhik siiresinin arttinilmasimin kapasite kullamim derecesini artirien etkisi de siz
konusudur, Bu konuda daha genis bilgi icin Bkz. T.Miiftiioglu; Isletme Ekonomisi Agisindan
Sanayi Isletmelerinde Uretim Kapasitesi, Doktora tezi, Ankara 1975 (tesir) s.116. ;

12 Birim zamanda daha fazla tiretim yapilacaktir,

13 Bunun sonucu olarak hem sermave maliyeti ve hem de isletmenin ¢alisma sermayesi
ihtivaci azalacaktir. Ayrica (4) formiiliinden anlamlacagy iizere, birim iglem siiresinin kisaltl-
masivla serinin bekleme siiresi de azalacak, bu da optimum 18 serisi biiyiikliiginii arttirier yonde
etkili olacaktir, '

14 Konuyu birim iglem siiresinin hazirhk siiresinden bagimsiz oldugn varsayimina gire
ele alinmasina iligkin olarak bkz.K . Mellerowicz: Kosten und Kostenrechnung, 1. C., 5.B.Berlin-
New York, s, 239,

15 W, Kern: Die Messung industrieller Fertigungskapazitaeten und shrer Ausnutzung,
s, 8., :

F. Henzel: Kosten und Leistung, 4.B. Eszsen 1967, 5.98,

T. Ellinger: Ablaufplanung, Stuttgart 1964, s. 98.
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rim iglem siiresinin hazirlama siiresinden etkilendigi varsayihrsats, “opti-
mum hazirlama siiresi” tiim serinin toplam iiretim siiresini (islem siiresi
-+ hazirlama siiresi) minimum kilan hazirlama siiresi olarak tanimlan-
malidir 7’18

Asagida, seri biiytklugiiniin sabit kaldigy varsayimi altinda opti-
mum hazirlama siiresinin cebirsel olarak hesaplanmasinda kullanilan ifa-
deler aciklanmaktadir 9.

T; = i- homojen is grubunda bir seriye ait toplam iiretim siiresi
Ti = i~ homojen is grubunda bir seriye ait toplam islem' siiresi.
t; = 1- homojen is grubunda birim islem siiresi

T, = i~ homojen is grubunda bir seriye ait hazirlama siiresiz0

Tyopt= i~ homojen is grubuna iliskin optimum hazrlama siiresi

X; = 1- homojen is grubuna ait seri biiyiikliigii

16 Hazirhk siiresinin islem zamamm ve dolayisiyle kapasite kullamm derecesini dnemli
olgiide etkiledigini bir sanayici asagadaki sekilde ifade etmektedir: “Haddehanemizin, bir boyut-
da 30 tonluk hadde iiriinii iretildikten sonra bagka boyutlarda hadde iiretimine gecmek iizere
yeniden hazirlanmas gerekiyordu. Bu iiriin degistirme islemi ayda 1200 defa tekrarlanmaktay-
d1, (Yani ayhik seri sayis1 1200 idi.T.M.). Bunun icin hazirlik siiresi olarak (aylhk toplam hazirhk
siires1 T.M.) 80 saat kaybediyorduk (Buna gore seri bagina hazirhk stivesi 80: 1200— 0,067 saat
veya 4 dakikadir, T.M,). Aldigumz siparig sayisinin biiyiik olmasindan dolay: iiriin degigtirme
say1st ve dolayisiyla iiretim kayb: fazla oluyordu. Daha az hadde iiriinii cegidini programumiza
alarak (iiretim programumizi daraltarak: standardizasyon T.M.) ve buna kargilik seri biiyiiklik-
lerini arttirarak (veya seri sayisim azaltarak: burada 1200 seri sayisinin serl biiviikliigiinii arti-
rarak biiyiik dlciide azaltildigs kastediliyor. T.M.) iiretim kapasitesini ayhik 35000 tondan 75000
tona ¢ikarmayx bagardik (sonug olarak seri bagma 4 dakikalhk hazilik siivesi arttipa halde, seri
sayisimn azaltilarak serilerin biiyiitiilmesi sonucunda aylik toplam hazarhik siivesi 80 saatin alti-
na diismekte ve azalan iglem siiresi ile birlikte kapasite kullanim derecesi iki mislinden fazla art-
tinlabilmektedir. T.M.) H.G. Hasenbruch: Gemeinschaftssnahmen fiir ein Wirtschaftsiches
]Jﬂrtlhungsullli Vertriehsprogramm in Werkstattsteschnik”, Zeitschrft fiir Produktion und Ber-
rieh, 1961, s, 121.

17 T. Ellinger: a.g.e., 8. 98,
W.Kern: a.g.e., s. 79. Kern hazirhk siiresinin etkisini dogrudan islem siiresi iizerinde de-
gil, iiretim hzinda dikkate almakta, fakat aynl sonuca varmaktadir,

18 Optimum hazirlik siiresinin bu gekilde tamimlanmasiyla sorun sadece zaman boyutu
iizerinde ele alinmakta, igletme iktisadi acismdan daha ilging olan maliyet boyutu dikkate alin- :
mamaktir, Maliyet boyutu dikkate alinsaydi, optimum hazirlik siivesi birim malivetin rmnmlmn
kihndigr hazirhk siiresi olarak tammlanacakta,

19 T.Ellinger, a.g.e., 5. 97-106.

20 Su hususun bzellikle vurgulanmas: gerektigi kamsindayiz: hazihk siivesi —sabit mali-
yetler gibi- seri biiyiikliigiinden bagimsiz, sabit bir unsurdur, Seri ne kadar biiyiirse hiiyiisiin
hazirlik siiresi defismeyecek, fakat seri bityiidiikge birim ige diisen hazirhk siivesi pay1 azalacak-

tir,
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Bu ifadeler arasinda asagidaki iligkilerin hemen yazilabilecegi agik-
Lir:

QI —F g

'[].{]) I]fi — K[ ' ti
AT =T % ¢

Hazirlama siiresi uzatildikga isyverinin daha etkin iiretim sartlarina
kavugturulmasinin bir sonucu olarak birim islem siiresi (t;) ve —sabit
seri biiyiikliigii varsayim altinda— seriye ait toplam islem siiresi (T,) aza-
lacagindan asagidaki fonksiyonlar yazilabilir:

2V =5 ()
(13) Ti o fg (Th}

Ornegin bir delme makinasinda 100 delme islemi yapilacagini (x; =
100) kabul edelim. Bir delme iglemi 1 dakika siirmektedir. (t; = 1 daki-
ka). Makinaya bir delme mili yerlestirilmesi 10 dakikalik bir hazirlama
sliresini gerektirmektedir. Eger delme makinas1 tek bir delme mili ile
¢aligtimhrsa toplam iiretim siiresi

T, = T, + x;,. t; formiiliine gore

{7

T, = 10 dakika -}- (100 adet x 1 dakika)= 110 dakika; iki milde

1l

T, = 2x10dakika - (100x 1 dakika) = 70 dakika; delme maki-
nasi ii¢ mille cahstirthirsa toplam iiretim siiresi
190

T, = 3 x 10 dakika + 100 x m;- dakika = 03,33 da-

kika; delme makinas1 déort mille gahstinlirsa toplam iiretim siiresi

T, = 4 x 10 dakika -+ 100 x 0,25 dakika = 65 dakika; ve

11

nihayet delme makinasi bes mille ¢alistirthrsa toplam iiretim siiresi

T, = 5 X 10 dakika | 100 x 0,2 dakika = 70 dakika siir-
mektedir2!, Buna gbre delme makinasi toplam tiretim siiresinin (T,) mini-
mum kilindig: ti¢ delme miliyle ¢aligtirilmalidir?2, Bu durumda ortaya ¢ik-
an 30 dakikalik hazirlama siiresi de optimum hazirlama siiresidir. Toplam
uretim siiresiiki milden ii¢ mile gegigte 70 dakikadan 63,33 dakikaya iner-

ken, dért milde 65 dakikaya, beg milde ise 70 dakikaya ¢ikmaktadar.

21 Dikkat edilecegi iizere bes segenegin de hesaplanmasinda seri biyikliigii (x;=100) sa-
bit varsayilmigtir. Optimum hazirhk siiresi sabit seri biiyiikliigii varsayim altinda hesaplan-
maktadir,

22 Bu sonuca zaman boyutu iizerinde dﬂéﬁl‘ltl‘ldil‘ih]lﬂﬂi- ile vanlabilir, Isletme iktisada
agisindan sorunun maliyet boyutu iizerinde degerlendirilmesinin daha anlamh oldugunu tekrar
vurgulamak istiyoruz.
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Optimum hazirlama siiresinin genel olarak hesaplanmasinda 11 for-
miiliinden hareket edilebilir:

T =T hxy

L1

Burada (t;) yerine (12) fonksiyonundaki degeri kondugunda,
()T, = T, + x, . & (T

elde edilir, Burada (10) esitligi dikkate alinirsa; iliski
(15) Ty = Ty + £, (T)

seklinde de yazlabilir.

(14) ve (15) fonksiyonlarma gore —seri biiyiikligiiniin sabit kaldig:
varsayimi altinda— toplam tiretim siiresi (T,) sadece hazirlama siiresinin
(Ty) bir fonksiyonudur, Buna gére, toplam iiretim siiresi fonksiyonunun
birinci dereceden tiirevini sifira esitleyen (T,) degeri, toplam iiretim siire-
sinl minimum kilan optimum hazirlama siiresidir. Bu durumda (14) veya
(15) fonksiyonu dogru olarak belirlenebilirse, optimum hazirlama siiresi
kolayca hesaplanabilir. Yukaridaki delme makinas: 6rneginde, birim is-
lem siiresi ile hazrilama siiresi arasindaki iliskiyi agiklayan (12) fonksi-

D
S

h

yonu toplam iglem siiresi ile hazrilama siiresi arasindaki iliskiyi agikla-
yan (13) fonksiyonu da

r, — 10 X 100
Th

seklindedir. Burada (10) degeri delme makinasin da bir mil bulundugu
durumdaki hazirlama siiresini (minimum hazirhk siiresi); (100) degeri de
yine delme makinasinda tek bir mil bulunmas1 durumundaki (minimum
hazirlama siiresindeki) toplam islem zamaninin dakika cinsinden ifade-
leridir. Optimum hazirlama siiresinin hesaplanmasinda 6nemli olan bu
iki faktor de (d) ve (c) ile ifade edilirse, |

d = minimum hazirlama siiresi (sabit bir seri biiyiikliigiinde)

¢ = minimum hazirlama siiresindeki toplam islem siiresi
hazirlama siiresiyle birim iglem siiresi ve toplam islem siiresi arasindaki
fonksiyonel iligkiler

d
LGt
()i Th
AN Tie et



ATELYE Tiri URETIM TARZI 273

seklinde yazilabilir. (10) esitligi dikkate alinirsa
(16) ve (17) fonksiyonlar

: R

: :{i = Th

& e le
(18) ti = =

seklini alacaktir.

Bu on ¢aligmalardan sonra, optimum hazirlama siiresini belirlemek
uzere birinci tiirevi sifira egitlenecek olan toplam iiretim siiresi fonksi-
yonu olarak belirlenen (11) fonksiyonu asagdaki sekilde yazilabilir:

d . e d . ¢
ANTi= T, + % . x,. T, = Tq T,
Toplam iiretim siiresini minimum kilan optimum hazirlama siiresi de
d ok T d.e -
d Th = 1 5 TE]I o 0

{2{]) Thupt == /\/&—E

formiiliiyle hesaplanabilecektir. Delme makinasi orneginde d=10 daki-
ka ve ¢ = 100 dakika degerleri yerine konursa

Thope = /10 X100 = 31,51 dakika

elde edilir. Buna tekabiil eden toplam iiretim iiretim siiresi ise

d.c 10 x 100 . _
= = vy 10053151 — 0,31 dakika alimarak)

i h
P — 83150 1100 < 092 — 6251 dakiladic

1

Bu sonucun yukarida bes secenekle -hesaplanan optimum hazirlama siire-
sinden (Ty,,, = 30 dakika ve T, — 63,33) farkh ¢ikmasimin nedeni,
delme milinin béliinmezligi ve dolayisiyla pratikte gecerli olabilecek bir
sonug 1¢in mil sayisimin tam say1 olmasi simrlayie: sartinin bir sonucudur.
(20) formiiliine gore hesaplanan optimum hazirlama siiresinde b —
31,51 dak.) delme makinasindali mil sayis1, bir milin hazirlanmasi igin
10 dakika gerektigi hatirlanirsa; 3,151 gibi kesirli bir say1 gakmaktadir,
Mil sayis1 ancak 3 veya 4 gibi bir say1 olabilecegine gére, (20) formii-
liinden ¢ikan sonucun kesirli bir say1 olmas: halinde, bu kesirli saylya en
yakin olan tam say: pratikte gegerli olabilecek sonug olarak kabul edil-

melidir.
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Seri biiyiikliigiiniin sabit kabul edildigi varsayim altinda, (20) for-
miiliine gore, optimum hazirlama siiresi belli bir seriye iliskin minimum
hazirlama siiresi (d) ile minimum hazrlama siiresindeki toplam islem sii-
resinin (c) ¢arpiminin karekékiine esittir. Burada, optimum hazirlama sii-
resini belirleyen faktérlerden (d)nin teknik tarafindan belirlendigini kabul
edebiliriz. Ikineci belirleyici faktor olan (c) ise seri bityiikliigiiniin dogrusal
bir fonksiyonudur23. Ote yandan belli bir homojen is grubuna ait olan
ve teknik tarafindan belirlenen minimum hazirlama siiresinin (d) seri
bityiikliigiinden bagimsiz oldugu dikkate alindiginda, (20) formiiliine
gore agagidaki onemli sonuca varlabilir: optimum hazrlama siiresi sexi
biiyiikliigiiniin azalarak artan bir fonksiyonudur. Bagka bir deyisle seri
ve dolayisiyla (¢) biiyiidiikge, buna bagh olarak optimum hazirlama siire-
sindeki artis daha az olacaktir.

3. OPTIMUM I$ SERISI BUYUKLUGU VE OPTIMUM HAZIR-
LAMA SURESI ARASINDAKI KARSILIKLI ILISKILER

Daha 6nce de belirtildigi iizere, oplimum hazirlama siiresi sadece
tiretim siirecinin zaman boyutu iizerinde belirlenen bir optimumu ifade
etmektedir. Halbuki isletme iktisadi acisindan ¢ok daha 6nemli olan
sorun, maliyet boyutu iizerindeki optimumun belirlenmesidir, Sayet opti-
mum ig serisi bilyiikligiiniin ve optimum hazirlama siiresinin ardarda
planlanmas: (sukssesive planung) s6z konusu ise, Konuyu maliyet boyutu
iizerinde ele alan is serisi biiyiikliginiin belirlenmesine éncelik verilmeli-
dir. Once optimum is serisi biiytikligii hesaplanir ve bu seri biiyiikligiine
tekabiil eden optimum hazirlama siiresi saptanir. Zaten optimum hazir-
lama siiresinin hesaplanmasinda seri biiytikligii sabit varsayildigindan ve
dolayisiyla her seri biiyiikliigi icin ayri ayr optimum hazirlama siireleri-
nin hesaplanmas: gerektiginden optimum is serisi biiytikliigiindeki op-
timum hazirlama siiresinin belirlenmesiyle sorun halledilmektedir. Buna
gore her iki optimumun ~bneeligin ig serisi biyiikliigiine verildigi— ar-
darda planlama yoluyla saptanmasi miimkiindiir.

Yukarida varilan bu sonug, ancak optimum ig serisi biiyiikligii for-
miiliinde sabit kabul edilen faktérlerin bu 6zelliklerini korumalar: halin-
de gegerlidir. Halbuki optimum is serisi biiyiikligi formiilinde sabitler
olarak planlamaya esas alinan baz faktsrler hazirlama siiresinin de plan-

23 Belirli bir hazirhk siiresinde (burada minimal hazirlik sliresi) birim islem siiresinin (t,)
sabit oldugunu kabul edebiliriz, Dolayisiyla, (¢= minimum hazirhk siiresindeki birim islem sit-
resi X seri biiylikliigii) esitligi yazlabilir. Tabii ki, iscinin iiretim stireci boyunea veriminin de-
gigmesi halinde yukarida vanlan bu sonug yanhs olacak, fakat her hal ve karda (c) nin seri bii-
yiikligiine bagh oldugu gercegi degismeyecektir. Bu durnmda ortalama birim islem siiresi he-
saplamaya esas almabilir,
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lamaya dahil edilmesiyle bu 6zelliklerini kaybedecekler ve hazirhik siire-
sine bagh birer degisken durumuna gegeceklerdir. Béylece optimum is
serisi biiyiikliigii ve optimum hazirlama siiresi birbirlerine bagh olarak
degisen kismi optimalardir ve bunun sonucu olarak bu iki biiyiikliigiin
~birine 6ncelik vererek- ardarda planlama yoluyla belirlenmeleri dogru
bir yontem degildir. Teorik olarak tek ¢ikar yol, optimum ig serisi bii-
yiikliigiinlin ve optimum hazirlama stiresinin eg zamanl (simultane) ol-
arak planlanmalaridir24, _

Agagida optimum is serisi biiyiiklugii formiiliinde yer alan ve hazir-
lama siiresine bagli olarak degisen bu faktorler teker teker ele alinmigtir:

— Birim iglem stiresini ifade eden (t;) hazirlama siiresinin bir fonksi-

yonudur. Genel olarak (12) fonksiyonu ile ifade edilen bu iliski, delme
makinas1 orneginde '

coib d.c
: Xp T

seklinde belirlenmisti (fonksiyon 18). Bu fonksiyona gire hazirlama siiresi
(Ty) arttikga birim islem siiresi (t,) azalacaktir. Ote yandan optimum is
serisi biiyiikliigii formiline (formiil 8) gbre, azalan birim iglem siiresinin
bir sonucu olarak optimum is serisi biiyiikliigii artacaktir. Ig serisi bii-
yiikliigtiniin artmasi ise optimum hazirlama siiresi formiiliinde (formiil 20)
yer alan (c) yi arttiracak, bunun sonucu olarak optimum hazirlama siiresi
uzayacak, birim islem siiresi daha da kisalacak, ig serisi biyiikligii arta-
caktir, Bu gekilde devam eden karsihikh etkilegim sonucunda is serisi
biiytikliigiinde ve hazirhk siiresinde siirekli bir artma egilimi ortaya ¢i-
kacaktr.

— Optimum ig serisi biiyiikliigii formiiliinde yer alan birim degis-
ken maliyet (ky;) de, aym sekilde azalan birim islem siiresinin bir sonucu
olarak diisecektir. Bu da is serisi biyiikligini ve hazirlama siiresini art-
tirier yonde etkili olacaktir.

— Optimum is serisi biiyiikliigii formiiliiniin payinda yer alan seri
sabit maliyetinin (K ;) hazirlama siiresi uzadik¢a artacagi muhakkaktir;
zira hazirhk siiresinin arttimlmasinin gerekeesi is yerinde daha etkin iire-
tim gartlarinin gerceklestirilmesinden baska bir sey degildir ve bu da do-
gal olarak sabit maliyetleri arttiracaktir. Hatta buradaki faktorler ara-
sinda en yakm iligkinin (T,) ile (K,,) arasinda oldugu séylenebilir.

Optimum is serisi biiyiikliigii formiiliine gore artan (K,;) seri biiyiik-
Ligiinii arttiracak; seri biiyiikliigiiniin artmasi ise optimum hazirhk sii-

24 Her iki optimumun ayn1 anda belirlendigi uygulanabilir bir simultane planlama modeli
heniiz ortaya konmamis oldugundan, pratikte ardarda planlama yolu tek secenek olarak tercih
. edilmelktedir.
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resini ve bu da tekrar (K;;) yi ve dolayisiyla optimum is serisi biiyiiklii-
glinii arttiracaktir. Bu karsihikh etkilesim sonucunda —aynen birim islem
siiresi ile hazirlama siiresi arasindakiiliskide oldugu gibi- is serisi biiyiik-
ligiinde ve hazirlama siiresinde siirekli bir artis egilimi ortaya ¢ikacaktir,

— Buraya kadar ele alinan tiim faktérler (t;; ky; ve K,) optimum
13 serisi biiyiikliigiinii ve optimum hazirlama siiresini arttirier yonde etkili
olmaktadir. Optimum is serisi biiyiikliigiiniin, paydasmda yer alan diger
bir faktor ise, faiz hadi ve stok masraflar1 oran (r), ters yonde etkili ol-
maktadir. Boylece optimum is serisi biiyiikliigiindeki ve optimum ha-
zirlama siiresindeki artma egilimini frenleyen ekonomik bir faktir ortaya
cikmaktadar.

Sermaye ve stok masraflar1 hazithk siiresinden dogrudan etkilen-
memekte, fakat optimum is serisi biiyiikliigii formiiliiniin hesaplanma-
sina esas alinan toplam iiretim maliyetinin (K;) bir unsuru olan serinin
bekleme siiresi (B) tizerinden etkili olmaktadir. Hazirlama siiresinin uza-
tilmasi sonucunda artan seri biiyiikliigii (4) formiiliine, yani

B — }:E'I - ti . H. T xl " I:j . ﬂ.

egitligine uygun olarak serinin bekleme siiresini ikinei dereceden bir
fonksiyona gére arttiracaktir. Bunun sonucu olarak sermaye ve stok
masraflarn da (5) formiiliine, yani

esitlifine gére yine ikinci dereceden bir fonksiyona giére artacaktir. Boy-
lece ikinci dereceden bir fonksiyona gére artan sermaye ve stok masraf-
lary, diger faktérler tarafindan ortaya ¢ikan is serisi biiyiikligii ve hazir-
lama siiresi tizerindeki artma egilimini frenleyen en 6nemli faktor olarak
belirlenmektedir,

4. SONUCG

Bu agiklamalardan anlagilacag iizere, optimium hazirlama siiresinin
belli bir is serisi biiyiikligii esas alinarak hesaplanmasi sakincalidir, zira
iy serisi bityiikliigiinii belirleyen birim iglem siiresi (t,), birim degisken
maliyet (ky;), seri sabit maliyeti (K,;) ve sermaye ve stok masraflar orani
(r) hazirlama siiresine bagh olarak degisen faktorlerdir. Yukarida ortaya
konan optimum ig serisi biiyiikliigii ve optimum hazirlama siiresi formiil-
lerinde bu gergek dikkate alinmamaktadir: optimum hazirlama siiresinin
hesaplanmas: iy serisi biiyiikligiiniin sabit oldugu varsayimina daya-
mrken, optimum i serisi biiyiikliigii de sabit kabul edilen, fakat gercek-
te hazirlama siiresine bagh olarak degigen faktorlere gore hesaplanmakta-
dir. Bu durumda, (8) ve (20) formiilleri esas alinarak is serisi biyiuklii-
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siiniin ve hazirlama siiresinin belirlenmesinde ancak ardarda (sukssesive)
planlama yontemi uygulanabilir. Burada da hangi biiyiikliige Oncelik
verilecegine iliskin olarak iki segenek sz konusudur:

a) Ilk secenek planlamaya optimum is serisi biiytkligiiniin esas
alinmasidir. Bu segenekte hazirlama siiresinin ig serisi biiyiikliigiinii etlki-
lemesi dikkate alinmamakta, dolayisiyla optimum is serisi bityiikliigii-
niin hesaplanmasina esas alinan birim iglem siiresi (t;), birim degisken
malivet (ky,;), seri sabit maliyeti (K,;) ve sermaye ve stok masraflar1 ora- .
minin (r) hangi hazirlama siiresi biiyiikliigiine gore belirlendikleri sorusu
aciklanmamaktadir.

b) lkinci segenek ise plinlamaya optimum hazirlama siiresinin esas
ahinmasidir. Burada is serisi biiyiikliigii formiiliinde sabit bir faktér ola-
rak kabul edilen birim islem siiresi (t;) yerine (12) fonksiyonuna gore

d

b= o) degeri veya delme makinasi 6rneginde t; = T

degeri
hopt '

konacaktar.

Bu ikinci secenekte, hazirhk siiresi ile birim islem siiresi arasindaki
iliskinin yaminda optimum is serisi biiyiikligi formiiliinde yer alan diger
faktorlerlehazirlama siiresi arasindaki iligkiler belirlenebilseydi, es zaman-
li (simultane) plinlama igin gerekli sartlar hazir olacaktu. Ozellikle seri
sabit maliyeti ve birim degisken maliyetle hazirhk siiresi arasimdaki ilig-
kilerin belirlenmesiyle, optimum hazirlama giiresinin salt iiretim siirecinin
zaman boyutu iizerinde ele alnmasmmn sakincalarida ortadan kalka-
caktir. Bunun yerine optimum hazirlama siiresinin hesaplanmasinda da
isletme iktisadi agisindan ¢ok daha énemli olan maliyet boyutu dikkate
alinmig olacaktir.
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