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«Sanayi isletmelerinde Uretim Kapasitesivnin arastirma konusu olarak
secildii bu calismada «Isletmenin Uretim Kapasitesi» kavraminin ii¢ bo-
yutu kapsadigt kabul edilmistir. Calisma konusu esas itibariyle, i) iiretim se-
viyesi (isletmede iretilen ig ve Urlin miktart), ii) iiretim genigligi (islet-
mede iretilen is ve iriin gesitleri) ve iii) tiretim derinligi (isletmenin tire-
tim bolimiind olusturan {iretim asamalari sayist) olarak belitlenen bu kapasite
boyutlarindan sadece birinci boyutun (kantitatif donem kapasitesi) ince-
lenmesi ile sinirlanditdmistir,

Calismanin amac isletmenin iiretim kapasitesinin iiriin kapasitesi ola-
rak somut bir sekilde gerceklestirilmesinin isletme ekonomisi agisindan be-
lirlenmesi seklinde ortaya konmus olup, ¢alismada pragmatik bir amag giidil-
memistir. Calisma amaciun bu sekilde tanimmlanmasin bir sonucu olarak
«isletmenin maddeci amaci»nin (isletmede belli bir tiriin gesidinin veya iiriin
cesitlerinin belirli miktarda tiretilmesi) «isletmenin formel amaci»ndan (kér
ve rantabilite maksimizasyonu, maliyet minimizasyonu vd.) kesin bir sekil-
de ayrilmasi lgeregi duyumustur. Boylece belli bir formel amact en iyi se-
kilde gerceklestiren iiretim kapasitesi buiyukliigh olarak tanimlanan «iglet-
menin optimum uretim kapasitesi buyikligii» ve «optimum isletme biiyiik-
ligiiy konulari calisma konusunun kapsamu disinda birakidmis, gerek ozel
bir isletmeye yonelik ve gerekse teorik bir modecle gére optimum kapasite
buyiikliginin belirlenmesi yoluna gidilmemistir.

Caligmanin birinci boliimiinde (Boliim A) «Sanayi isletmelerinde iiretim
kapasitesinin mahiyeti» tzerinde durulmustur. Bu boliimde &nce kapasite
kavramina ve kapasite gesitlerine iliskin degisik gorusler kisaca sunularak
arastirma konusuna ait sorunlarin deZisik agilardan ele alinislart ortaya ko-
nulmustur. Daha sonra kapasiteyi belirleyen —ve yukarida ortaya konan
calisma amacinin hareket noktasint teskil eden— emek ve sermaye faktor-
leri «kapasite faktorleri» olarak belirlenmislerdir, Emek faktori, isletme-
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nin tretim konusu ile dogrudan ligkili «oriicli emek» ve emegin ySnetim
fonksiyonunu ifade eden «&rgiitleyici emeks olmak tzere, ikiye ayrilmistir.
Béylece literatiirde genellikle uchnci kapasite faktorii olarak kabul edilen
«organizasyon» faktoriiniin emek faktoriiniin kapsamina alinmast uygun go-
rilmistiir. Sermaye faktorii icinde —sanayi isletmelerine iliskin— en Gnemli
kapasite faktorii is araclar (makinalar, tesisler) olarak ortaya konmustur.
Malzeme ve likit araglarin kapasiteyi dogrudan beirleyen faktdrler olmadik-
lar1, ancak bunlarin potansiyel fakisrler olarak adlandirilan emek ve is arag-
larindan olusan kombinasyonun sahip oldufu tretim kabiliyetinin (kapasi-
te) tam kullanimini miimkiin kilan veya engelleyen faktorler olduklar: ka-
bul edilmistir. Bina ve arsalar ile ara¢ ve gerecler de sermaye faktdrii kap-
sam} icinde ele alinmislardir.
Calismanin ikinci bélimii (Bskim B), aragtirma konusuna iliskin litera-
tirden aynlmast ve miiteakip boliimlerin incelenmesine esas alinmasi itiba-
tiyle, calismanin en Snemli bolimii olma niteligini tasimaktadir. Bu boliim-
de kapasite faktStlerinin —isletmenin maddeci amacimi ekonomik bir se-
kilde gerceklegtirmek 1izere— sentezalestirikmeleri incelenmistir, Bu sen-
tezlesme stirecinin sonucu olan «isletmenin {iriin kapasitesisnin (maddeci
amag) olusumu iki asamada ele alinmistir, «Birinci kapasite sentezsinde
kapasite faktdtlerinin —isletmenin maddeci amact tarafindan belirlenen— is
gesitlerini {iretmek {iizere tiretkenlik kabilivetinde olan bolinmezlik 8zelli-
- gine sahip kapasite birimlerinde (temel iiretken birimler) sentezlestirilmeleri
soz konusudur. Buna gdre birincil kapasite sentezi sonunda gerceklestirilen
- «temel Uretken birimlersdeki iiretim siireci girdi-is iliskileri olarak belir-
lenmektedir, Boylece «temel iiretken birim kapasitesi» tiretim hizt ile —belli
bir takvim zamani araligindaki (donem) iiretken calisma siiresini ifade eden-
is zamant fonunun carpimt olarak (kantitatif donem kapasitesi) actk ve ke-
sin bir sekilde tanimlanabilmektedir. Isletmenin sahip oldufu aynt is cesi-
dini tiretmek kabiliyetinde olan temel iiretken birimlerin toplam kapasi-
tesi «kismi kapasite» kavramiyla ifade edilmistir, Buna gére kismi kapasi-
te kavrami da birincil senteze ait bir kapasite kavrami olarak ele alinmakta,
dolayisiyla buradaki iiretim siireci de girdi- iy iliskileri olarak belirlenmek-
tedir. |
«Ikincil kapasite sentezisnde ise —birincil sentezin kapasite birimleri
olan— temel tiretken birimlerin belli bir {iriin kapasitesini (maddeci amac)
gerceklestirmek iizere belli bir is akimi organizasyonuna gore zaman ve
mekan i¢inde sentezlestirilmeleri s6z konusudur. Ikinci sentezin gerceklesti-
rilmesine esas alnan i akimi organizasyonu (liretim metodu) i) atSlye tipi
liretim tarzi, ii) akan is sistemi ve iii) ara sistemler olmak {izere iic gurupta
miitalaa edilmistir. Isetmenin iiretim boliimiinii olusturan bu is akimt orga-
zasyonun gikt1 birimi «liriiny olduuna gore ikincil kapasite sentezinin fire-
tim siireci is-triin iligskisi olarak belirtenmektedir, Boylece calismada, sa-
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nayi isletmelerinde girdi-iiriin iliskisinin dogrudan bir iliski olmadigi, bu
iliskinin girdi-is (birincil sentez) ve is-firlin (ikincil sentez) iliskileri ol-
mak fizere iki dogrudan iliskiden olusan dolaylt bir iliski oldugu gercesi
dikkate alinm:stir. Bu sonu¢ calismanin dérdiincii boliimiiniin incelenmesine
esas alinan iiretim ve maliyet fonksiyonlarinda da goz &nilinde tutulmustur.

Isletmenin iiretim kapasitesinin belitlenmesinde &nemli bir faktdr ola-
rak ortaya ctkan «datbogaz» kavrami da birincil ve ikincil sentez icin ayr
ayri tanimlanmistir. «Birincil darbogaz» kavrami birincil kapasite sentezinde
temel tiretken birimi olusturan potansivel faktérlerin (emek ve is araclari)
uretim kabiliyetleri arasindaki uyumsuzlugu; buna karsilik «ikineil darbo-
gaz» kavrami —darbogaz kavraminin literatiirde kullanildigi anlamda— is-
letmenin kismi kapasiteleri arasindaki uyumsuzlugu ifade etmektedir. Bu-
na gore literatirde belli bir iirlin cesidi iiretimine ddniik olarak tanimla-
nan «darbogaz» kavrami burada sadece «ikincil darbogaz» kavramiyla es
‘anlamlt olup, «birincil darbogaz» kavraminin ifade ettigi uyumsuzlugu kap-
samamaktadir. |

Isletmenin firetim kapasitesinin —bu calismada inceleme konusu edi-
len «iiretim seviyesi» disindaki— differ iki boyutu olan «iiretim genisligi»
ve «liretim derinligi» de ikincil kapasite sentezinde belitlenmektedirler.

Calismanin {iclincii boliimii (Bolim C) «Sanayi Isletmelerinde Uretim
Kapasitesinin - Olciilmesi» bashigt altinda i) 6leme birimi, ii) Olcme veri,
iif) olcme zamani ve iv) olcme metodu konularini kapsamak tizere dort ki-
stimda ele alinmistir. Bu konular c¢alismanin ikinci béliimiinde kapasitenin
yapisina iliskin olarak varilan sonuglara gére, kapasitenin oOlclilmesine esas
olmak iizere belirlenmeye calisilmistir.

Literatiirde orijinal &lgli birimi olarak kabul edilen «iiriin»iin sadece
ikincil kapasite sentezinin &lcii birimi oldugu ortaya konmus; birincil ka-
pasite sentezinin Olcti birimi olan «is cesitleri» nin de orijinal Sl¢ii birimi
clarak ele alinmasi gerektigi saptanmustir.

Olcme yerinin de her iki asamada (birincil ve ikincil sentezde) ayri ayr
belirlenmesi gerektigi kabul edilmistir. Ancak bu sekilde bu konuda lite-
ratiirde ortaya cikan en Snemli sorun, yani Olcme yerinin darbogaz (ikincil
darbogaz) iiretim asamast mi yoksa isletmenin {iretim siiresinin en onemli
iiretim asamast mi olmast gerektigi, acikliga kavusturulabilmektedir. Birineil
sentez is kapasitelerinin de 6l¢me kapsamia alinmasiyla isletmenin darbo-
gaz (ikincil darbogaz) {iretim asamastin olgme yeri olarak kabul edilme-
sine iliskin literatiirde ortaya konan sakincalar ortadan kalkmaktadir. Buna
oore birincil sentez is kapasitelerinin olciilmesine esas alinacak 8Slcme yeri
tiim temel liretken birimleri kapsamali; ikincil sentez {iriin kapasitesinin olg-
me yeri ise isletmenin ikincil darbogaz durumunda olan iiretim asamasi
olarak belirlenmelidir. jrien

Ol¢me zamanimin da aym sekilde birincil ve ikincil sentez asamalarinda
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ayri ayri belirlenmesi gerektifi ortaya konmustur. Burada Olcmeye e
alinacak takvim zamang araliginin saptanmasina iliskin herhangi bir so
ortaya ¢tkmamaktadir. Belitli bir takvim zamani araliginda {iretken olas
calistlan siire olarak tanimlanan is zamam fonu ise birincil ve ikincil kap,
te sentezleri icin ayri ayry belirlenmelidir. Zira ikincil sentezde is zam
fonunu belitleyen faktsrler birincil sentezde de nitelik ve nicelik bakim
dan ayni derecede etkilj olmamaktadirlar, '

Ol¢me metoduna iliskin olarak ise sadcee genel mahiyetde aciklamal
da bulunulmustur,

Calismanin  dérdiineii bolimiinde (Bé&liim D) «Sanayi
uretim Kapasitesinin Biiyiitiilmesi» konusu, birincil sentezde is kapasite
rinin  ve ikincil sentezde iiriin kapasitelerinin  biiyiitiilmesi seklir
olmak iizere, her iki asamada ayri ayr incelenmistir. Birincil s
tezde temel iiretken birim kapasitesinin  biiyiitiilmesi i) is aracle
nin  boyutlarinin utyltiilmesi, i) is araclarinda uzmanlasmaya gitn
iii) temel firetken birimin mekanizasyon ve otomasyon derecesinin ar
rilmast ve iv) teknoloji degisiklifine gitmek ' seklinde dort grupta
alinmistir. Temel iiretken birim kapasitesinin biiyiitiilmesi sonucunda i) 1
rim is maliyeti azalmakta (temel iiretken birimin tam kapasite ile calist
varsayilmaktadir) ve ii) temel iiretken birimin maliyet vapist sabit maliye
ler lehine degismekte, baska bir deyisle, degisken malivetler sabit maliy
ler tarafindan ikame edilmektedir. Buna gore temel {iiretken birimin ta
kapasitede calistig: varsayimi altinda kapasitenin yukaridaki sekillerde b
ylitiilmesiyle birim is maliyeti diistiriilebilecektir. Fakat birim is maliyetin
bu sekilde diisiiriilmesi olanagi bir yerde son bulacaktir; zira bir taks
teknik ve ekonomik faktsrler temel tiretken birim kapasitesinin biiyiiti
mesini sintrlandiracaktir.  Ayrica diger yandan kapasitenin biiytitiilmesiy
saglanan malivet tasarruflars gittikce azalacak, biiyiikliigiin etkinligi diis
cektir. Artik belitli bir seviyeden itibaren isletmenin kismi kapasitelerin
(i kapasiteleri) temel iiretken birimlerin kapasitelerinin biiyiitiilmesi y
luyla artiridmast ya teknik bakimdan imkansiz olacak, ya da ekonomik b
kimdan anlamstz olacaktir. Isletmenin kismi kapasitelerinin daha fazla arti
rilmast temel {iretken birim Kapasitelerinin biiyiitiilmesi yoluyla degil, e
kapasiteli ve ayni teknik yapiya sahip daha cok sayida temel iiretken birir
lerin firetim siirecine alinmalariyla gergeklestirilebilecektir, Bu durume
kismi kapasitelerin arttirilmast sonucunda birineil sentez birim is maliye
ve isletmenin maliyet yapist degismeyecek, sabit kalacaktir. Isletmenin b
rincil sentez is kapasitelerinin temel firetken birim kapasitelerinin biiyiitis
mesi yoluyla arttirlmasi «isletmenin kismi kapasitelerinin heterojen tekn,
noloji ile biiyiitiilmesi»; firetim siitecine daha cok sayida temel iiretken b
rimlerin alinmasiyla arttirlmasi da «isletmenin kismi kapasitelerinin hom
jen teknoloji ile biiyiitiilmesis kavramlariyla ifade edilmistir. Ayni- is ces

isletmelerin
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dini Gireten temel tiretken birimlerin meydana getirdigi isletmenin kismi ka-
pasitelerinin bliytikligi ile tiretim maliyeti arasindaki iliski —her kismi ka-
pasite icin ayri ayri tamimlanan— «birincil sentez kapasite maliyet fonksi-
yonlart» ile ortaya konmaktadir. Boylece «birincil sentez kapasite maliyet
fonksiyonu» sabit bir kapasite biiyiikltigiinde calisma derecesi ile iiretim
maliyeti arasindaki iliskiyi belirleyen «maliyet fonksiyonlatiyndan degisik
bir sekilde tamimlanmistic. Calismada kabul edilen varsayimlara gore islet-
menin kismi kapasitelerinin heterojen teknoloji ile buyiitiilmesi durumunda
«birincil sentez kapasite maliyet fonksiyonus azalarak artmakta (veya bi-
rim maliyet azalarak diismekte); kismi kapasitelerin homojen teknoloji ile
biytitiilmesi durumunda ise bu fonksiyon dogrusal bir durum almaktadir.
(veya birim maliyet sabit kalmaktadir).

Tkincil kapasite sentezinde isletmenin Griin kapasitesinin biiyiitiilmesi-
nin kismi kapasitelerin biiytitiilmesiyle gerceklestirildigi, fakat kapasite bii-
ylikliigintin darbogaz (ikincil darbogaz) iiretim asamast tarafindan belirlen-
digi kabul edilmistir. Burada isletmenin {itiin kapasitesi buyiikligii ile iire-
tim maliyeti arasindaki iliski olarak tanimlanan «Ikincil sentez kapasite ma-
livet fonksiyonusnun baslica ozellikleri sunlardir. 1) ikincil sentez kapasite
maliyet fonksiyonu kapasite biiyiikliigii boyutunda darbogaz durumunda bu-
lunan firetim asamasina ait birincil sentez kapasite maliyet fonksiyonu tara-
findan smirlanacak, {iretim maliyeti boyutunda ise tim iiretim asamalarina
ait birincil sentez maliyet fonksiyonlarinin dikey toplamindan meydana gele-
cektir. 2) Ikincil sentezde biiyiikliigiin sagladigi maliyet tasarruflart olarak or-
taya konan i) is akimi organizasyonunda atolye sisteminden akan is siste-
mine dogru kayma ii) is hazirlamada gerceklestirilen degisiklikler ve iii) bi-
rincil ve bilhassa ikincil darbofazin genisletilmesi ile daha iyi bir kapasite
uyumunun saglanmast sonucunda «ikincil sentez kapasite maliyet fonksiyonu»
isletmein kismi kapasitelerinin homojen teknoloji ile biiyiitiilmesi durumun-
da —birincil sentez kapasite maliyet fonksiyonunun aksine— dogrusal olma-
vacak, egimi yukarida belirtilen maliyet tasarruflarmin etkinlik derecesine g0-
re degisen ve azalarak artan bir fonksiyon clacaktir. Isletmenin kismi kapasite-

 lerinin heterajen teknoloji ile biiyiitiilmesi durumunda ise —yine bu ikincil

sentezde ortaya ¢itkan maliyet tasartuflarinin bir sonucu olarak— «ikincil sen-
tez kapasite maliyet fonksiyonu»nun azalma orant birincil sentez kapasite mali-
vet fonksiyonu»nundan daha fazla olacaktir. «Ikicil sentez kapasite maliyet
fonksiyonusnun gelistirilmesinde isletmenin maddeci amacinmn tek bir {iriin
cesidinden olustufu kabul edilmis ve —yukarida aciklanan— ikincil sentez-
de ortaya gikan maliyet tasarruflari ikinci fonksiyonda dikkate alinamamis-
tir. Bunun nedeni konunun incelenmesine esas alinan {iretim fonksiyonu-
nun yetersizligidir.

Calismanin son bolimiinii olusturan besinci bdlimde (Bolim E) «Sa-
nayi Isletmelerinde Optimum Kapasite Biiyiikliigi ve Kapasite Planlamast»
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konusu ele alinmistir. Bu boliimde dnce isletmenin iiriin kapasitesinin bii-
yiitiilmesini siirlandiran faktseler 1) YoOnetim, ii) Satis piyasast, iii) Tedarik
piyasast, iv) Ulastirma masraflart ve v) Finansman olmak iizere bes grupta
mcelenmistir. Daha sonra sanayi isletmelerinde optimum kapasite buiyiiklii-
gune iliskin literatiic —konunun sosyalist ekonomilerde ele almisini da kap-
samak lizere— kisaca Ozetlenmistir.

Sanayi isletmelerinde kapasite biiyiikliiginiin planlanmasi kisminda ko-

nunun bir yatirim projesi olarak kurulus ve genisleme yatirimlart seklinde

cle alinisi incelenmistir, Daha sonta dogrusal programlama metodunun ka-
pasite planlanmasinda kullanilabilme olanaklar: tizerinde durulmustur, Bura-
da dogrusal programlama modelinin diial sekli, gerek genisleme yatirimla-
rina iliskin alinacak kararlarda ve gerekse kismi kapasiteler arasinda opti-
mum uyumun saglanmasinda belli sartlar altinda yararli olabilecek bir plan-
lama aract olarak ortaya konmustur. '

Bu béliimiin son kisminda sanayi isletmelerinde firiin kapasitesinin bii-

yiklagiine iliskin olarak sektor ve ulusal ekonomi seviyesinde ortaya cikan .

soruilara kisaca deginilmistir. Burada vardan soruca gote konunun islet-
me ve ulusal ekonomi seviyesinde bircok ortak noktalart bulunmalktadir.

Isletmenin kapasite biiyiikligiinin planlanmasinda ulusal ekonomi seviye-

sindeki faktorlerin de dikkate alinmast gerekecektir, Isletme seviyeside bi-
rincil sentez kismi kapasitelerin ikincil sentezde optimum kapasite uyumunu
saglamak t{izere koordinasyonunda oldugu gibi, sektdr sevivesinde isletme
kapasitelerinin ve ulusal ekonomi seviyesinde de sektdr kapasitelerinin opti-
mum bir uyum saglamak fizere koordinasyonlari séz konusu olacaktir, Kay-
naklarin optimum dagilimt ve yatirimlarin etkinlii acisindai biiyiik bir éne-
me sahip clan bu koordinasyon sorununun piyasa ekonomilerinde fiat me-
kanizmast vasitasiyla otomatik olarak ¢oziilecegi kabul edilitken, sosyalist
ekonomilerde bu sorun merkezi planlama teskilatinca ele alinmaktadir. Bu-
na gore sorunun ulusal ckonomi seviyesinde ele alinmast halinde —isletme
seviyesinde s6z konusu edilen birincil ve ikincil kapasite sentezi yaninda—
optimum sektor kapasitesi buyiikliigii ve sektor kapasitelerinin  koordinas-
yon sorunlarini kapsayan bir «iiclinelil kapasite sentezisortaya cikacaktir,
Galismanin ek boliimiinde calismanin dordiincii boliimiiniin incelenme-
sine esas alinan, Gutenberg tretim fonksiyonun esaslari kisaca Szetlenmistir.
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EINE BETRIESBSWIRTSCHAFTLICHE ABHANDLUNG DER
PRODUKTIONSKAPAZITAET VON INDUSTRIEBERTREEBEI

(Wesen, Messung und Vergrossenung der Produktionskapazitaet)

ZUSAMMENFASSUNG

Dy, Tamer MUFTUO

In diesem Dissertationsschrift vurde als Arbeitsthema «die Produki
kapazitaet der Industriebetriebes gewaehlt und versucht, dieses Thems
betriebswirtschafilicher Sicht zu behandeln. Dabei wird die «Produkt
kapazitact des Betriebesy als ein drei - dimensionaler Begriff aufges
Diese drei Dimensionen sind i) Produktionsausstoss, ii) Produktionsk
und iii) Produktionstiefe des Industricbetriebes. Die Arbeit wurde
mit der Behandlung der ersten Dimension (Quantitative Periodenkapazi

begrenzt,

Der Vertasser hat das Arbeitsziel nicht pragmatisch gestellt, sor
versucht, die betriebswirtschaftliche Probleme bei der Verwirklichung
Produktionskapazitaet» behandelt. Zuerst haben wir die verschiedene
Nach diesem Arbeitsziel hat es sich notwending erwiesen, das Sachziel
Betriebes von seinem Formelziel zu unterscheiden. So werden die in
betriebswirtschaftlichen Literatur viel behandelten Themen wie «opti
Produktionskapazitaet des Betriebes» und «die optimale Betriebsgrosse:
Bestimmung der KapazitaetgrOsse nach einem bestimmten FF f:-rﬁe[nt:l at
halb des Arbeitsthemas aufgefasst.

I ersten Abschnitt der Arbeit (Abscanitt A) wurde «das Wesen
produktionskapazitaet» behandelt. Zuerst haben wir die verschiedene
fassungen tiber den Begriff der Produktionskapazitact chronologisch wi
gegegeben und die vilefaeltigen Kapazitaetsarten in Theorie und Prax
2wolf Gruppen systematisch zusammengefasst. Dann werden die Arbeit
das Kapital als Kapazitaetsfaktoren bestimmt. Diese zwei Faktoren b
den Ausgangspunkt unserer Behandlung des Themas. Der Kapazitaetf:
«Arbeity wurde in zwei, grundsaetzlich voneinander verschiedenen, A
sleistungen  aufgegliedert, und zwar erstens in die objektbezogenen
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zum anderen in die dispositiven Arbeitsleistungen. Als Ergebnis dieser Un.
terscheidung hat es sich zweckmaessig erwiesen, die in der Literatur viel-
fach als drritter Kapazitaetsfaktor genanten Organisation als eine Funktion
der Arbeit, und zwar der dispositiven  Arbeit, aufzufassen. Der Verfasser
hat im Rahmen des zweiten Kapazitactsfaktors «Kapital» die Arbeits - und
Kraftmaschinen als wichtigster kapazitactsbestimmender Faktoren in Bezug
auf die Industriebetriebe herausgestellt. Sie bilden zusammen mit der
Arbeit die Potentialfaktoren. Die als derivative Kapazitaetfaktoren verstan-
dene Materialien, Produkte und Liquiditaetsmittel bestimmen die Produk-
tionskapazitaet des Betriebes nicht direkt, sondern sie enmdglichen nur eine
bestimmte Ausnutzung des von den Potentialfaktoren geschafften Produk-
tionsvermogens in quantitativen und qualitativen Sicht. Die Grundstiicke,

Gebaaude und Werkzeuge werden ebenfalls im Rahmen des Kapitals auf-
gefasst,

Im zweiten Abschnitt der Arbeit (Abshnutt B) wurde die «Struktur
der Produktionskapazitaety behandelt. Hier wutde versucht, in der Behand-
lung dieses Themas einen anderen Weg als die hier beziiglichen Literatur
elzzuschagen. So hat der Verfasser die synthetisch - deduktive Methode
angewendet, um die Verwirklichung der Produktionskapazitaet des Indust-
riebetriebes als materieller Ergennis aufzuklaeren. Diese Verwirklichung der
Produktionskapazitaet als Sachziel des Betriebes wurde als einen Synthesi-
erungspozess der Kapazitaetsfaktoren aufgegasst und in zwei Phasen aufge-
teilt. Der Verfasser hat die erste Phase mit dem Begriff «primaere Kapa-
ziactssynthese» ausgedriickt. In dieser Phase werden die Kapazitaetsfaktoren
in unteilbaren Kapazitaetselementen kombiniert. Hier wurde diese Kapazi-
tactselemente mit dem Begriff «die elementare Produktiveinheits (temel
iiretken birim) bezeichnet. Die Outputs dieser elementaren Produktivein-
heiten sind Arbeitseinheiten und sie werden als (Quantitaet von dem Sachziel
des Betriebes bestimmt. Der Produktionsprozess innerhalb dieser elementaren
Produktiveinheiten wird als eine Beziehung  zwischen Input und Arbeit
definiert und deren Kapazitaet (als quantitavie Periodenkapazitaet) durch
die Multiplikation von ihrer Produktionsgeschwindigkeit und kapazitiven
Arbeitszeit bestimmt. Die Summe der Kapazitacten von diesen die gleiche
Arbeitsart produzierenden  Produktiveinheiten im Betrieb bilden dieser
Arbeitsart beziigliche Querschnittskapazitaet. Nach dieser Definition geho-
ren auch die Querschnittskapazitacten zur primaeren Kapazitaetssynthese,
So bildet die Menge der Querschnittskapazitacten die Produktionskapazitaet
de Betriebes in ersten Phase, d.h. in primaeren Kapazitaetssynthese.

Die zweite Phase des kapazitiven Synthesierungsprozesses wurde mit
dem Begriff «sekundaere Kapazitaetssynthese» ausgedriickt, Hier werden
die elementare Produktiveinheiten in Raum und Zeit, d.h. in einer bes-
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timmten Ablauforganisation, zusammengefasst, um eine betimmte Produktka-
pazitaet als Sachziel des Betriebes zu verwirklichen. In dieser zweiten Pha-
se werden drei Arten von Synthese der elementaren Produktiveinheiten un-
terschieden, Es sind i) Organisation in Werkstattfertigung, ii) Organisation
in Fliessfertigung und iii) Organisation in Zswischensystemen, Diese Systeme
al sekundaere Kapazitaetssynthese bilden den Produktionsbereich des Bet-
rioebes. Die Outputeinheit dieser zweiten Phase ist ein bestimmter (bes-
timmte) matktfachiger (marktfachige) Produkt (Produkte). So wurde det
Produktionsprozess des Betriebes in in sekundaeren Kapazitactssynthese
als eine Bezichung zweischen Arbeit und Produkt definiert. In dieser Weise
wurde der gesamte Produktionsprozess des Betriebes als eine Beziehung
zweischen Input und Produkt in zwei Phasen aufgeteilt. Das sind in pri-
maeren Kapazitaetssynthese Input- Arbeit und in sekundaeren Kapazita-
etssynthese Arbeit - Produkt Bezichungen. In der sekundaeren Kapazita-
etssynthese werden auch die anderen zwei Dimensionen der Kapasitaet, d.h.
Produktionsbreite und Produktionstiefe, festgestellt.

Der Engpass als ein wichtiger Bestimmungsfaktor der Produktionska-
pazitaet des Betriebes wurde ebenfalls in primaecren und sekundaeren Ka-
pazitaetssynthesen verschieden definiert. «Der primaere Engpass» gehort
der primaeren Kapazitaetssynthese und bedeutet die Anpassungsfaehigkeit

~ der Potentialfaktoren innerhalb der elemanteren Produktiveinheit. Die Ka-

pazitaet der elementaren Produktiveinheit wird durch den Potentialfaktor
bestimmt, dessen Produktionsvermdgen der getingste ist. Dagegen gehort
«der sekundaere Engpass» der sekundaeren Kapazitaetsstnthese und bede-
atet die Anpassungsfachigkeit zwischen den Querschnittskapazitaeten des
Betriebes. Diesser sckundaere Enppass driickt den in der Literatur verwen-
daten Engpass - Begriff. Der Verfasser stellt diesen zweiten Abschnitt der
Arbeit als der wichtigste vor. Hier wurde erstens der Behandlung des The-
mas von der allpemeinen Literatur getrennt und zweitens bildet die hier
gewonnene FErgennisse die Grundlage der Behandlung der folgenden Abs-
chnitte der Arbeit.

Im dritten Abschnitt der Arbeit (Abschnitt C) wutde «die Messung
der Produktionskapazitaet von Industricbetriebeny behandelt. Hier wurde
davon ausgegangen, dass i) Masseinheit, i) Messobjekt, iii) Messzeit und
iv) Messverfahren die unerlaessliche Bestandteile jeder Kapazitaetsmessung
sind, und nur mit ihnen die Fixierung der Kapazitaet als Zahlengrosse
moglich ist. So wurde versucht, diese die Messtrage der Kapazitaet bilden-
Je vier Bestandteile in der Weise festzustellen, dass sie richtig sind, und
sugleich mit der Messung gefolgten Ziele am besten erfiillen konnen.

" Der Verfasser hat als Folge obiger zweiphasigen Kapazitaetsbetrachtung
festoestellt, dass in der Literatur als originelle Messeinheit der Produk- |
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tionskapazitit des Industriebetriebes alzeptierte «Produkteinheits nur in
der sekundaeren Kapazitaetssynthese Giltigkeit besitzt. In der primaeren
Kapazitaetssynthese kann nur «die Arbeitseintheity als originelle Masseinheit
angenommen werden.

Der Messbereich wird ebenffalls in beiden Synthesen festgestellt. Nur
in dieser Weise kann die in der Literatur strittige aber wichtige Frage ge-
klaert werden, ub der Engpassbereich cder der wichtigste Produktionsab-
schnitt des Betriebes als Messhereich gewaehlt werden soll. Nach der hier
entwickelten Kapazitacksbetrachtung kann diese Frage nur in der sekun-
daeren Kapazitactssynthese gestellt werden. Wenn man die Netwendigkeit
der Messung auch in der primaeren Kapazitaetssynthese  akzeptiert und
hier die ganze elemantare Produktiveinheiten des Betriebes als Messbereich
wachlt, dann wird in der sekundacren Kapazitaetssynthese nur der Engpass
als Messbereich in Frage kommen. Ausserdem kann nur mit der Messung in
primaeren Kapazitaetssynthese die Produktionstiefe des Betriches als zweite
Dimension der Kapazitaet beriicksichtigt werden.

Auch die Messzeit soll neben der sckundaetren auch in der primaeren
Kapazitaetssynthese festgestellt werden. Der Grund besteht darin, dass die
kapazitative Arbeitzeit bestimmende Faktoren in beiden Phasen nicht gleich
und/oder nicht in gleicher Intensitaet giiltig sind. Der vierte Bestandteil
~der Messung. der Messverfahren, wurde in dieser Arbeit nur allgemein be-
handelt, weil die Entwicklung cines bestimmtent Messverfahrens fur einen
bestimmten Betrieh nicht als Arbeitsziel vorgesezt wurde,

Im vierten Abschnitt der Arbeit (Abschnitt D) wurde «die Vergrosse-
rung der Produktionskapazitaet von Industricbebteiebeny ebenfells in pri-
maeren und sekundaeren Kapazitactssynthese ald Vergrésserung der Ar-
beits - und Produktskapazitaet des Betriebes behandelt,

Die Vergrosserung der Kapazitaet von elementren Produktiveinheiten
wurde in folgeden vier Formen festgestellt : i) dimensionale Vergrosserung,
1) Spezialisierung, iii) Steigering des Mechanisations - und Automations-
grades und iv) Technologiaenderung. Als Folge der Kapazitaetsvergrosse-
rung der Produktiveinheiten wird erstens die Stiickkosten gesenkt und
zweitens die variablbe Kosten der produktiveinheit durch fixe Kosten sub.
stituiert. Die Senkung der Stiickkosten wird degressiv verlaufen und in einer
bestimmten Kapazitaetsgrésse zum Ende gehen, weil bestimmte technische
und okonomische Faktoren die Kapazitaetsvergrosserung  der Produktive-
inheiten unmdglich machen bzw. begrenzen werden. So wird die weitere
Vergrésserung der Querschnitt - Kapazitaen nur mit der Vergrosserung der
Anzahl der elementaren Produktiveinheiten méglich sein. Dei Vergrosserung
der Querschnittkapazitaeten durch die Vergrosserung der elementaren Pro-
duktiveinheiten auf der Grundlage einer von den obigen vier Formen wird
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«mutative Kapazitactsvergrosserung» genant. Dagegen wird mit Versrosse-
rung der Querschnittkapazitaeten durch Finsatz mehreren gleichen eleman-
taren Produktiveinheiten mit dem Begriff «mutiple Kapazitaetsvergrosse-
rung» bezeichnet. Die Abhaengigkeit der Kosten von der Grosse der Quer-
schnittkapazitaet wird mit der «kapazitativen Kostenfunktion der primaeren
Kapasitaetssynthese» ausgedriickt. Diese Fuktion wird von der Kostenfunk-
tionen abgeleitet, die die Abhaengigkeit der Kosten von dem Kapazitaetsa-
usnutzungsgrad in einer bestimmten Querschnittkapazitaet zeigt. Die kapa-
~ zitative Kostenfunktion der primaeren Kapazitaetssynthese verlaeuft in der
mutativen Kapazitaetvergrosserung degressiv und in der multiplen Kapazita-
etsvergrosserung linear.

Die Kapazitaetsvergrosserung in sekundaeren Kapasitaetssynthese als
Vergrdsserung der Produktkapazitaet des Betriecbes kann nur auf der pri-
maeren Kapazitaetssynthese aufgebaut werden Hier wird die Abhaengigkait
der Kosten von der Grosse der Produkkapazitaet mit dem Begriff «Kapa-
zitative Konstenfunktion in der sekundaeren Kapazitaetssynthese» ausged-
riickt. Diere Funktion wird von der kapazitativen Kostenfunktion in der
primaeren Kapazitactssynthese abgeleiter. Ausserdem soll in dieser Funktion
auch die Kostendegressionen in der sekundaeren Kapazitaetssynthese beriick-
schtigt werden. Diese Kostendegressionen sind in drei Gruppen zusam-
mengefasst. Das sind i) die Aenderungen in de Ablauforganisation von der
Werkstatfertigung zu Fliessfertigung, ii) die Aenderungen in der Arbeit-
svorbereitung und iii) die Verbesserung der Kapazitaetsharmonie.

Im etzten Abschnitt der Arbeit (Abschnitt E) wurde «die optimale Pro-
dukticnskapazitaet des Betriebes und die Planung der Kapazitaetgrosses
behandelt. Gier wurde zuerst die Begrenzungsfaktoren der Kapazitaetver-
grosserung als i) dispositive Faktor, ii) Absatzmarkt, iii) Beschaffung-
smarkt iv) Tragsportkesten und v) Finanzierungsmoglichkeiten in flint
Gruppen zusammengefasst. Dann wurde die Literatur {iber die optimale
Produkticnskapazitaet des Betricbes kurz zusammengefasst.

Die Planung der Kapazitaetgrésse des Betriebes wurde fiir Erst - und
Erweiterungsinvestitionen fiir zwei Investitionsarten behandelt. Dann wurde
iiber die Mdglichkeiten der Anwendung der Mehtode der linearen Program-
mierung in der Planung der Kapazitaet diskutiert. Als Ergebnis wurde
festgestellt, dass diese Methode in ihren Dualform in der Planung der
Erweuterungsinvestitionen unter bestimmten Bedingunfen mit Erolg gebra-
ucht werden kann.

Zum Schluss der Arbeit wurde die volkswirtschaftliche Probleme der
Kapazitactvergrosserung der Industriebetriebe kurz behandelt. Hier kann ne-
ben der hier behandelten primaeren und sekundaeren Kapazitaetssynthese in
Betriebsebene von einer «trtiaeren Kapazitaetssynthese» als Bestimmung der
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optimalen Sektorkapazitaet und optimalen Abstimmung der Sektorkapazitae-
ten in Makroebene gesprochen wetden. '

In der Anlage der Arbeit wurde die Gutenberg - Produktionsfunktion
(Pifoduktionsfunktion von Typ B) und davon abeleitete Kontenfunktion

kurz zusammenfefasst, die als Grundlage zur Behandlung des Abschnitts
i> der Arbeit gewaehlt wurde. |
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