URETIMIN YONETIMI

GIRIS Ass. Ridvan KARALAR

Isletme yonetiminde herhangi bir alan lizerinde galisma yap-
mak ¢ok onemlidir. Incelenen her endiistriyel organizasyon iki ge-
sit islemde bulunur. Bunlardan birincisi herhangi bir sey elde et-
mek, ikincisi ise bu elde edilen seyleri- pazarlamaktir. Ilk olarak
soyledigimiz herhangi bir seyi elde etmek, liretim sdzciigii ile de-
yimlendirilir. Uretim genellikle iktisatcilarin inceledigi anlamda
her cesit fayda yaratmaktir. Isletmeciler ise, maddeye fiziksel ya
da kimyasal yoldan ya da her iki yoldan etki ederek onun bigimini
degistirmek suretiyle fayda yaratilmasina iiretim adim verirler.
Bu iki tanim arasinda endiistriyel isletmelerin islemleri bakimin-
dan degisik bir anlayis ortaya c¢ikmaktadir.

iktisatcilara gore mal ve hizmetler, insan emegi ve sermaye-
nin dogal kaynaklara uygulanmasiyla olusur. Bu olusturma da
iiretim adini alir. Fayda yoniinden inceleme yapilinca isletmeciler
ve iktisatgilar arasinda iiretim farkli anlamlara gelebilir ve islet-
meciler fayda yaratma islemlerinin bazilarini, isletmelerin ikinci
isleri olan pazarlama kavrami altinda incelerler. Sozgelisi, topra-
gin siiriilerek, giibrelenerek bugdayin ekilmesi ve tohumun top-
raktan aldig1 nemle yesermesi ve fotosentez olayl sonucunda bes-
lenmeye yarayan bugdayin elde olunmasi, yani ekilen tohumun
birtakim fiziksel ve kimyasal degisikliklerden ge¢mesi hem iglet-
meciler, hem de iktisatcilar bakimindan iiretim olarak nitelendi-
rilir. Bugday harmanlandiktan sonra tarladan siloya ya da c¢iftci-
nin evine tasmir, baska sehirlere nakledilir; bu durumda bir me-
kén faydasi yaratilmig olur. Ya da bugday belirli bir slire bek-
letilerek ihtiya¢ amnda tliketicinin emrine sunulur. Boylece yeni
bir fayda yaratilmis olur. Buna zaman faydasi ad1 verilir.

Biitlin bu fayda yaratma islemlerinin isletmeciler bakimin-
dan iiretim olarak nitelendirilmesi imkéansizdir. Clinkii zaman ve
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mekan faydasi yaratmak maddede bir takim fiziksel ya da kim-
yasal degisiklikler yapilmasini gerektirmemisse bu bir iiretim de-
£il ancak, bir pazarlama islemidir ve bu ¢esit faydalari yaratmak
pazarlamanin Onemli bir islevidir. Oysa ki, her cesit fayda ya-
ratmay1 ilretim olarak sayan iktisatgilara gore, yukarda belirti-
len zaman ve mekéan faydas: yaratmak bir iretimdir.

Iste bizim iiretimin yonetimi konusunda inceleyecegimiz iire-
tim, isletmecilere gore olan an'ayisa dayanmaktadir.

Uretimde bulunmak, yani bir takim mal ve hizmetler ortaya
koymak igin birtakim unsurlarin birlestirilmesi gerekir. Bu un-
surlar «iiretim faktorleri» adim alir. Uretim faktorleri, tabiat,
emek, sermaye ve tesebbiistiir.

Yukarda belirtilen iiretim ve pazarlama eylemleri icin ge-
rekli olan en onemli unsur, para olmaktadir. Uretim ve pazarla-
ma (daha genis olarak belirtirsek, iretimden once tedarikleme
slireci de stylenmelidir) iglemleri ancak, para unsuru sayesinde
goriilebilmektedir. Oyleyse, her imalat isletmesinde s@ylenmesi
gereken iiglincii ve 6nemli bir islem olarak finans islevi de bu-
lunmaktadir,.

Biitiin bu eylemlerin goriilebilmesi, insan giiciiniin gayretine
bhaghdir. Bu gliciin iyi bir sekilde yOnetilmesi, isletme amaglari
bhakimindan en onde gelmektedir. Iste bunu goz oniinde bulundu-
ran bazi isletmeciler yukardaki iic ana eyleme «endiisriyel ilis-
kiler - insancil iliskiler» eylemini de eklemislerdir. Baz1 yazar-
lar ise bu iliskileri {i¢ ana eylemin igersinde saymaktadirlar.

ANLAM VE TEMEL KAVRAMLAR

Uretim, bir imalat isletmesinde, insan giicii, materyal ve tec-
hizatin kullamlarak fiziksel bir maddenin ortaya konulmasidir.
Cesitli hizmet isletmelerinde, ticaret isletmelerinde, bankalarda
bir takim degerlerin yaratilmasi da {iiretimin kapsamina girer.

Isletmelerde bu iiretim ayri bir sey ve bu iiretimin yonetil-
mesi yine ayri bir seydir. Uretimin yonetimi, isletmelerin diger
islevsel (fonksiyonel) boliimleriyle ¢ok yakindan ilgilidir. Bu
iligkileri ¢ok yakindan bilmek iyi bir iiretim yotnetimi icin sarttir.
Soz gelisi, isletmelerin uyguladiklari pazarlama programi, ma-
mullerin talebini ¢ok yakindan etkiler ve bu da sliphesiz iiretim
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eyleminin siirekliligini ve hacmini belirler. Aym sekilde, isletme-
lerin finansal yapilarl, sermaye harcamalarina ayrilan para mik-
tarini etkileyecek ve bu da iiretim amaclarini gerceklestirecek ey-
lemlerin elverisli olup olmamasini belirleyen énemli bir etken ola-
caktir. Insancil iligkilerin iyi olup olmamasi, isgiiciniin amag¢ bir-
ligine goniilli olarak katilip katilmamas1 iiretim iizerinde onemli
etkiler dogurur.

Demek ki, liretimin yonetimi, dis ve i¢ etkilerden arinmis bir
kavram degildir ve pazarlama, finanslama, personel yonetimi
alanlariyla cok yakindan ilgilidir. Bunun sonucu olarak, hi¢ kim-

se liretimin yonetiminin bagladigl ve bittigi noktalar: kesin olarak
sinirlayamaz.

Uretimin yonetimindeki amac, iiretilen mal ve hizmetlerin
kalite ve fiyatlariyla tiiketiciyi tatmin etmek ve talebi siirekli bir
duruma getirmektedir. Uretimin yoneldigi tek hedef tiiketicidir.
Tiiketicisi olmayan, yani baskalarinin ihtiyacini karsilamayan mal
ve hizmetlerin iiretimini diislinmek imkansizdir.

Isletme bu iiretimi yaparken kar elde etmeck amaciru da giide-
cektir. Aslinda pazar ihtiyaglarinin karsilanmasi ve kir elde et-
me ilkesi birlikte diisiiniiliir. Kamu isletmelerinde ise kir amaci
en basta gozetilen bir ilke degildir ve verimliligin kivamli bir dii-
zeye cikarilmasi yolundaki ¢abalar oncelik kazanir.

iste isletmelerin bu amaglar1 gerceklestirebilmek icin iiretimi
verimli bir sekilde Orgilitlendirmeleri ve iiretimin yiirlimesi sira-
sinda bu verimliligi arttiracak tedbirleri almalar: iiretimin iyi bir
sekilde yonetilmesi i¢in sarttir.

Yonetici, amaca uygun kaynaklari bir araya getirir, bunlarin
kullanilma bigimlerini ve kullanilma siralarim diizenler, insan gii-
ciinii amaci gerceklestirmek yolunda istekli bir duruma getirir.
Zamandan ve kaynaklardan artirimi saglayarak {iretimi verimli
kilmak ister.

URETIMIN YONETIMINDE ISLETMELER ARASI FARK-
LILIKTLAR

Her isletmenin, iiretim bakimindan degisik bir 6zelligi var-
dir ve her isletme degisik sorunlarla karsi karsiya bulunur. Ureti-
min yonetimi, bu farklhiliklara gore, degisik bi¢imlerde yiiriitiile-
bilir.
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Uretimin yonetiminin isletmeler arasinda farkli olmasina se-
bep olan etkenler, liretirn ve iiretim yontemlerindeki ayriliklar
bakimindan incelenirse 5 ¢esit neden sOylenebilir. Bunlar: soyle
siralayabiliriz:

1) Uretim dal

2) TUretim sistemleri

3) Uretim ameliyesinin 6zelligi

4) TUretimdeki rasyonellesme derecesi
5) Uretimdeki otomasyon derecesi

Simdi bunlari teker teker inceleyelim :

1. Uretim Dali: Isletmenin faaliyette bulundugu iiretim dali
yonetimi smirlayan unsurlardan ilkidir. Isletmeler, faaliyet konu-
sunu olusturan maddeleri, ya dogrudan dogruya dogadan ya da
iiretim alaninda kendindenh onceki basamaklarda yer alan baska
isletimelerden alirlar. Dogadan cesitli maddeleri cikaran isletme-
ler doga ile savas halindedirler ve amag¢ dogay: yenebilmektir. Bu
cesit liretimin yonetimi kendine 6zgii bir ¢ok sorunlari ortaya ci-
karir. Doganin etkileri bu isletmelerin yoneticileri tarafindan iyice
gozlenmelidir. Bir ¢ok riziko, iyi bir iiretim y®netimi ile zarar
haline doniismeden Onlenebilir.

Uretim dali pazarlar yoniinden de isletmeleri etkiler. Bol is-
tek bulunan mallar: lireten isletmeler ile, az istek bulunan mallar
lireten isletmeler degisik bigimlerde liretimlerini yonetecekler ve
pazardaki rekabet durumuna gore degisik bicimlerde davranisla-
rini diizenleyeceklerdir.

Pazar, degisik iiretim dallarinda degisik rizikolar meydana
getirir. Her isletme pazarda hem alici, hem de satici ile temas
halindedir. Ayrica aym liretim dalinda faaliyet gOsteren isletme-
ler birbirleriyle iliski halindedirler. Isletmelerin faaliyet goster-
dikleri iliretim dalina bagh olarak alici ve saticilar degisik bicim-
lerde isletmeyi etkilerler. Bu etkilerin bilinmesi ve tedbirlerin bu-
na gore alinmasi, liretimin y6netiminde basgar: i¢in en onemli sart-
lardan biridir. Ayrica aym iiretim dalinda faaliyet gOsteren islet-
melerin birbirleri lizerine dolayli olarak etkileri vardir. Bu etki-
ler ifadesini rekabet kavraminda bulur. Saticinin aliciya bagh ol-
mas1 ve alicilarin iistlinliigiinilin daima kabul edilmesi nedeniyle,
Uretimin yonetimi daha caprasik sorunlarla karsi karsiya gelir.
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Baz1 liretim dallarinda risk yani zarara ugrama ihtimali ¢ok
fazla olabilir. Uretimin yonetiminde tutulacak yol, risk ile kar
ihtimalinin basabas gittigini unutmamak ve davranmslarda riski
en diisiik diizeye indirip umulan kari kivamli bir diizeye ulastir-
mak olmalidir. Riski onlemek, azaltmak ya da baskalarina yiik-
lemek yolunda bir ¢ok tedbirler vardir. Uretimin ydnetiminde,
uretim dalimin kars: karsiya bulundugu riskleri onlemek, en az
diizeye indirmek ya da baskalarina yliklemek i¢in elverisli ted-
birler almak basariy1 arttiran diger bir unsurdur.

2. Uretim Sistemleri: Bilindigi gibi isletmeler c¢esitli iire-
tim sistemlerini kullanirlar. Yizyilimizda sistemler gelismis ve
ilkel uretim sistemlerini kullanan isletmeler azalmistir. Isletme
ozelligi dolayisiyla bu sistemlerden herhangi birini kullanabilir
ve Uretimin yonetimi bu sistemlere gbre ayr1 bir ozellik gdsterir.
Bu konuda 4 sistemden s6z edilebilir (),

A) EIl sanayii

B) Ev isciligi

C) Imalathane sistemi

D) Fabrikasyon sistemi

A) El Sanayii: Uretim kisisel bir ozellik tagir ve iiretim si-
paris uzerine yapilir. Bu sistemin Ozellikleri sunlardir:

a) El sanayiinde alicilar sayica sinirhidir, Bu nedenle el sa-
nayii isletmesi, ¢ogunlukla kiiciik olmaktadir.

b) Isletmenin kiiclikliigii ve iiretimin kisiselli§i nedeniyle el
sanayiinde is bollimiine fazla yer verilmez. El igcileri yalniz bir
alanda uzmanlif1 olan kisiler degildir. Bir¢ok alanlarda bilgi sa-
hibidirler.

¢) El sanayiinde teknik yardimeci araclara, makinelere pek
az yer verilir. Kullanmilan makineler kiigiiktiir,

d) Isletmenin kiiciik olmas1 ve kullamlan yardimci aracla-
rin azligl kapital ihtiyacini azaltir.

Zamammizda el sanayii siirekli bir gerileme gostermektedir.
Anlagilacagl gibi el sanayiinde iretimin yonetimi oldukca yahn-
dir ve karmasik sorunlarin ortaya cikmasi halinde bunlarmm ¢o-

‘1) Suat Keskinoglu, Genel Isletme Ekonomisi Dersleri C. II, Istanbul 1967,
5. 116.
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ziime Kavugturulmalar: daha kolay olur. Cogunlukla siparis iize-
ring c¢alisildifindan satis miktarlarim ayarlamak kolaydir. Kul-
lanilan isgliciiniin ve sermayenin az olmasi, yonetimi kolaylasti-
ran diger bir etkendir.

B) Ev Isciligi Sistemi: Ev isciliginin 6zelligi iiretimin ba-
gimsiz isciler tarafindan miitesebbisler hesabina ve rizikosu mii-
tesebbislere ait olmak iizere kendi is yerlerinde, ¢ok defa evle-
rinde yapilmasidir. Miitesebbisler bu sistemde bagimsiz isgilere
gerekli ham ve yardimci maddeleri verirler ve ayrica bir takim
aletlerin kullamilmasim1 da kira karsilifinda onlara birakirlar.
Halicilik, tekstil, slis esyas1 ve oyuncak sanayiinde bu sistem yay-
gindir.

Bu sistemi uygulayan bir isletme, degisik kisilere iiretim yap-
tiracaktir. Gerek pazar ihtiyaclarini karsilayabilme bakimindan
ve gerekse imali yaptirabilme bakimindan bir takim sorunlar or-
taya cikabilir. Taleplerin siliresinde karsilanmasi, imalatin hiz-
landirilmasi, aletlerin, makinelerin iscilere saglanmas: iiretimin
yonetiminde karsilasilacak baslica giicliiklerdir.

C) Imaldthane Sistemi: Bu sistemde isler el isciligine da-
yvanllarak yiir{itiiliir. Makina kullanilmas: smirlidir. Bu sistemin
ozelliklerine gore liretimin yonetimi degisik goriiniimlerde be-
lirecektir. Imalathane sisteminin baslica 6zellikleri sunlardir:

a) Mamuller, 0zel alicilarin kisisel isteklerine gore degil,
daha genis bir alic1 kitlesinin muhtemel ve genel istekleri gtz
oOniinds tutulmak suretiyle meydana getirilirler. Alici ve imalatgt
arasinda kisisel bir iliski yoktur. Isletmeler daha biiyiiktiir.

b) Isletmelerin biiyiik olmasi, isbdliimiine daha genis yer
verilmesini gerektirir. Isciler yalmz belirli mamulleri ya da belir-
li mamullerin belirli pargalarini yaparlar.

c¢) Kapital ihtiyaci, yardimeci araclara yer verilmemesi ne-
deniyle azdir. Fakat yukardaki el sanayiine gbre kapital ihtiyact
daha fazladar.

d) Isletmelerin biiyiimiis o!masi ¢ok defa tesebbiis sahibi-
nin ¢l sanayiinde oldugu gibi, bizzat bir isc¢i ya da bir usta gibi ¢a-
lismasina imkan vermez. Bu nedenle sirketlesmeler baglar. Ozel-
likle, sahis sirketleri kurulmasi yoluna gidilir.

) Maliyet masraflari, istigal derecesine uygun bir seyir iz-
lerler. Sabit masraflarin miktar: oldukca ylikselir.
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Ru ozellikleri gosteren bir isletmede iiretimin ytnetimi on-
ceki sistemlere gore daha degisik bir acidan ele aliur. Artik sa-
tis tahminleri yapmak, isletme diizenini ve nakliye durumlarini
ayarlamak, iscileri tesvik etmek gibi hususlar daha da Onem ka-
zanmistir. Basarill bir dretim yOnetimi icin bunlarm gbdzden uzak
tutulmamas1 gerekir.

D) Fabrikasyon Sistemi: Bu sistemde esas itibariyle, once-
den belli olmayan miisteriler i¢in uretimde bulunulur. Ayrica
stoka calisma da soz konusudur. Uretim genis capta makinelerle
yapilir, Bu sistem en gelismis sistemdir. Zamanimizda ileri iilke-
lerde en ¢ok rastlanan sistem, fabrikasyon sistemidir,

Bu sistemi uygulayan isletmeler, biiyiik fabrika binalarina,
ambarlara ve yonetim binalarina para yatirirlar. Isgiicii fazladir,
alicilarin biiyilkk kismi bilinmeyen kigilerdir. Fabrikasyon siste-
minde iiretim silirekli olarak artma egilimi gosterir. Kiitle imalat
cogunlukla uygulanir. Makinelerin kullanilmasi ve isletmenin
biiylik olmas1 sermayenin artmasina sebep olur. Bu ihtiyaci kar-
sillamak amaciyla sahis ya da sermaye sirketleri kurulur.

Fabrikasyon sisteminde {iretimin yonetimi diger ii¢c sistem-
dem ¢ok daha Onemlidir ve karsilasilan sorunlar ¢ok daha capra-
siktir. Sermayedar ile yonetici ayr1 ayri kisilerdir. Isletmelerin
biliylimesi, iiretimin artmasi1 yonetimi giliclestirir. Bu sistemde
iiretimin yonetimi en modern yontemlerle yiiriitiilmelidir. Isin
hazirlanmags: organizasyon ve kontrola ait gorevlerin yerine geti-
rilmesi giiclesmistir. Sabit masraflar yilikseldiginden, kapasite
ve biiyilikliik bakimindan dengeli hareket etmek gerekir.

iscilerin isletme amacma hizmet etmeleri icin tesviki gere-
kir. Bu yolda alinan tedbirler iiretimin yonetimini daha da kolay-
lastirir.

3. Uretim Amelivesinin Ozelligi: Uretimin tek olarak, seri
halinde ya da kiitle halinde yapilmasi, yonetim bakimindan 6nem-
lidir. Uretimin yonetimi, ameliyenin bu ozelliklerine gore ayr1 bir
karakter gosterir.

Simdi bu iiretim c¢esitlerini kisaca inceleyelim (2 :

A — Tek imal: Tek imalde imal eylemi tekrarlanmaz, dola-
yisiyla mamuliin miktar: ¢ok degildir. Yalniz bir tanedir. Ancak

2) Suat Keskinoglu, Genel Islelme Ekonomisi Dersleri C. II, Istanbul,
1967, s. 122.
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niteliklerin degismesi halinde mamul sayisi artabilir. Tek imal-
de belirli bir zamanda ayni kalitede ve ayni Olgiilerde yalmz bir
tek mamul yapilir, Tek imalde ayni mamul bir kez daha yap:-
lamaz demek, arka arkaya ve kisa araliklarla bir kez daha yapi-
lamaz demektir. Yoksa aradan uzun siire gectikten sonra, ayni
cesit bir mamul yapilabilir.

Biiyiik 6zel makineler, gemiler, binalar, kopriiler tek imalin
ornekleridir.

Tek imal ile yapilan mamuller siparis lizerine yapilir. Ure-
tim alicinin istegine gore planlanir ve yiiriituliir.

Hazirlik safhasimin uzun siirmesi, kaliteli iscilerin kullanil-
mas1, makinelere daha cok yer verilmesi {iretimin yonetiminde
gliclestirici unsurlardar.

Tek imalde planlama ve imalata aif projelerin hazirlanmasi
masrafli bir istir. Uretimin yonetiminde kural olan, en iyi sonu-
cu almak hususunda gerekli cabalar goOsterilirken, tek imalin
Ozelliklerine gore diger imal cesitlerinden daha degisik bir yol
izlenir.

B - Seri imal: Seri halinde imalin esas niteligi, ayn: ma-
muliin ayni zamanda bir birimden fazla miktarlar {izerinden ya-
pilmasidir. Ancak mamullerin sayisi, serileri dolduracak kadar-
dir. Seri halinde imale, satis imkinimiz az oldugu, ya da isletme-
nin kapital kitlhig1 nedeniyle, kivaml irilige ulasamadigl hallerde
yer verilir. Seriler biiyiik ya da kii¢iik sayida mamullerden mey-
dana gelebilir. Her serideki birimler biiyiikliik, kalite ve tip ba-
kimindan birbirlerinin aynisidir. Bir serinin imali bitince baska
bir seriye gecilir.

Isin hazirlanmasi, tek imalde oldugu kadar uzun siirmedi-
ginden iiretimin yonetimi bakimindan baslangicta daha avantaj-
I1- bir durum vardir. Uretimin yonetimi, yalniz tek seriler icin soz
konusudur. Seriler degistikce yoOnetim daha degisik hazirliklari
gerektirir.

C — Kiitle halinde imal (yi8in {iretimi) : Ayn1 mamuliin,
ayn1 imal faaliyetlerinin devamli bir bigimde tekrarlanmasi sure-
tiyle, cokx sayida meydana getirilmesidir. Yigin iiretimi yapan
endiistri isletmelerinde artik miisterilerin 1smarlamalarina bagh
kalinmayarak, pazar ihtiyaclarini karsilamak iizere mal yapimi
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gerceklestirilir. Kiitle halinde iiretimde, Onemli olan yalniz ma-
muliin cok miktarlarda yapilmast degil, ayrica birbirlerinin ta-
mamen ayni olmasi da gereKir.

Kiitle halinde iiretimin yonetiminde dikkat edilecek husus,
isin biiyilk bir kisminin {iretime baslamadan tnceki hazirlik saf-
hasim teskil ettigidir. Bu gesit iiretimde, tiirlii maddelerin islet-
menin icinde izleyecegi yollar da hazirlanmis, uzakliklar zaman-
dan ve giderlerden artirim icin en elverisli bir bigimde kisaltil-
mis olmalidir.

Uretim faaliyetlerinde makinelerin, bir siraya gore o hare-
ketleri uzun zaman tekrarladiklari yan yana birka¢ mamul ¢egi-
dini yaptiklar1 goriiliir. Zevklerin degismesi ve teknik yenilikle-
rin ortaya cikmasi halinde, mamullerin kalitelerinde ya da ma-
muliin kendisinde degisiklikler yapilir. Uretimi yapilacak yeni
maddenin, zaman ve kalitesi Oonceden belli edilerek, uzun siire
yiiriitiilecek iiretimin planlanmas1 yapilarak iiretim cg¢alismalar:-
na baslanir.

Herhangi bir isletmenin kiitle halinde imalde bulunabilmesi
icin pazarin, iiretimi soz konusu olan mamulii ¢ok miktarlarda
satin alacak yetenepe sahip olmas: gerekir. Ihtiyaclarin kestiril-
mesi ve maddeler icin slirekli olarak siiriim imkéanlarmnn var
olacaginin anlasilmasiyla, y18in iretime yer verilir. Yigin iiretimi,
mal yapiminda tlirlerin azaltllmasi, tesislerin, makinelerin ve
aletlerin genis Olclide mekaniklestirilmesi ve maliyet giderlerinin
indirilmesi {izerinde etkili olur.

Uretimin yoOnetimi yoniinden, {iretim eylemine girismeden
Once, pazar Kkosullarinin, pazar arastirmalarinin, incelemelerinin
ve analizlerinin yapilmasi, satls planinin hazirlanmasl ve boylece
tam calisma esaslarmin onceden ayarlanmasy gerekir.

Demek ki, iiretimin yonetimi bakimindan yigin iiretimin bir
¢ok oOzellikleri vardir . Bir kez, iiretim faaliyeti mamullerin,
kisimlarmin ve parcalarmimn coklugu ve oOrgiitler is hazirligr ya-
pilmasini gerektirir. Materyelin ve maddelerin isletme icinde ta-
sinmalar: isi orgiitlenir, bunun icin gereken ozen goOsterilir, za-
man kayiplarl en diislik diizeye indirilir. Ayrica, biitiin hizmet
bolimlerinde calismalarin en uygun bicimde yonetilmesi ve yii-

(3)  Siikrii F. Erlacin, Endiistri Isletme Ekonomisi, izmir, 1966, s. 177,
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riitiilmesi icin gereken planlar yapildigindan, zaman kayiplarinin
ve bosa giden insan giiciiniin en diislik diizeye indirilmesi baki-
mindan gereken tedbirler alinir. Tiirlerin belli edilmesi ya da edil-
memesine gtre, gruplandirmalara gidilir.

4. Uretimdeki Rasyonellesme (Ussallasma) Derecesi: Ras-
yonellik ya da ussallik, akla uygunluk demektir. Yani, standart-
lastirma, ylinlastirma, makinelestirme ve usta isci kullanma,
materyelden, enerji ve zamandan artirimi saglayacak tedbirleri
almaktir @, Biitiin bunlar, isletmede yeterlik derecesini ve pro-
diiktiviteyi arttirmaya yarayacalk tedbirlerdir. Bunun sonucu ma-
liyet giderlerini diisiirmek, akla uygun bir bi¢imde davranmak
seklinde aciklanan iiretimin yonetimi ilkesi gerceklestirilmis olur.
Uretimin yonetiminde bu tedbirlerin alindigi ya da alinmadigl
isletmeler degisik Ozellikler goOsterir. Bu tedbirlerin yetersizlgi
halinde iiretimin yOnetimi zorlasacak, isletmecilik ilkelerine ay-
kir1 olarak davranilmis olacaktir.

v

Baghca ussallastirma (rasyonellestirme) tedbirlerini, bunla-
rin iiretimin yonetimi yoniinden etkilerini kisaca inceleyelim:

A} Standartlastirma : Az c¢esit mal yapmak ya da cesitli
mal yapilsa bile standart parcalar: ya da boliintiileri bunlarmn
montajinda kullanmalk; ancak belirlenmis belirli boyutlara gore,
tipleri azaltilmis ve birbirinin yerini tutabilen parcalar ve mallar
yapmak standartlastirma olarak deyimlendirilmektedir &,

Bu tanmimda standartlastirma ve tiplestirme kavramlar1 bir
arada belirtilmistir. Standartlastirma, yerlesmis bir diisiinceyi ve
uygulamayl bir 0Olg¢ii, bir esas olarak kullanmak iizere kabul et-
mek demektir. Ornegin metre sistemi bir standarttir 4.

Standartlastirmayi, tiirlii parcalarin kalite, biiyiikliik ve ma-
teryel bakimindan yeknesaklastirilmasi diye de tanimlayabili-
riz. (D,

Standartlastirmanin isletmelere ve dolayisiyla iiretimin yo-
netimine bir cok yararlar sagladig: bir gercektir:

1) Mehmet Olug, Isletme Organizasyonu ve Yonetimi, istanbul, 1963, s. 85.
5 Mehmet Olug, Agk, s. 85

(%) Littfullah Tenker, Isletme Iktisadi, C. I, Ankara, 1969, s. 262

(M Sual Keskinoglu, Agk, s. 152.
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a) Standartlastirma sayesinde mamullerde, sadelesme, bir
ornek olma, sinif ve tiirlere ayirma ve bu oOzelliklerin karsilasti-
rilmasini miimkiin kilan analiz ve kontrol ydntemlerinin belir-
lenmesi imkanlar1 dogar.

b) Uretimin yonetiminde, mallarin birbirleriyle karsilasti-
rilmasi, islerin kolaylasmasi, daha kaliteli mal yapma imkaninin
ortaya cikmasi ve artirimlarin verimliligi arttirmasi standartlas-
tirmay1 gerektiren nedenlerdir.

c¢) Standartlastirmayr sadece mamul yOniinden anlamamak
gerekir, Ayrica iiretim araclarinin standartlastirilmasi, hem fab-
rika ici tertip ve tanzimi hem de isletme ve calismayi daha ras-
yonel bir sekle sokar. Biiro islerinin standartlastirilmasi da is-
lemlerin akisini kolaylastirir.

Asil ¢onemli yararlar, mamuliin standartlastirilmasindan elde
edilir, Mamul standartlastirilmadigl takdirde, her bir mamul i¢in
ayr1 ayrr makine kullanmilacak ve belki de bu makinelerin her biri
tam kapasite ile calistinilamayacaktir. Oysa ki, mal standartlas-
tiritlirsa eldeki makineler tam kapasite ile galistirilabilecek, bOy-
lece birim basina daha az sabit gider diisecektir ®.

d) Ayrica, standartlastirma imalatcr bakimindan planlama
ve proje islerinin basitlestirilmesini saglayacak, hammadde ve
malzeme harcamalarini diislirecek, isletmenin i¢ gilivenligini art-
tiracak, sermayenin gelirini ¢ogaltacaktir.

e) Standartlastirma imalatci disinda aracilara ve tiiketici-
lere depolama, karar verme kolayligi, aldanmama ve islerin ca-
buklastirilmasi bakimindan da yararlar sagladigindan, iiretimin
yOonetiminde bu unsurlarin olumlu etkileri olacaktir.

Seri imalat ve kiitle imalat sistemlerine gecilmesi standart-
lagtirmanin onemini arttirmistir. Her ne kadar standartlastirma,
baslangicta sermaye kayiplarina sebep olur ve sosyolojik ve kiil-
tirel bakimlardan bir takim sakincalar tasirsa da modern iire-
timde, her isletme bu yola gitmektedir. Bu yol ise, iiretimin yone-
timine biiyiik hizmetlerde bulunmaktadir.

B) Yalmlastirma: Bu deyim dar anlamda ya da genis an-
lamda kullanilabilir. Dar anlamda yalinlastirma, biitiinii olustu-
ran parcalarin azaltilmasi, bir ¢cok ayrintilarin ortadan kaldiril-

(8) Mehmet Olug, Pazarlama Prensipleri ve Tiirkiye’de Tatbikat:, istanbul,
1957, s. 228
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mas1 ya da kiimeli iiretime imké&n veren daha az incelmis bicim-
de parcalarin ya da mamuliin yapilmasidir.

Genis anlamda yalinlastirma, endiistri isletmelerinin mamul-
lerinin cesidini bilerek ve isteyerek simirlamalaridir. Herhangi
bir tesebbiis, bir ¢cok mamulleri ayn1 zamanda meydana getir-
mek yerine onlarin sayisin birkac¢ ceside indirmektedir.

Yalinlastirmaya yer veren, yani iretim programina daha az
sayida mamulili koyan bir isletme, bu mamulleri cok daha biiylik
miktarlarda yigin halinde imal etme imkanmni bulur. Bu yol ma-
mullerin kalitesini yiikseltir. Aym1 mamulii siirekli olarak yapan
igciler daha verimli caligabilirler. Uretimin yonetiminde, yalin-
lastirmaya giden isletmeler daha rahat ve daha bhasarili olurlar.

Standartlastirma ve yalinlastirmamn birlikte uygulanmasi
isletmeleri rasyonelligin doruguna kadar yiikseltebilir.

Yalinlagtirmada asiriya gidilmesi, isletmelerdeki teknik alet-
leri sirlayabilir. Isletmelerin yeni durumlara uyabilme yete-
nekleri azalir. Gerektigi zaman yeni yontemlerin kullanilmasi ve
yeni mamullerin {iretilebilmesi imkanlar1 kisitlanir. Bu sakinca-
larin gozden 1rak tutulmamasi gerekir.

5. Uretimdeki Otomasyon Derecesi: Yukarda anlattigimiz
rasyonellesme tedbirleri pek cok sayida mamuliin yapilmasimn
miimkiin olmadig1 isletmelerde sz konusu olmaktadir. Otomas-
yon ise en ileri, rasyonellik tedbiridir. Isletmeler bakimindan bir
devrim, bir donem olarak nitelendirilen otomasyon, iiretimin
yonetimini yalinlastirmakta, yonetim amagclarmma en uygun sekil-
de hizmet etmektedir.

19. Yiizyildan beri siirekli olarak gelisim gdsteren otomasyon,
onceleri makinelerin mekanik olarak yonetildigi ve bir birim
meydana getirmek ilizere bir araya toplandigi iiretim bicimi ola-
rak anlastlmistir. O zamanki diisliniise gore otomatiklesme, is
boliimiinii ilerletmek suretiyle elde edilebilecek bir durum sayil-
makta idi. Ikinci Diinya Savast sirasinda Amerika’da kullanilan
yontemlerde, ctomasyon isin ince bd&liiniislere tabi tutulmasi su-
retiyle degil, daima ¢ok tarafli calisan makineler sayesinde elde
edilebilecek bir rosyonellesme tedbiri olarak anlasilmistir.

Otomasyonun, genis ve dar olmak iizere iki anlami vardir:

Genis anlamda otomasyon : Mekaniklestirme, yani hammad-
delerin, yart mamullerin ve mamullerin mekanik olarak tasinil-
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mas1 seklinde diisiiniiliir. Ayrica, otomasyonda kapali bir dene-
tim diizeni vardir ve bu diizen elektronik olarak kurulmustur.
Boylece makineler otomatik olarak degisen durumlara intibak
edebilir, ayarlanabilirler. Elektronik makineler, ozellikle elektro-
nik beyinlerin her cesidi otomasyonun baslica yardimecilaridir.
Bu makineler sayesinde her c¢esit problem, insan belleginin ve ze-
kasinin ¢ok iistiinde bir hizla ¢oziimlenmektedir.

Dar anlamda otomasyon: Buna gdre makinelerin otomatik-
lesmesi On planda gelmektedir. Kapali denetim diizeninin tek
basina buna yetecegi diisiincesi savunulur. Makineler yeni du-
rumlara kendi kendilerine uyabilmeli, ayarlamalar otomatik ola-
rak yapilabilmelidir.

Oyleyse otomasyon, onceleri insan giicii ve makinelerle yapi-
lan islerin, yalhiz makinelerle yapilmas: anlamindadir.

Otomasyon, iretimin yonetiminde ve amaclarin gerceklesti-
rilmesinde Onemli bir sorun olarak karsimiza cikar. Otomasyona
gidilerek isletmeye otomatik makineler saglamak, iiretimin yo-
netimini ¢ok biiyiik Olciide etkiler. Bu yola gidilince, materyelde-
ki, liretim siire¢lerindeki, mamul dizaynindaki ve fabrika ic¢i dii-
zenindeki baskaliklar, bu yola gitmeyen Obiir isletmelerden cok
tarkll olacaktir. Uretimin yonetiminde otomasyonlasmanin si-
nirlarini belirlemek ve isletmede ne dereceye kadar otomasyon-
lasmaya gidilecegine karar vermek Snemli bir sorundur. Otoma-
tik makineler genellikle ¢cok yliksek giderlerle alinmaktadir. Ay-
rica bu makinelerin yonetilmesi ve kontrol edilmesinde 6zel bil-
giler ve ¢ok gelismis bir sorumluluk duygusu gerekmektedir.
Otomasyonda, isletmedeki is¢i sayisi azalmakta fakat, isletmede
kalan isciler yiiksek kaliteler arasindan sec¢ilmekte ve kendilerine
¢ok yiiksek iicretler tdenmektedir.

Otomasyondan onceki imaldtta Amerika’da is¢i basina orta-
lama olarak 5.000 - 10.000 arasinda yatirim esgyasi diismekteyken,
otomasyondan sonra bu miktar 10 kat artmigtir .

Ulke igi ve iilkeleraras1 rekabet nedeniyle otomatik iiretim
zorunlu olmaktadir. Cok miktarda {iiretim yapilinca, birim mali-
yetleri diismekte, kalite ylikselmekte ve is giivenligi artmaktadir.

(9 Suat Keskinoglu, Agk, s. 137.
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Otomasyona gidildikten sonra belirli bir iiretim yolu segil-
mis demektir. Bu yatirimin isletmeye yararli olabilmesi igin sa-
tislarin yliksek olmasi ilk sarttir. Eger yonetim satis kestirmele-
rini gergek-listli bir miktarda yapmissa, birim maliyetleri cok
yiiksek olur.

Makinelerin yeni sartlara intibak ettirilebilmesi de onemli
bir sorundur. Rakip igletmelerin mamulde tiiketiciyi ceken bir
degisiklik yapmasi1 diger isletmeleri gli¢ durumda birakir. Eger
isletmelerin malkineleri bu degisikliklere, uyamayacak bir katilik

icersindeyse, biiylik zararlarin ortaya cikmasini énlemek imkan-
s1z olur.

Grev ya da bozukluklar nedeniyle makinelerin durmasi oto-
masyonlasmis isletmeler bakimindan yine kayiplara yol agar.

Biitiin bu tehlikelere ragmen yoneticiler, rakip isletmelerin ye-
ni makineler sayesinde iiretim giderlerini azaltmalarina seyirci
kalamazlar. Boyle zamanlarda yonetiicler pazar, hammadde, ma-
mul dizayni ve iiretim durumlari ile mali hususlar1 da gtz 6niinde
tutarak isletmelerini yeniden gozden gecirmek zorundadirlar. Yo-
neticilik, ¢cok dikkatli kestirmelerde bulunarak, makinelerin kulla-
nilabilecegi yillar siiresince, otomasyona gidildigi takdirde ya da
otomasyona gidilmeden toplam {iiretim giderlerinin izleyecegi sey-
ri hesap etmelidirler. Yeni sistemin uzun ya da kisa siireli olmasi
halinde belirlenecek davranis Dbicimleri ile, karsilasilmas: ihti-

mali olan yeni durumlarda izlenecek politikalar da saptanmak-
tadar.

Buraya kadar anlatilanlardan da anlasilabilecegi gibi, iireti-
min yonetiminde isletmeler arasinda bir ¢ok farkliliklar meyda-
na gelmektedir. Isletmelerin iirettikleri malin ¢esidi, bu mal
liretmekte izledikleri iiretim sistemi, tek iiretim, seri iiretim ya
da yigin ilretim yontemlerinden isletmece secilen yol, {iretimde
standartlastirma, yalinlastirma ve otomatiklestirme yapilip ya-
pilmadigl iiretimin yonetimi iizerine biiylik etkilerde bulunur.

URETIMIN YONETIMININ KAPSADIGI ALANLAR

Uretimin yonetimi islevini incelerken, model olarak imalat-
ta bulunan ve ana amaci kir1 uzun dénemde en yiiksek diizeye
¢lkarmak olan bir isletmeyi alacagiz. Uretimin yonetimiyle ugra-
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san kisi yani yoOnetici, kendisini bu amaca gdre ayarlayacak ve
iiretim eylemlerini bu amacin gerceklesmesi i¢in kontrol ede-
cektir.

Uretim yoneticisi, en once istenen miktarlar kadar mal iiret-
mek ve bunlar: talebi karsilayacak bir zamanda pazara yetistir-
mek zorundadir. Imal edilen mallar, isletmenin {iretim dizgisine
(product line) bagli bulunmaktadir. Uretilen mallarin miktari,
talebin biiylik ya da kiiciik olmasina gore degisir. Eger bu talep
isletmeyi en uygun masraflarla calistiracak bir diizeydeyse, islet-
me amaca daha da yaklasmis olur.

Kural olarak iiretim boliimii, {iretim eylemlerinin daha ta-
lep olmadan oOnce planlanmasini zorunlu kilar. Bunhun bir ¢ok
nedenleri vardir. Ik neden; eger gerekli olan iiretim unsurlar:
talep yapildigi zaman isletmenin elinde bulunmuyorsa, mallarin
miisterilerin istedigi zamanda teslim edilmesi imkansiz olur. In-
san giicliniin, materyalin techizat ve binalarin talep zamanindan
cok daha ©nce saglanmis olmasi gerekir. Ikinci neden; eger iire-
tim unsurlari zamaninda saglanmigsa ve sadece miisterilerin ta-
leplerini karsilayacak kadar {iretim yapiliyorsa bu yine de islet-
meye fazla yarar saglamayabilir. Saglanan {iiretim unsurlar: ta-
lebi karsiladiktan sonra calismadan duruyorsa, yani iktisadi {ire-
tim hacmine erisilememisse bunun iiretimde olumsuz etikleri
olur. Isletmede calismayan, ya da tam kapasite ile kullanilmayan
kaynaklar bulundugundan, isletmenin maliyetleri yiikselecek ve
yiiksek birim maliyetleri nedeniyle talepte kesilmeler basgdste-
recektir. Iste bu nedenlerle iiretim eylemlerinin gerek iiretilecek
miktar bakimindan, gerekse kullanilacak iiretim unsurlar1 baki-
mindan iyi bir sekilde kestirilmesi ve plidnlanmas1 zorunlugu
vardir.

Isletmeler bu giicliikkten kurtulabilmek icin iiretimden o6nce
tiretimlerini plénlarlar. Bu islem, isletme mamullerine olan tale-
bin tahmin edilmesi ve bu tahmine gore gerekli {iretim unsurla-
rinin saglanmasl c¢abalarini kapsamaktadir. Bu iliretim faktorle-
rini talebe gore ayarlarken diisiiniilmesi gereken husus, talepte-
ki genis oynamalarin etkilerini bertaraf ederek, satin almada ve
imalde iktisadi olan miktarlar1 go6zetmektir. Isletmeye gereken,
insan giicili, materyel ve techizat, miktar ve kalite bakimindan
elverisli olarak hesaplanmalidir. Ayrica gelecekte isletmeye ge-
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reken bu unsurlari diisiince smirmmn disina atmamalidir. Ger-
cekten isletmeye gereken bu iretim unsurlarinin onceden yapl-
lan anlasmalarla saglanmas: imkéani vardir.

Oyleyse, iiretim yoneticisi ilk Once iiretimin planlanmasi icin
calismali ve iyi bir plan yapmalidir.

Gereken iiretim unsurlari isletmede bulunuyorsa ve bunlar-
la tam zamaninda iliretim yapilarak talebi karsilama imk&ni var-
sa, etken bir davranis giidebilmek igin, bu unsurlarin diizenli bir
sekilde kullanilmasi gerekir. Bunun icin once islerin program-
lanmasi, iiretim sirasinda gozlem ve nezarette bulunmak ve ge-
rektiginde miidahaleler ederek bazi diizeltmelere gitmek {iiretim
yoneticisinin diger bir gorevidir. Bu eylemlere de iiretimin
kontrolu ad:i verilir.

Biitiin bu gorevlere ek olarak, iliretim yOneticisi, imal edilen
malin kalitesine dikkat etmek zorundadir. Belirlenen kalitenin
stirdiiriilebilmesi icin imal arasinda, nezarette bulunmak, ayrica
kalite icin saptanan standartlari bir Ol¢li olarak kullanmak ikti-
sadi bir davranis olur. BOylece, bos gecen calisma zamanlarl en
diisiik diizeye indirilir. Bu islemleri yapabilmek kalite kontrolu
tekniklerinin iyi bir sekilde kullanmilmasina baglidir.

Demek ki 1iiretim yOneticisinin diger bir gbrevi de kalite
kontrolu yapmaktir.

Buraya kadar anlatilanlardan da cikarilabilecegi gibi, liretim
yOneticisi, liretilecek mal1 istenen miktarda, istenen zamanda ve
istenen kalitede yapmak sorumlulugunu iizerine almuistir. Biitlin
bu eylemlerin yapilmasinda gozetilmesi gereken en Ghemli husus,
her islemin en iktisadi bir bicimde yerine getirilmesi yolunda ca-
ba gosterilmesidir. Bunun yapilabilmesi iiretim yotneticisinin asa-
g1da belirtilen alanlarda dikkatlice g¢alismasiyla miimkiin olur:

a) Herhangi bir mamulii, ¢esitli miktarlarda ve degisik yon-
temlerle imal etmek imkéni vardir. Bu yollarin en iyisi su ya da
budur diye bir kural sOylenemez ve bazi yollar digerlerinden ¢ok
daha iktisadi olur. Bu nedenle en etken yolun secilebilmesi icin
degisik firetim yontemlerinin analiz edilmesi gerekir. Bu se¢im
liretim yoneticisinin gorevidir ve yontemlerin analizi adin alir.

b) Uretim yoneticisi, isletmenin herhangi bir boliimiinden
diger boliimlere yapilacak malzeme naklini, en diisiik masraf di-
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zeyiyle gergeklestirecek tedbirler almaldir. Bu giderler isletme
boliimleri ve calisma alanlarinin etkisiyle artar ya da ¢ogalir ve
nakledilecek malzeme cesidine gre degisiklikler gosterir. Bu ne-
denle, liretim yoneticisinin ikinci onemli gorevi, igletme diizenini
kurmak ve malzeme naklini ayarlamak islemleridir. Uretim gider-
lerini en dilisiik diizeye indirebilmek ic¢in en etken isletme diizeni
kurulmali ve en elverisli malzeme nakli sistemleri uygulanmalidir.

¢) Uretim yoneticisi iiretim eylemlerini programlar. Boyle-
ce iretim hacmi en iktisadi bir miktarda olur. Ayrica miisterile-
rin ani isteklerini kargilamak icin de program biraz genis tutu-
lur. Mal iiretebilmek ic¢in gerekli olan hammaddeieri iktisa-
di miktarlarda saglayabilmek icin saticilarla anlasmalar yapi-
lir ve {iretim ihtiyaclar: icin bir kisim hammaddeler stok edilir.
Yoneticinin  davranisi isletmenin hammadde, yardimci madde
ve mamul madde stoklari {izerine etki yapar. Bu envanter hacmi-
ni masraflar1 en diisiik diizeye ve gelirin en yiiksek diizeye ge-
tirecek sekilde diizenlemek gerekir. Demek ki, iiretim yOneticisi-
nin en onemli gorevlerinden birisi de envanter kontrolu yap-
maktir.

d) Uretim yoneticisi, iiretim eylemlerine bagh olarak emek
giderlerini en diisiik diizeye indirmeye calismalidir. Emek gider-
lerinin kontrol edilebilimesi i¢in, ortalama bir isgﬁrenin isletme-
ye sagladigl hasilanin bilinmesi gerekir. Bu ise, bazi Olgme yon-
temleri sayesinde belirlenebilir. Bu nedenle iiretim yoOneticisi isin
olciilmesine Ozel bir 6nem vermelidir. Is Olc¢limii tekniklerinin
uygulanmasi ile, {iretimin planlanmasi ve kontrolu, degisik calis-
ma yontemlerinin karsilastirilmasi, isletme diizeninin gelistiril-
mesi, malzeme nakli sisteminin diizenlenmesi miimkiin olur.

e) Karsimiza Onemli bir sorun olarak ¢ikan {iiretimin plan-
lanmasi, iiretimin kontrolu, yontemlerin analizi, isletme diizeni ve
malzeme nakli eylemlerinde, en iktisadi alternatifin secilmesi ya-
ni en az maliyetle en ¢ok gelir elde edilebilecek davranislarda bu-
lunabilme baz1 karsilastirmalarla miimkiin olur. Bu karsilastir-
malar ise yatirim - maliyet hesabi1 teknikleriyle yapilabilir. Bunu
yonetmek ise, liretim yoneticisine diisen bir gérev olmaktadir.

f) Isglicii prodiiktivitesinin yiikselmesi, birim maliyetleri-
ni disiiriir. Bu nedenle, iiretim yoneticisi isgorenlerin etkenligini
en yliksek diizeye ¢ikaracak bazi tedbirler alir. Bu, isgSrenlerin
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etkenligi arttikca kazanclarmmi da arttiran licret tesviki yontem-
leriyle miimkiin olur. Oyleyse, iiretim yoneticisinin diger bir go-
revi de {icret tesvik sistemlerini uygulayarak isgliciiniin prodiik-
tivitesini arttirmaktir.

f) Isglicii prodiiktivitesinin yiikselmesi, birim maliyetlerini
diisliriir. Bu nedenle, iiretim yoneticisi isgorenlerin etkenligini en
yiiksek diizeye cikaracak bazi tedbirler alir. Bu, isgOrenlerin et-
kenligi arttikca kazanclarini da arttiran licret tesvigi yontemleriy-
le miimkiin olur. Oyleyse, iiretim yoneticisin diger bir gorevi de
iicret tesvik sistemlerini uygulayarak isgiiciiniin prodiiktivitesini
arttirmaktir.

Yukarda anlatilanlari ozetleyecek olursak, iiretim yoOneticisi-
nin dolaysiz olarak gorevli bulundugu 10 ana alan bulunmalktadir.
Bunlar su sekilde siralayabiliriz 4o ;

1) Uretimin planlanmasi

2) Uretimin kontrolu

3) Kalite kontrolu

4) Yontemlerin analizi

5) 1Isletme diizeni

6) Malzeme nakli

7) Envanter kontrolu

8) Is olciimii

9) Ucret tesvikleri

10) Yatirnim - maliyet hesaplamalar:

Uretim yoneticisi, bu alanlar disinda baz &zel alanlarla da
iliskilidir. Bunlar kurulus yerinin secilmesi, fabrikanin insasi ve
marnuliin gelistirilmesidir. Ayrica {iretim yOneticisi, pazarlama-
nin islevsel (functional) alanlarinda, finanslamada ve personel
yonetiminde baz kararlar alacaktir. Boylece, iiretim yoOneticisi
pazarlama, finanslama ve personel y6netimi alanlarindan da so-
rumlu bulunmaktadir. Bununla beraber iiretim yOneticisinin bu
alanlara ait sorumluluklar1 yukardaki 10 alandaki sorumluluklar
kadar kuvvetli degildir.

URETIMIN YONETIMI VE KARAR VERME

Uretim yoneticisin sorumlu bulundugu yukardaki alanlarin
tiimiinde yonetici, bir takim kararlar almak zorundadir. Alinan

(1)  Raymond R. Mayer, Production Management, New York, 1962, s. 7.
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bu kararlarmn ozeliklerini anlamak icin, bu alanda ortaya ¢ikan
cesitli sorunlar iyice bilmek gerekir. Bu sorunlari en elverigli bir
sekilde c¢oziime baglayacak unsurlarin da gbzden uzak tutulma-
mas1 gerekir. Yani analizler yapilmadan nce, sorunlarmn iyi bir
sekilde tanimlanmasi ve tasvir edilmesi (betimlenmesi) iyi bir ¢o-
zimiin ilk sartidir.

Bu nedenle, en Once iiretim yoneticisinin ilgili bulundugu
alanlar iyice tasvir edilmeli ve taninmali, sorumluluklar ve ortaya
cikan sorunlar agiga kavusturulmalidir.

Bu igler yapildiktan sonra karar verme eylemlerinin uygulan-
masina gegilebilir. Karar verme siireci iki temele dayanir. Bun-
lardan birisi hiikkiim vermek, digeri de sayisal (quantitative) de-
gerlemelerds bulunmaktir. Bunlarin her ikisi de cok gereklidir,
clinkii iliretimin yonetiminin bir ayag1 sanata ve diger ayagi da
bilime dayalidir. Incelenen unsurlarin ozelligine ve karar verile-
cek alana gore, sayisal betimlemelerde (tasvirde) bulunmak ve
verilen hiikiimlere gore sayisal analizler yapmak gerekir. Karar
verme karar alaninin ozellifine gore yalnizca Oznel yargilari kap-
sayabilecegi gibi, yalnizca sayisal analizleri de kapsayabilir. Ya
da her ikisi birden, cesitli derecelerde olmak iizere karar verme
eyleminde yararli olabilir.

Demek ki, Uretimin yonetimi alaninda karsilagilan problem-
lerin c¢dziimiinde, iiretim yoneticisi sayisal analiz yontemleri kul-
lanabilecegi gibi, sayisal olmayan yontemler de kulanabilir. So6z-
gelisi, isletmede kullanilmasi diisiiniilen {iretim y&ntemlerinin
en verimli olanini segebilmek i¢in bir takim kararlar almak ge-
rekir. Bu alanda s0z konusu olan akici silire¢ kartlarmin diizen-
lenmesi, calisma yerleri eylem kartlarinin isletme biinyesine uy-
durulmasi ve zaman ve hareket etlidlerinin yapilmasi karar ver-
me teorisi ile ¢cok yakindan ilgilidir.

URETIM YONETICISININ ORGANIZASYONDAKI YER}

Her isletme, calisanlarin Ozelliklerine ve imal edilecek ma-
mul cesidine gore degisik bi¢imlerde kurulur. Biitiin isletmelere
uyacak bir organizasyon planindan sz edilemez. Asagidaki or-
ganizasyon semasi, tipik bir isletmeye gdre hazirlanmistir.

Tipik bir isletme organizasyonunda, ana boliimlerden birisi
olarak iiretim bolimii kabul edilir. Personel ve satin alma bo-
liimleri de bazen aym Gneme sahip olabilir.
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\ Genel Miidiir

| —
| | . | |

‘ Satis ‘
Bolumt |

Finanslama
Boliimi

Yukardaki organizasyon semasinda, iliretim isletmenin bes
ana boliimiinden birisidir. Her boliim dogrudan dogruya genel
miidiire karsi sorumludur. Uretim boliimiiniin eylemleri, finansla-
ma bdliimii ile yakindan iligkilidir. Ciinkii finanslama bdliimii,
verimliligin artmasi ve mamullerin daha ucuza mal edilebilmesi
i¢in bu boliimiin isteyecegi yeni makineleri satin almada gerekli
parayl saglar. Aymi zamanda finanslama boliimii hammadde ve
mamul stoklar: icin gerekli fonlar1 da saglar. Uretim boliimii ne
kadar verimli calisirsa, elde edilen gelir o kadar yiiksek bir dii-
zeye clkar.

Satin alma
Bolimi

Uretim
Boliimii

Personel
Boltimii

Sozunii ettigimiz isletmede {iretim boliimii, personel holii-
miine gerekli is¢i ve gozetimcileri arayip bulan ve bunlarin isle-
rini en iyi bigimde yapmalar: i¢in egiten bir boliim olmaktadir.

Uretim boliimii ile, satin alma bolimii arasindaki iliskiler
ayni sekilde onemlidir. Uretim boliimiiniin belirli kalitede ve be-
lirli zamanda materyel ve araclara ihtiyaci vardir. Bunlar1 emre
hazir kilacak boliim satin alma boliimiidiir.

Uretim boliimii ile satis boliimii arasindaki iliski ¢ok daha
Onem kazanmustir. Isletmenin kar edebilmesi icin en Snemli sart,
iretilen mallarin satis bollimiiniin satabilecegi mallar olmasidir.
Bu nedenle, satis boliimii ile iiretim bolimii siirekli olarak temas
halinde bulunmali ve halkin talep ettigi mallarin dzelliklerini
satis bolimii liretim bélimiine bildirmelidir.

Biitlin bu iliskiler her boliimiin basinda birbirleriyle aymi
diizeyde olan miidiirler araciligi ile yiirtitiilmektedir. Bu miidiir-
lerin hepsi Genel miidiire kars: sorumludur.

Bu basit organizasyonda {iretimin yonetimi elbirligi ile yii-
riitlilmekte ve asil basin genel miidiir oldugu anlasiimaktadir.
Uretimin yonetiminde adi gegen biitiin gorevlerin yapildig1 biiyiik
bir isletmede, {iretim boliimii su sekilde teskilatlandirilmstir :
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Yukardaki organizasyon semasinda, iretim miidiird, {ireti-
min yonetimi ile sorumludur. Kendisine baglt olan boliimler, yo-
netimde ayr1 ayri1 gorevleri yerine getirerek ahenkli bir faaliyetin
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Uretim yoneticisi, miihendislik boliimii, sanayi miihendisligi

boliimii, envanter kontrolu bolimii ve satislar: tahmin boliimii-
niin kurmaylig1 sayesinde basari kazanabilecektir.

URETIMIN YONETIMINDEN BASLICA ALANLAR

Daha once de belirttigimiz gibi {iretimin yonetimi normal ola-
rak 10 alandan meydana gelmistir. Bu alanlarin kisaca gozden
gegirilmesi ve ana hatlarinin belirtilmesi, liretimin yonetimi hak-
kindaki bilgilerimizi arttiracaktir.

11k once iiretimin planlanmasi kavram iizerinde durulacaktir.

I — URETIMIN PLANLANMASI :

Biitiin planlar gibi, iiretim plan1 da gelecege ait olaylarin kes-
tirilmesine yarar. Uretim plani, imalatin aksamadan diizen i¢in-
de yiiriimesini, gereksiz faaliyetlere yer verilmemesini, liretime
ait tiirlii isletme eylemlerinin birbirleriyle ahenklestirilmesini
saglar. Uretim yoneticisinin isletmede neler yapilacagmi, bu is-
lerin kimler tarafindan, nerede ve ne zaman yapilacagma iliskin
bir kestirmede bulunmasi gerekir. Yonetici hicbir plan yapmadan
rastgele bir davranis i¢inde bulunamaz. Her seyin kesinlikle on-
ceden bilinmesine imkan yoksa da, onceden kestirilmesi miimkiin
olan olaylar1 gorebilmek, bunlari yoOneticinin insiyatif alani
icersine almak gerekir.

Demek ki, iiretim plani, nelerin, nerelerde, kimler tarafindan,
ne zaman ve nasil yapilacagimi gosteren plandir. Uretimin tiimii-

niin kalite, miktar, yer, zaman ve calisacak personel bakimindan
planlanmas1 gerekir (L,

Uretimin plaénlanmasina olan ihtiyac 4 Onemli neden dolayi-
siyla gittikge artmaktadir:
1 — Uretim ve dagitim sistemlerinin karmasikliginin artmasi,

2 Isletme faaliyetleri arasinda dikkatli bir uyum (ahenk)
saglama ihtiyaci,

3 Degisiklikleri tnceden anlamak ve ona gbre ayarlama-

lar yapmak ihtiyaci,

a1y 8, Keskineglu, Agk, s. 140.
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4 — Kaynaklari en ekonomik sekilde kullanmay1 basarabil-
mek istegi.

Isletmelerin en yiiksek kari saglamak yolunda, en iyi fiyatla
satls yapma ve iiretim unsurlarim en uygun bicimde ve en uygun
maliyetlerle bir araya getirme carelerini arayarak giderlerde arti-
rim saglama tedbirlerini almalar1 {iretimin planlanmasi ile
mimkiindiir. Yani planin amaci, en yiiksek kari saglayacak satis
miktarin belirleyebilmektir.

Uretim eyleminde yapilacak islemlerden birincisi, amaca
ulasmak igin izlenecek yontemleri ana hatlariyla genel bir sekil-
de planlamaktir. Uretim isletmeleri i¢in bunun anlami, yalnizca
fabrika planlarinin yapilmasi ve fabrikanin insas1 ya da satin alin-
masi ile ilgili kararlar almak degildir. Her y1l ve her mevsim is-
letmenin belirli bir yoOnde calismasini saglayan ve belirlenmis
amaca nasil varilacagin gosteren taslak, plandir.

Uretim planlari, beklenen genel sonuglar acgisindan diistiniil-
meli ve eylemler sonucunda elde edilebilecek kéAr da hesaplanma-
Idir. Gelecek devre igindeki tiretim hacmi, siiphesiz iiretilen mala
karsi olan talep tarafindan sinirlanacaktir. Bu nedenle satilabile-
cek ma! miktar: ve ayrica bir kisim stok kadar iiretim yapilacak-
tir. Genel planlama, ayni zamanda, isletrmede insan, ara¢ ve ge-
reclerden en etken ve en iktisadi bir bicimde yararlanabilmel
icin, hangi cins mamullerin {iretilecegi sorununu da incelemelidir.
Bunun bir anlami da is hayatinda ya da iktisadi hayatta goriilen
mevsimlik dalgalanmalara karsi gerekli tedbirleri almaktir.

Uretimin yonetiminde planlar, gelecekteki satis miktarlarin
gbz Oniinde tutarak hazirlanmir. Bu miktarlara gore, gerekli olan
kaynaklar1 saglamak da ¢nemli bir sorundur. Ham madde sagla-
ma imkanlarinin noksan olmasi, isci, liretim ve gerekli techizat ve
sermaye darlig1 cekilmesi halinde, potansiyel iiretim hacminin
potansiyel satis hacmi altina diismesi muhtemeldir. Uretimin
baslangicinda planlama isini yliriiten yonetimin, hiitiin iiretim ih-
tiyaclarimi dikkatlice incelemesi ve iiretim programini ona gore
tasarlamasi sarttir. Iscilerin ve makinelerin bugiin calistiklar:
saat sayisi ile, ilerde galismalari gereken saat sayisinin hesaplan-
mas1, malzemenin teslim tarihleri ile, gerekli olan hizmetlerin
pelirlenmesi zorunlugu vardir. Ayrica, is¢ci ve makinelerin iiretim
kapasiteleri, saticilarin mal ve hizmetleri zamaninda saglayabilme
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giicleri de degerlendirilmelidir (1. Bdylece, dengeli bir planin
upsurlar1 olan, makine, materyel ve isgliclinlin tam bir verim
saglayacak bicimde kullanilmas: {iretim seyrinin aksamamasi
noktalar1 gerceklestirilmis olur.

Bugilin basarili bir yonetimin sirri, kiitle halinde iiretim ya-
pabilmektir. Rekabet savasinda yenik diismemek igin, diisiik ma-
liyetlerde bilylik miktarda iiretim yapmak sarttir. Bu da iyl bir
planlama ile miimkiindiir.

‘Daha oOnce igletmeler arasi fabrikalari incelerken soziini et-
tigimiz iiretim sistemleri, rasyonellesme tedbirleri ve otomasyona
gitme, etken bir {iretim planlamasinda diisiiniilmesi gereken
Onemli unsurlardir. Bu tedbirler sayesinde, isletmeler biiyiik bir
basari kazanir ve amaclarina ulagabilirler.

Uretim plam iki biiyiik kisma bolilnerek oncelenir (3 :

1. Uretim programinin planlanmasi
2. Uygulamalarin planlanmasl

1. Uretim programinin planlanmasi :

Planlamanin miktar ve kaliteye iliskin kisimlarim kapsar.
Bu plana gore, belirli siire igersinde hangi mamullerin ne miktar-
da liretilecegi oOnceden kestirilir. Programin yapilmasinda goz
oniinde bulundurulacak unsurlarin basinda satisin hacmi gelir.
Isletme kapasitesinin satis hacmine gore ayarlanmas: gerekir. Sa-
t1s tahminlerinin onemini ve satis tahmin tekniklerini asagida in-
celeyecegiz.

2. Uygulamalarin planlanmasi :

Planin gdrevi, onceden hazirlanmis iiretim programinin ras-
yonel bir sekilde uygulanmasidir. Bunu yapabilmek icin imalatta
calistirnllacak elemanlarin, makinelerin ve diger isletme araclari-
nin belirlenmesi, imal fiiline ait olmak {izere yliriitiilecek islerin
hazirlanmasi, her fiilin ne kadar siireceginin, ne zaman baslayip
ne zaman biteceginin saptanmasi ve isletmenin icindeki ulastir-
ma islerinin planlanmasi gerekir. Uygulama plam iki boliimden
meydana gelir :

(12) MPM, Uretim YOnetimi, Ankara, 1968, s. 7.
a3 Suwat Keskinoglu, Agk, s. 140 - 146.
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A) Uretim hazirliklariin planlanmasi: Isci planlari ile ma-
kinelerin, diger isletme araglari planlarini ve materyel planlarim
kapsar. Isci planlar1 islerde calisacak olan iscilerin kalite ve nite-
liklerini ortaya koyar. Degisiklikler karsisinda gereken iscilerin
kalite ve niteliklerini de kestirmeye calisan ek is¢i planlari yapi-
lebilir. Isci planlari, iiretimin yapildig1 cesitli atdlyeler, subeler
ya da kisimlarda ayda, haftada ve gilinde kag is saati ile ¢alisila-
bilecegini kapasiteler de g&iz oniinde bulundurularak belirler.

Makine planlari, iiretim i¢in gereken makineleri cins ve sayi
itibariyle saptar, makinelerin hangi kisimlarda bulundurulacagini
goOsterir.

Materyel planlari, belirli bir dénemin her tiirlii materyel ih-
tiyacini gostermek lizere diizenlenir. Her tiirlii malzemenin, cesit,
miktar, kalite bakimindan belirlenmesi gerekir. Siparis {izerine
calisan isletmelerde materyel planlari, yalmz o siparis icin gere-
ken materyeli kapsar.

B) Uretim akisimin planlanmasi: Bu plan, bes boliimde
incelenir.

a) Isciligin planlanmas1 : Belirli bir mamuliin meydana ge-
tirilmesi i¢in gereken iscilige iliskin calismalarin niteligini ve si-
rasini gostermeye yarar. Iscilerin calisacag: yerler, kullanacaklar:
araglar, alacaklar1 licretler bu planda gosterilir. Iscilik planimn
iyi bir sekilde yiiriitiilebilmesi icin, imalata verme emri, parca
listeleri, boliimler icin gereken teknik resimler is¢i emrine hazir
olmalidir. Boylece insan ve makine arasmda bir uyum saglamak
hu planin gérevi olmaktadir.

b) Islerin sirasinin planianmas : Isin bireysel parcalarin
imal ve montajindan son mamuliin yapilmasina ya da monte edil-
mesine kadar gecen biitiin slirecleri izledikleri sira bakimindan
belirlemeye yarar. Ardarda ve paralel yiiriitiilecek isler boylece
ayirt edilmis olur.

¢) Birimin {iretim siiresinin planlanmasi : Bir birimin mey-
dana getirilmesi i¢in, imal eyleminin baslamasmdan sonuna ka-

dar gececek siireyi kestiren planlardir. Bu plan gecikmeleri de
goz oniinde tutar.

d) Tim {iiretim siiresinin planlanmas: : Uretimin belirli bir
siire igersinde bitirilmesini planlar. Uretimi belirli bir siireye
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sigdirmak suretiyle, isletmedeki insanlarla makinelerin calismasi
ve materyelin akis1 arasinda bir uyum saglanir.

Imal edilecek malla ilgili ayrintii planlar tamamlandiktan
sonra, isletmede yapilacak islemler hakkinda karara varilir. Mar
bn hammadde siirecinden mamul hale gelinceye kadar izleyecegi
yol belirlenir ve fabrika diizeninde gerekli degisiklikler yapilarak,
kullanilacak makineler, aletler ve tezgahlar kararlastirilir. Yeni
mamuliiin yapimiyla ilgili olarak ortaya cikabilecek isci problem-
leri incelenir. Uretim icin ihtiya¢ duyulacak is¢i sayist ve isgilerin
caligacaklar yerler, isgilerin acemi ya da kalifiye olup olmayaca-
g1, calisma siireleri, yapilmasi gerekli hayreketler ve her is¢inin
yapacagl isin miktan ile ilgili standartlar belirlenir. Uretilen ma-
un belirli standartlara uyup uymadigim kontrol edebilmek icin
izlenecek yOntemler planlanir. Ayrica, iscileri kazalardan koru-
mal icin gereken emniyet tedbirleri, genis ¢apta alinir.

Yukardaki aciklamalarimizdan da anlasilabilecegi gibi, plan-
lama bdlimuniin iki islevi (function) vardir: Birinci olarak
planlamay1 yapar ve ikinci olarak da gerekli koordinasyonu sag-
lar. Koordinasyon isleri yalniz basina bu boliimde gerceklestirile-
mez. Isletmenin tiim boliimleri arasinda ve tiim eylemlerini kap-
sayan bir koordinasyona gitmek, difer boliimlerle isbirligi yapa-
rak gercgeklestirilir,

Planlamada g6z Oniinde bulundurulacak diger bir 6nemli
nokta da, mamuliin gelistirilmesidir. Uretimin planlanmasinda
temel sorunlardan birisi de yeni mamullerin tanitilmasidir. Boy-
le bir planlamada yapilacak ilk is, liretim programina alinacak
olan malin dizaymdir. Planlama goriis agisindan dizayn sorunu
u¢ degisik yonden incelenir.Bunlar islevsel (functional) dizayn,
pazar dizayni ve iiretim dizaymdir. Islevsel dizayn, mamuliin kul-
lanilma bicimini inceler. Pazar dizayni ise, mala karsi talep yarat-
mak icin dikkat edilmesi gereken noktalar:1 arastirir. Uretim
dizaynl ise, mamul dizayninin en az masrafla imal edilebilecek bir
bicimde dilizenlenmesine ¢alisir.

Mamul dizayninda izlenen yol su sekildedir : Once yeni ma-
muliin dizaynm gecici olarak islevsel ve pazar acilarmmdan karar-
lastiriir. Bundan sonra, iretim miihendisleri ya da iiretim uz-
manlar1 dizaym iiretim yoniinden incelerler. 11k once, liretim icin
cereken her seyin belirlenmesi gerekir. Daha sonra, liretimde iz-
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lenecek yol kararlastirilir. Hangi makinelerin, ne gibi materyelin
ve ne miktar ve kalitede iscilerin {iiretim sirasinda kullanilacagi
belirlenir. On masraf tahmini yapilarak, bir birim malin yaklasik
olarak kaca mal olacagl bulunur. Uretim slireclerinin ve birim
maliyetlerinin elverisli ve tatminkir olmasi halinde {iretime geci-
lir.

Mamuliin gelistirilmesinde iiretime baslayabilmek icin teknik
resimlerin c¢izilmis olmasi gerekir. Mamul ve pargalarin ve bun-
larin monte biciminin nasil olacagini gosteren teknik resimler
tzellikle 6nem kazarnur. En son olarak, kullamlacak materyelin
miktari, kalitesi ve taninacak toleranslari kesin olarak gosteren
mamul gerekleri belirlenir.

Satis Tahminleri

Once de belirttigimiz gibi iiretimin yonetiminde planlar iler-
deki satiglar1 goz oniinde bulundurmak suretiyle hazirlanir.

Uretim planlanmasi alaminda isletme iki onemli noktaya yo-
nelmistir. Birincisi, belirli bir mamuliin istenen miktarlarda iiret-
mektir. Ikincisi ise, bu mali en elverisli ve en uygun zamanda
iiretebilmektir. Eger isletme liretim i¢in gereken unsurlara sa-
hipse, istenesn miktardaki mal! en uygun zamanda iiretilebilir. Bi-
lindigi gibi, liretim unsurlar, techizat, makine, alet ve edevat, is-
giicli ve materyeldir. Bu unsurlar, {iretilecek mamuliin cinsine go-
re degisir ve ¢esitli agirhklarda kullanilir. Ayrica bu unsurlarin
kullamlmasi, iretilen malin hacmine bagli olarak da degismekte-
dir.

Isletmelerin bir cogu, siparis yapilinca iiretime ge¢mek ve
uretimlerini siparise gore ayarlamak yerine talep miktarinda on-
ceden kestirmeler yaparak liretime beklemeden baslamak isterler.
Tiiketicilerin yeni kurulan bir isletmeyi kurulma déneminde 5
y1! ya da techizatin saglanmasi i¢in 1 yil ya da gerekli makine, in-
san giicii ve materyelin isletme emrine hazir olabilmesi icin 1 ay
gibi bir slireyi beklemeye tahammiilleri yoktur. Bu nedenle ima-
latcilar, mallarina karsi olmasi ihtimali bulunan talebi kestirme-
leri ve buna gore kapasitelerini ayarlamalari, gerekli iiretim un-
surlarim1 saglamalari gerekir. Bu ise iiretimin planlanmasi konu-
sunda en basta gelen noktadir.

Demek ki, belirli bir mamul icin gelecekteki satiglarin tah-
mini, iiretim sirasinda olmast ihtimali bulunan degisikliklerin goz
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oniinde bulundurulmasi, liretim ve ayarlamalarin buna gore ya-
pilmas1 gerekir.

Isletmelerin kurulus déneminde su nedenle satis tahminleri
yapmak zorunlugu vardir 44 :

a) Satig yapilacak yurt ici ve yurt disi talep miktarim bul-
mak,

b) Bu talebin gelisme hizinmi ve bu talebi etkileyen degisken-
leri ortaya cikarmak,

¢) Meveut ve gelecekteki talebin kivamli kapasitede ya da
buna yakin bir kapasitede fabrika kurmaya imkéan verip
vermeyecegini arastirmak.

Uretimin planlanmasi eylemlerinin bir sonucu olarak, islet-
meler belirli bir zamanda belirli bir {iretim kapasitesine sahip
olurlar. Aymi zamanda siparisler yapildikca, iiretim programinda
diizenlemeler yapilir. Bir siparis emri gelince, iiretimin program-
lanmasinda hangi eylemlerin yapilacagi, bu eylemler yapilirken
alinacak rasyonellik tedbirleri, bu eylemlerin baslama ve bitisinde
en elverisli zamanin belirlenmesi gerekir. Eger iiretimin planlan-
masindaki bu eylemler dogru olarak tahmin edilmisse iiretimin
programlanmasinda pek fazla bir glicliikle karsilasilmaz. Eger
tahminde ciddi hatalar yapilmissa iiretimin programlanmasi ¢ok
karmagik sorunlar dogurur.

Uretim program diizenlendikten sonra, iiretim boliimiine
gerekli talimat verilir. Uretimdeki gelisime paralel olarak, belir-
lenen iiretim programi da asamali olarak uygulanir. Yeni durum-
lar karsisinda programda yeni ayarlamalara gidilir. Bu islem iire-
timin kontrolu adini alir.

Soylediklerimizi Gzetleyecek olursak, bir isletmenin belirli
bir zamanda ve belirli bir miktarda iliretimde bulunabilmesi icin
ayri ayrl olan, fakat birbirleriyle ¢cok yakin bir iliskisi bulunan 3
eylemde bulunmasi gerekir. Bu ii¢ eylem iiretimin planlanmasi,
liretimin programlanmasi ve iiretimin kontroludur. Programlama
ve kontrol eylemleri bir arada yiiriitiildiigiinden bu ikisi «iireti-
min kontrolu» bashigi altinda incelenir.

Uretimin planlanmasi, belirli bir zamanda isletmelerin mal-
larina olan talebin tahmini ile baglar. Iste bu tahmine satis tah-

(4 Liitfullah Tenker, Isletme Iktisadi, Cilt II, Ankara, 1969, s. 24.
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mini adi verilir. Bu tahmin {iretim yoneticisinin en biiyiik sorum-
lulugudur ve iiretimin planlanmasi ile iiretimin kontrolu alanlarin-
da cok yararli olur.

Satislar1 tahmin tekniklerini, standart ve Ozel mallar imal
eden isletmeler yoniinden inceleyecegiz. Standart mamulleri islet-
meler stok icin de imal edebilirler. Bunun miimkiin olabilmesi
mallara kars1 olan talebin siirekliliginden ve talebin kesin bir se-
kilde bilinememesi nedeniyledir. Soz gelisi otomobiller, camasir
makineleri, sogutucular bu cesit standart mamullerdendir.

Ayrica, isletmeler standart olmayan mamuller de imal edebi-
lirler. Bunlar miigteri istegine gore 0zel olarak yapilabilir. Bu
cesit liretimin en Onemli 6zelligi, stok icin iiretimde bulunma im-
kaninin olmamasi ve dogrudan dogruya miisteri siparisine gore
davranilmasidir.

Bu mallar stoka calisilmayan mallar oldugundan bunlar icin
devamli bir talep yoktur. Devamli talep olsa bile bu talebin kes-
tirilmesi pek miimkiin degildir. Bu cesit mallara 6rnek olarak,
iIsmarlama mobilyalar, 1smarlama elbiseler gosterilebilir.

Bu anlatilanlardan satis tahminlerinin yalnizca standart mal-
lar icin yapilabilecegi anlami c¢ikarilmamalidir. Standart olmayan
mallarin da isletmeler lizerine satislar ve kir bakimindan biiyiik
etkileri vardir. Bu nedenle isletmeler, bu c¢esit mallar icin yapil-
masl miimkiin olan talebi hesaplamak isterler. Bunu bulabilirler-
se, siparisleri zamaninda yerine getirecek sekilde, {iretim unsur-
larin1 saglayabilirler. Bu da satis tahminlerinin standart olmayan
mallar i¢in de gerekli oldugunu ortaya koyar. Satig tahminlerinin
standart olmayan mallar icin yapilmasi, oldukca biiyiikk bir risk
tasiyan hatalar dogurabilir. Standart ve standart olmayan mal-
larin taleplerini tahmin etmede degisik teknikler kullanmak zo-
runlugu vardar.

Satig tahminlerinin ne zaman yapilmasi gerektigi de 6nemli
bir sorundur. Bu bakimdan su noktalara dikkat etmelidir @5,

a) Her yil, gelecek yilin is programi hazirlanirken, isletme-
nin gelecek yila ait talep tahminini isletme icinden gozden gecir-
melidir. Satiglarin beklenen sekilde gelisip gelismedigi isletme icl
istatistiklerinden yararlanilarak anlasilabilir.

(15) Liitfullah Tenker, Isletme Iktisad:, Cilt IT, Ankara, 1969, s. 25.
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b) Isletmenin satislari, mevsimlik daralmanin Otesine diis-
miis ya da pazarda mevsimlik genislemeye ragmen, isletmenin
satislar acillmamigsa yeni bir pazar etiidii ve talep tahmini yapil-
malidir,

¢) Isletmenin satis durumu tamamen normal dahi gitse, ilk
pazar etiidiinden 3 yil sonra yeni hir etiid ve talep tahmini yapil-
malt ve bu tahmin 3 yilda bir tekrar edilmelidir.

1. Satis Tahminleri Icin Gerekli Bilgiler :

Satis tahminleri igin bir ¢ok niteliksel ve sayisal bilgilere ih-
tiyag vardir. Bu bilgileri soyle siralayabiliriz :

a) Uretilecek mamullerin belli baslh 6zellikleri : Tktisadi ve
teknik yonden malin boyutlar: kimyasal karisimi gibi bir ¢ok ozel-
likleri bilmek gerekir.

b) Uretilecek mamulierin kullanilma alanlari : Az ya da ¢ok
yerde kullanilan mallarin talepleri degisik olur. Bir malin yerine
gecebilme, vazgegilebilme gibi Ozellikler de tahmin icin gereken
onemli bilgilerdir.

c) Istatiksel diziler: S6z konusu malin, tiiketim miktarlari-
ni, fiyatlarini, milli geliri, rakip mallarin tiiketim miktar1 ve fi-
yatlarini, tamamlayicl ve yerine gegici (ikame edici) mallarin mik-
tar ve fiyatlarimmi belirli zaman donemlerine gore gosteren sayisal
diziler isletmeler igin ¢ok yararlidir. Isletmelerin yararlanabilece-
£i gesitli endeksler vardir. Bunlar fiyat endeksleri, endiistri ince-
lemeleri, yatirim rakamlari, milli gelir rakamlari, ziraata iliskin
sayisal bilgiler, kar diizeyleri, Devlet Biitgesi rakamlari, is¢i hare-
ketleri, iicret istatistikleri, hisse senedi fiyatlari, reeskont hadle-
ridir.

d) Dis pazarlardaki talep ve fiyata ait bilgiler : Yurt disina
hitap eden isletmelerin bu bilgileri saglamasi sarttir.

e) Hiiklimetin iktisat politikasi : Isletmecilerin {iiretecegi
mala karsi hitkiimet degisik tutumlarda bulunabilir. O alana hii-
Iklimet miidahalesi fazla olabilir.

Isletmeler bu bilgileri, kalkinma planlarindan, istatistik yil-
liklarindan, tiiccar kuruluslarindan ve onlarin cesitli yaymnlarin-

dan, milletleraras: istatistik yayinlarindan, 6zel ¢alismalardan el-
de edebilirler.
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Bu bilgilerin iyi bir sekilde tasnif edilmesi ve amaca uyacak
bir bicimde degerlendirilmesi gerekir. Ancak bu sayede elverigli
tahmin teknikleri uygulanabilir ve isletmenin tahminleri gergege
en yakin olabilir.

2. Standart Mamuller I;in Satis Tahminleri :

isletmeler, eger gesitli standart mamulleri imal ediyorlarsa,
her bir mamul ic¢in satislar: ayr1 ayr1 tahmin edebilirler. Bazi hal-
lerde bunu yapmanin imkan: yoktur. Bunun pek ¢ok nedeni varsa
da en dnemli neden olarak, her mamul i¢in ayr1 ayri olarak yapi-
lan tahminlerin ¢ok pahaliya mal olmasi sOylenebilir. Bu nedenle
ayn islem sonucunda elde edilen ve birbirinin tamamlayicisi olan
mamuller gruplandirilarak satis tahminleri toptan ve bir kerede
yappilir. Sozgelisi, bir petrol rafinerisinde degisik numaralarda
yag bulunur ve bunlar tek bir grup olarak diisiiniiliir. Degisik bii-
viiklitklerde traktor imal eden bir fabrika satis tahminleri yapar-
ken, degisik biiyiikliikteki her traktdr i¢in ayri ayri isleme giris-
mez. Traktorler icin bir tek satis tahmini yapilir.

Satis Tahmin Teknikleri: Satis tahminleri yalnizca pazar
etiidiinlin yapildigl yil ya da isletmeye geg¢is yilt igin degil, islet-
meye gecisten sonraki normal bir silireyi de kapsayacak sekilde
asagldaki tekniklerle yapilabilir:

A — Anket Teknigi: Isletmeler iiretecekleri mali kullanacak
diger isletmelere ya da tiiketicilere gelecekte o maldan ne kadar
talep edeceklerini anket kagitlari ile sorabilir. Anket, bu Kkisile-
rin kolayca yanitlayabilecekleri kilit sorular1 kapsamalidir. Tiike-
ticiyi sikmamak ve giicliife sokmamak i¢in anket uzmanlar: ara-
ciligl ile anketler hazirlanmalidir. Ankette Srnekleme y®nteminin
secilmesi en ucuz yoldur. Ankete gelen yanitlar toplanir, gerekli

diizeltmeler yapilir ve elde edilen bilgilere gére degerlendirmeler
yapilir,

Anket teknigi, kolay ve ucuz bir yol olmasina ragmen, giive-
nilirlik bakimindan yetersizdir.

B — Karsihkh Fikir Alma Teknigi : Bu teknige gire, 6nce is-
letmenin satis subesi yetkilileri araciligi ile gelecekteki satisin
tahminine gidilir. Bu tahminler tiiketicilerin tepkileri ve satisla-

rin seyri goz Oniinde tutularak yapilacaktir, Satislarin tecriibe ve
bilgileri sayesinde oldukga elverisli tahminler elde edilir. Satis
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yOneticisi, her bir satisgidan aldig1 bilgi ve tahminleri yeniden
gozden gecirir ve gerekli gordiigli ayarlamalar: yapar. Cesitli satis
memurlarinin pazar hakkindaki goriisleri degisik olur. Bu kisiler,
cogunlukla karamsar diisiiniirler ve diisiik tahminler yapmak egi-
limini gosterirler.

Degisik kaynaklardan gelen bu tahminler son tahmini yap-
mak sorumlulugunu tasiyan bir komite tarafindan ayarlanarak
elverisli bir bigime sokulur. Bu komitede, satis yoneticisi, iiretim
yOneticisi, mali yonetmen ve ikiisatcilar bulunur. Boylece, malin
satilacak miktar1 kestirildikten sonra satis1 arttiracak reklamci-
lik, fiyatlandirma, yeni {iretim yontemleri hakkinda kararlar ve-
rilir. Bunlarin da satis miktarini arttiracagi hesaplanarak, tah-
minler ona gore yapilir, Satis tahminleri ya miktar olarak yapilir,
ya da parasal olarak yapilir. Yani, mal 40 000 Dbirimdir, ya da
850.000 liraliktir seklinde tahmin yapilir. Iktisadi durum ve islet-
menin davranisina gore degisik bir yol secilir. Karsihikh fikir al-
ma yolu ucuz ve kolay olmakla beraber, fazla giivenilir bir tek-
nik degildir.

C — Iktisadi Gostergeler Teknigi : Satislar1 tahmin etmek icin
diger bir yol da iktisadi gOstergelerden yararlanmaktir. Bu goster-
geler belirli bir zaman icersindeki iktisadi sartlar1 gosterir. Bir ¢ok
isletmeler, baz1 mallarinin ya da tiim mallarinin satisinda bu sart-
larla dogrudan dogruya iliskilidirler. Bu gostergeler, gelecekteki
satislarl tahmin etme bakimindan isletmeye biiyiik yararlar sag-
lar,

Gostergelerin bazilar: sunlardir :

Kisisel Gelir
Otomobil Istihsali
Tarim Geliri
istihdam

Gayri Safi Milli Gelir
Tiiketici Fiyatlar:
Toptan Esya Fiyatlar:
Banka Kredileri
Endiistriyel Istihsal
Celik Istihsali

Yukardaki yontemin kullamilmasi ya da iki degisken arasin-
daki iliskiye dayanarak analizler yapmada bu gistergelerin onem
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ii rolleri vardir. Iki degisken arasinda iliski kurarak, korrelasyon
katsayisim bulabiliriz. Bu degiskenler stzgelisi, maliyet ve c¢ik-
tiy1 (output) gosteriyorsa amacimiza uygun bazi tahminler de ya-
pabiliriz. Ayrica en uygun hat yontemiyle iliskili olarak, en kiiclik
kareler yonteminin kullanilmas: bu gostergeler sayesinde olur.
Bu yontemde iki degisken veri olarak alimir ve gerekli hesaplama-
lara gore en uygun dogrunun cizimi yapilir. Bu egri de tahminle-
rimiz i¢in zor yararhdir.

Bu yontem icinde s0zii edilmesi gereken bir yol da en uygun
hat teknigidir. Bagimli ve bagimsiz degiskenler araciligi ile bunlar
arasmdaki islevsel ilgiye dayanarak kurulan modellerden elde
edilecek cebirsel sonuclarla satislari tahmin edebiliriz. Bu istatis-
tik ve ekonometri konularmmin kapsamina girmekle beraber cok
onemlidir. Uzmanlar aracilig1 ile modele, girecek bagimli ve ba-
gimsiz degiskenler belirlenir. Bu degiskenlerin belirlenmesi islet-
meden isletmeye degistigi gibi, isletmenin i¢inde bulundugu ikti-
sadi duruma gore de degisir.

Korrelasyon ve koefisyan gibi istatistiksel bulgularla yapila-
cak tahminler icin, uzman kisilerin kullanilmas1 pahaliya mal
olursa da Onceki yoldan daha giivenilir sonucglar elde edilebilir.

Iktisadi gostergelerin satislari tahmin amaciyla kullanilmas:
hir ¢ok sartlara baglidir ve bir ¢ok giigliikler dogurabilir. En uy-
gun gostergeyi bulabilmek, cnemli bir sorundur. Kullanilan g¢os-
terge tam anlamui ile dogru olabilecegi gibi bazi hallerde yanlis da
olabilir. Bu durumda, deney ve hata yolu kullanilmalidir. Deney
ve hata yonteminin kullamilmasi ise uzun zaman alan gii¢ bir is-
tir. Clinkii bir ¢ok gosterge kullanisl olabilir ve bu gostergeler ma-
mulden mamule ve sartlara gore degisebilir.

Bazi durumlarda ise, isletme hi¢ bir gostergeyi kullanish
bulmayabilir ya da gostergeleri ¢ok az kullanisli bulabilir. Bu za-
man isletmenin gostergeler yontemini kullanmasi imkansizlasir.
Isletmelerin pazarlar iizerinde etkili olmalar1 halinde yapilacak is,
once endiistriyel olan toplam talebi bulmak ve sonra da diger yon-
temlerle bu talep igcersinde isletme payma diiseni hesaplamaktir.

Isletmelerin aylik satislar1 tahmin etmek istemeleri halinde
gerekli gOstergelerin bulunmamasi, yeni bir mamuliin pazara ci-
karilmak istenmesi halinde elverigli verilerin olmamasi, gosterge-
lerin bir ka¢ yillik satis tahminleri yapmaya imkén verecek ka-
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pasiteye sahip olmamasi, gegmisteki satislar ve gOstergeler ara-
sindaki iliskinin gelecekte de aynen devam etmemesi iktisadi gos-
tergeler yOnteminin diger sakincalaridir. Bu sakincalardan korun-
mak isteyen isletmeler bu yontemle birlikte diger yontemleri d=
(stzgelisi karsilikli goriisme yontemi) kullanmaktadirlar.

D — Zaman Dizileri Yontemi : Bu yonteme gore, isletmenin
geemis donemlerde yaptigl satislar bir dizi halinde diizenlenerek
ilerki satiglar: tahmin igin kullanilir. Zaman dizileri ile en uygun
dogru istatistiksel yontemleri kullanarak cizilir. Boylece satisla-
rin seyri bir ¢izgi halinde goriilebilir. Ussel fonksiyonlar araciligi
ile, Onceki y1la gbre artis orani belirlenir ve en uygun dogru denk-
lemine bunun konarak islemin yapilmasi ile tahmin yilindaki sa-
tislardaki artis bulunur.

Satis miktarlari, temel olarak alinan yila gore bir cok oyna-
malar gosterir. Bu oynamalar ii¢ sekilde meydana gelir. Birinci
neden, mevsimlik degismelerdir. Satislar mevsimlere gore degise-
bilir. Ikinci neden ise dtnemsel (cyclical) degismelerdir ve islet-
melerin i¢inde bulunduklar: sartlarla ilgilidir. Bu degismelerin di-
sindakiler ise iigiincii neden olarak incelenir. Harpler, depremler,
yanginlar, alisilmamis hava sartlar1 isletmenin belirli bir done-
mindeki satislarini etkiler,

Biitin bu degismeler gtz Oniinde tutularak gecmisteki satis
miktarlarinda bazi ayarlamalarin yapilmasi, gelecekteki satis tah-
minlerinin sihhati bakimindan sarttir. Iste bu diizeltmeleri yapa-
rak tahminlerde bulunmak igin baz1 yontemler gelistirilmistir. Bu
yontemlerden en Onemlisi rasyo-trend yontemidir. Mevsimlik oy-
namalar, donemsel oynamalar ve diger oynamalar gtz oniinde tu-

tularak hesaplamalar yapilir ve satis tahminleri buna gore diizen-
lenir.

Zaman dizileri yoluyla satislar1 tahmin yontemi, isletmelerin
en ¢ok uyguladiklar: bir yoldur. Siiphesiz bu ytntemin yararlart
yvaninda, bir ¢ok sakincalari da vardir.

Diger yontemlerin bir cok sakincalari bulunmaktaydi. Soz-
gelisi, anket ve karsilikli goriisme yonteminin 6znellige fazla yer
vermesi, iktisadi gOstergeler ve en uygun hat yonteminin igletme
dis1 unsurlara fazla bagli olmasi bu sakincalarin baslicalaridir,
Zaman dizileri yonteminin nesnelligi en basta gelen iistiinliigiidiir.

Fakat, yeni bir mamul i¢in bu yontemin kullanilmasi, gecmis-
teki satis verilerinin bulunmamasi dolayisiyle imkansizdir. Satis-
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larin zaman dizilerinden cikarildig1 gibi degisecegini kesinlikle
soylemek de imkansizdir. Cinkil satislarin degismesi, genel niifu-
sa, tiiketicinin mali kabul etmesine, rekabete, halkin aliskanlik ve
zevkine de baglidir. Bu noktalar gtz Oniinde tutulunca zaman di-
zileri yonteminin diger yontemlere gore hic bir {istiinligii kalmaz.

Rasyo-trend yontemindeki ayarlamalarin dikkatli yapilmasi
gerekir. Eger bunu yapmanin imkani bulunamazsa hatalara diig-
mek kacinilmaz olur.

Hic bir yontem ilerdeki satis durumunu tam anlamiyla orta-
va koyamaz. Clinkii isletmeler, satis fiyatlarini degistirerek, satisi
arttiric: eylemlere giriserek, mamul kalitesini diizenleyerek, pa-
zarlama yontemlerini kullanarak satisi arttirmak isterler. Bu yon-
temler, satislar1 tam olarak tahmin edemezler. Ancak, satislarin
tahmini icin baslangi¢c noktasini belirleyen bazi ipuglar: verebilir-
ler. Bu nedenle yontemlerin ayri ayr1 degil de, gerektigi yerlerde
birlestirilerek kullanilmas: isletmeler bakimindan dahse -fazla ya-
rar saglar.

3. Standart Olmayan Mamuller Ic¢in Satis Tahminleri ve
Uzun dénemli tahminler:

Uzun donemli tahminlerin yapilip yapilamayacagi noktasi da
onemlidir. Yukardaki yontemleri en fazla 1 ya da 2 yillik tahmin-
lerde bulunmak icin kullanmaktayiz. Bu siireler kurulusta ve
Ozel techizat yatirimlarinda yetersiz kalir. Siliphesiz ki, bu amag-
larla yapilacak tahminin siiresini kesinlikle belirleyecek tatmin
edici bir fikir sOylenemez. Bu nedenle isletmeler normal tahmin-
lerle yetinmek zorunda kalirlar. Ciinkii, niifus incelemeleri, pazar
arastirmalari, umulan iktisadi sartlar, satin alma giicii, istihdama
etki yapmakta ve bu etkiler de ancak tecriibe sayesinde bilinebil-
mektedir. Karsilikli goriisme yonteminde goriisler 1 yi1l yerine 5
yillik bir tahmini miimkiin kilabilir. Ya da iyi bir iktisadi endekse
dayanarak, korrelasyon analiziyle 5 yillik tahminler yapilabilir.
Biitlin bu tahminlerde belirsizlik ¢ok fazladir ve kisa dénemli tah-
minlerin iistlin yani da belirsizligin azligidair.

Standart olmayan mamullerin satis tahminlerini yapmak be-
lirsizligin sakincalarim tasir. Bu gesit mamuller igin isletme 6nce
gecmiste Dbelirli bir donemdeki satislar1 hesaplar. Bu satisldra
gbre zaman dizileri yontemi, 6zel sartlara gére ayarlanarak uy-
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gulanabilir. Boylece bu mal i¢in gereken iiretim unsurlar: hesapla-
mir. Standart olmayan marmullerin satis tahminleri, kendi sartla-
r1 icersinde degerlendirilmelidir,

II — URETIMIN KONTROLU

Uretimin kontrolu, isletmelerin sinir sistemidir. Isleri, islet-
menin biitlin kisimlarina siirekli olarak gotnderen bir emir akimi-
dir. Uretimin istenilen bicimde ve istenilen zamanda yapilmasi
iiretimin kontrolu sayesinde miimkiin olur. Uretimin kontrolu,
bir isletmenin etken bir sekilde ¢alismasim saglar. Uretimin plan-
lanmasi hakkinda yOneticiye bilgi verilmesi, boylece isletme gi-
derlerinin azalarak kar diizeyinin ylikselmesi iyi bir kontrolla
olur. «Uretim kontrolu, bir sanayi isletmesinde iiretimde kullani-
lan c¢esitli maddelerin cinsini, miktarini, yerini, hareketini ve za-
manlanmasiyla ilgili faaliyetleri kolaylastiran ve koordine eden
bir ybnetim aracidair 16y

Uretimin kontrolu, iiretim unsurlarini optimum etkenlikte
organize etmek ve en iyi sekilde birlestirmek {izere yapilan eylem-
lerdir. Iyi bir iiretim kontrol programi, insan giicii ve makinelerin
bos zamanlarini en diisiik diizeye indirir, istenen sonucu kivamli
bir bi¢cimde saglar, envanteri en etken bir diizeyde tutar, malzeme
nakli masraflar: ile isletme masraflarini azaltir ve istenen kalite
ve miktardaki mali en diisiik birim maliyetleriyle {iretir.

Isletmenin sinir sistemi olan iiretimin kontrolu, insanin sinir
sistemine benzer. Caddede yliriiyen bir insan bu yiiriiylis hareke-
tini otomatik olarak yapar ve bunda yek az diislince pay1 vardir.
Yiizmeyi, basketbol oynamay1 6grenmek ve uygulamak baska sey-
dir. Oyun sirasinda dikkat edilecek nokta, ellerin, ayaklarin ve vii-
cudun nasil kullamlacagidir. Harekete her an dikkat etmek ve
bunlarmm kontrolunu yapmak gerekir.

Isletmeler de aymi sorunla karsi karsiyadirlar. Standart ma-
mullerin imalinde otomatiklesme fazladir ve biiyiik c¢abalar ge-
rekmez. Her zaman ayni hareketler tekrar edilir. Fakat cesitli
mallar imal eden bir isletme, eylemleri planlayacak, her an denet:
leyecek karmagik bir kontrol sistemine sahiptir,

(18 L. Tenker, Isletme iktisad:, C. I, Ankara 1969, s. 272
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Iyi bir iiretim kontrol sistemi su noktalar1 gergeklestirmek
icin cabalar :

a)

b)
c)

d)

Insan ve makinelerin bos zamanlarini en diisitk diizeye
indirmek,

Stoklarin dénme c¢abuklugunu en yiiksege ¢ikarmak,
Miisterilere yapilan taahhiitleri tam zamaninda yerine ge-
tirmek,

Mamul kalitesini en iyi bir sekle sokmak.

Uretimin kontrolunda islevler isletmeden isletmeye degisik
ozellikler gosterir. Bu farki doguran nedenler sunlardir :

a)
D)
c)
d)
e)
ip)

Istenen kontrolun derecesi,
Kontrolun organizasyon bigimi,
Isletmenin hacmi,

Pazarin yapisi,

Uretim siireci,

Mamuliin karmasikligi.

Isletmeler kendi 6zelliklerine gore, iiretim kontrolu icin bir
politika belirler. Bu politikanin amaci sudur 7 :

— Uretim planmina ve miisterilerin emirlerine uygun olarak

iiretilen mamullerin kalitesini kontrol etmek,

— Malzemelere ait standart niteliklere belirli makinelere;

belirli kalifiye iscilere ve kaliteyle ilgili politikaya uygun
olarak isleri diizenlemek ve iiretimde bulunmak,

— Yiiksek sevk ve idare tarafindan kabul edilen ve uygula-

nan smirlara gore stok bulundurulmasimi kontrol etmek,

— Ozel teslim tarihleri olan miisteri siparislerini karsilamak,
— Malzeme ve dolaysiz iscilik i¢in masraf standartlarimn ve

1.

imalat masraflar: biit¢elerinin gerceklesmesini saglamak.

Uretim Kontrolunun Organizasyonu

Herhangi bir organizasyon kurulurken, dikkat edilmesi gere-
ken birinci nokta, ayni Ozelliklere sahip olan isleri, birlegtirmelk
ve bir boOliimde toplamaktir. Bu isgbrenlerin uzmanlasmasim

saglar.

Ayrica, birbirini izleyen eylemler, birbirinin aym olmass

a7n  Isletmelerde Istihsalin Planlanmasi ve Kontrolu, Georg M. Arisman ve
Honton Sheldon’dan ceviren Metod Biirosu, Ankara 1961, s. 74
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bile birlestirilmis olarak diizenlenmesi gerekir. Bu da koordinas-
yonun etkenligini saglar. Uretimin kontrolunda, son sdylenen
Ozellige Onem verilir ve birbirinin ayni olmayan isler sg8er ardar-
da geliyorlarsa, birlikte koordine edilirler. Sozgelisi, gerekli ma-
teryel miktarimin belirlenmesi, materyelin alinmasi, bosaltilmasi,
depolara yerlestirilmesi ayri1 ayri eylemlerdir. Fakat iyi bir orga-
nizasyonda bunlar koordine edilmelidir.

Uretim kontrolu boliimleri, diger boliimler gibi belirli zaman-
larda degisik Ozellikler gosterir. Isletmenin biiyiimesi, sartlarin
degismesi halinde, en ideal bir bigimde kurulmus bir organizas-
yon bile, degisiklige ugratilir.

Islerin genislemesi halinde organizasyon nasil degisiyorsa,
islerin azalmasi, eylemlerin kiiciik Olclilere inmesi halinde de or-
ganizasyon degisik bir goriinlime biirlinecektir. Demek ki, zama-
na ve sartlara gore organizasyonda gerekli degisiklikleri yapmak,
isletmenin basarisi icin sarttir.

2. Uretim Kontrolu Béliimiiniin Gorevieri (18

a) Programlara gore gelecekte umulan satis tahminlerinin
yapillmasina yardim etmek,

b) Yeni islerin maliyetlerini hesaplamaya yardimci olmak,

c) Satis bollimiinden mamul siparisleri i¢in bilgi almak,

d) Programlanan satis i¢in gerekli insan gliclinli saglamak,

e) Programlanan satis i¢in gerekli makineleri saglamak,

f) Mamul madde ihtiyacini belirlemek,

g) Materyel ihtiyacini belirlemek,

h) Hammaddeleri depolarda korumak,

1) Gereken eylemleri saptamak,

i) Ek makine ihtiyaclarini belirlemek,

i) Eylemlerin sirasini belirlemek,

k) Uretim emirlerini diizenlemek,

1) Uretim programinm yapmak,

m) Uretimi kolaylastiracak eylemlere yer vermek,

n) Her insan ve her makine i¢in uygun isleri belirlemek,

o) Emir vermek ve talimatlar ¢ikarmak,

0) Direk materyeli fabrikaya tasitmak,

P) Yapilmis islere ait raporlar almak ve bunlar1 degerlemek,

8)  Franklin . Meere, Production Control, N.Y. 1959, s. 9
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r) Dizayn degisiklikleri karsisinda etkili tedbirleri almak,

s) Miktar ve program degisiklikleri karsisinda etkili tedbir-
ler almak,

s) Ilk planlar aksayinca yeni planlar yapmak,

t) Plan hatalarini 6nlemek,

u) Bitirilmis mamul kisimlarini kontrol etmek,

i) Bitirilmis mamulleri kontrol etmek,

v) Satis boliimiiniin istedigi tarihlerde mali yetistirmek,

y) Isletmenin deposundaki stoklari kontrol etmek.

Yukardaki islemlerin ¢ogu, degisik isletmelerce degisik bicim-
lerde yerine getirilir.

3. Uretim Kontrolu Tipleri ve Genyontemleri

Isletmenin imalat bigcimine gore, onceki boliimde sayilan is-
levlerin cogu yerine getirilir. Islerin ne kadar siklikla yapilacagl,
ne zaman, nerede ve Kimler tarafindan yapilacag: sorunlar: islet-
melerde bilylik degisiklikler gosterir. Iste bu nedenle iiretimin
ltontrolunda degisik kontrol bic¢imleri uygulanmaktadir. Temel
kontrol tiplerini iice ayirarak inceleyebiliriz :

A — Siparis Kontrolu : Bu kontrol bicimi kesintili iiretim
yapan isletmelerde uygulanir. Kesintili liretimde degisik miktar-
larda degisik mamuler imal edilir. Bu cesit imalatta mamuller
miisteri siparislerine gore yapilir. Siparis emirleri degisik miktar-
larda, degisik materyeller kullanarak, degisik eylemler sonucunda
yerine getirilir. Kontrolda eski planlarin kullanilmas: miimkiin
degildir. Eski mamuliin nasil yapildigi, eylemlerin ne kadar siir-
diigii v.b. hususlar bu giiniin mamuliine uymaz. Bu nedenle, her
siparis i¢in ayr1 bir kontrol yontemi uygulanir. Maliyet muhasc-
besi boliimiinde, materyel giderleri, iscilik giderleri, makine gi-
derleri siparislere gbre ayri ayri hesaplamr. Her siparis i¢in, ay-
r1 ayri1 emir ve talimatlar verilir., Kontrol, muhasebe verilerine
bagli olarak, emir ve talimatlarla yiirtitiliir.

B — Akrcl Kontrol : Kesintisiz ya da siirekli iiretimde genis
miktarlarda birbirinin ayni ya da birbirine benzer olan mamuller
meydana getirilir. Amac, sabit bir hasila oranini koruyabilmektir.
Mamul cesidinde herhangi bir degisiklik yapilmaz. Kesintili iire-
timdeki giicliikler, akici iiretimde bulunmadigindan, kontrol da-
ha kolay olur. Hareketler her zaman tekrar edildigi icin iyi bir
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kontrolda iiretim hattinin planlanmasinda ¢ok dikkatli olmak ge-
rekir.

Materyeller, eylemler, yontemler, makineler, eylem siireleri,
is talimatlari, materyelin akisi iyi bir sekilde analiz edilmelidir.
Bu analizler yapilip iyi bir diizen kurulduktan sonra, artik cok
uzun bir siire degisiklige ihtiyaci goriilmez. Hangi eylemlerin ge-
rektigi, bunlarin ne zaman ve nasil yapilacag: ilk diizen saglam
kuruldugu takdirde, tekrar diisiiniilmez.

Siirekli bir akim icersinde yapilan liretimde, kontrol amaciyla
akimin kesilmesi ve yeni bir takim talimatlar verijlmesi etken bir
davranis olmaz. Uretim kontrolu boliimii, iiretim bo6liimiine iire-
tim miktarinin ne olacagin belirten talimatlar verir. Sonra da
iiretilen gercek miktari gsteren raporlar alir. Planlanan ve ger-
cekte iiretilen mamul miktarlarin1 karsilastirmak, iiretim kont-
rolu bollimiiniin gorevidir. Bu karsilastirma aksakliklar: ortaya
cikarma bakimindan ¢ok Onemlidir.

C -~ Karma Kontrol : Bu cesit kontrol, kesintili ve siirekli
iiretim arasinda iiretim eylemlerinde bulunan isletmeler icin uy-
gulanir. Bu cesit isletmelerde siirecler aynen siirekli iiretimde ol-
dugu gibidir, fakat kontrol bakimindan kesikli iiretimin kontrol
yontemlerine benzer yollar s6z konusu olur. Isletmelerdeki iireti-
mi kontrol bakimindan akici ve siparis kontrolundan bazi kiiciik
sapmalar yapilir, Yani bu cesit kontrol, akici kontrol ve siparis
kontrolundan farklidir. Bilindigi gibi siparis kontrolu, 0zel sipa-
risi yapilan mallar icin uygulamrdi. Akici kontrol ise, belirli bir
zamanda yvapillmasi gereken mamul miktariyla ilgili idi. Karma
kontrolda se belirli siparisler ya da mamuller i¢in zamanin boliis-
tiriilmesi ilkesi gegerli olmaktadir.

S0zgelisi, kitap basim sanayiinde karma kontrol uygulanir.
Cesitli kitaplar basan bir basimevinde kitaplar birbirine benzer.
Fakat bir yemek kitabi ile, Sekspir’in bir piyesinin sayfalar1 ayni
olmaz. Her ikj kitap i¢in uygulanan siire¢ degisik degildir. Ne var
ki, ayni eylemleri gerektiren ayri kitaplarda birinin sayfalarini
digeriyle degistiremeyiz.

Belirli bir miktar liretimden, digerine gecilmesi halinde ma-
kinelerin durdurulmasi ve degisik makinelerin kullanilmast ge-
rekir. Siirekli iiretimde ise, belirli makinelerle iiretim kesintisiz
olarak yapilir.
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Karma kontrolda, akici kontrol gibi iiretim orani, ana nokta-
dir. Islemler belirli bir iiretim miktarim gerceklestirebilmek icin
sirdiiriiliir. Bitiin mamullerin ayni siireclerden gegmesi, siparis
kontrolundan, karma kontrolu ayiran en onemli Gzelliktir.

4. Uretimin Kontrolunda Baslhica Basamaklar

Uretim kontrolu su noktalar: goz oniinde bulundurur :

A — Isin yapildig: yerleri belirlemek,

B — Isin yapildign zamani belirlemek,

C — Bu noktalar: bilerek isin yapilmas: emrini vermek,

D — Ortaya c¢ikan giic¢liikler ve ilerde liretimi yavaslatabile-
cek dar bogazlari ortadan kaldirmak igin isleri denet-
lemek.

Bu gorevlerden birincisi, siralama ve zamanlama (routing),
ikincisi programlama. (scheduling), {i¢linciisii is emrinin verilmesi
(dispatching), dordinciisii  ise, islerin yapilmasini denetleme
(expediting) adinm alir.

Simdi bu islemleri sirasiyle inceleylim :

A — Smralama ve Zamanlama (routing) : Uretimin kontrolun-
da ilk basamak, yapilacak islerin sirasinin belirlenmesidir. Yani
neyin imal edilecegi, bu imal i¢in elimizde bulunan ve gerekli olan
makine, isgoren, materyel gibi imkanlarin neler oldugu ve hangi
islerin hangi siraya gore yapilacagl bu asamada XKkararlastirilir.
Bu, demiryolu isletmesinin calismasina benzetilebilir. Ankara ile
Istanbul arasindaki demiryolunu ele alalim. Iki merkez ile ara
istagsyonlarda trene bineceklerin ve trenden ineceklerin sayisi ile
hareket saatlerinin incelenmesi birinci asamayr olusturur. Ayn
zamanda lokomotiflerin, yolcu vagonlarmmin sayisi ile, her sefer
icin gerekli olan personelin sayisini da belirtmek gerekir. Daha
sonra, hergiin isleyecek trenlerin sayisi, ara istasyonlarinda duru-
lup durulmayacag1 ve durulacaksa durma siiresinin ne kadar ola-
cagl da saptanir.

Siralama ve zamanlama islemi, miihendislik bodliimiiniin gi-
revidir. Boylece, islerin nerede ve kimler tarafindan yapilacagl ve
eylemler igin gerekli olan siranin nasil diizenlenecegi sorunlarina
¢bziim yolu bulunmus olur. Siralama ve zamanlama sonucunda
isletme su noktalarda avantajli durumlara geger :
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a) Uretim icin uygulanmasi gereken bir ¢ok yontemler in-
celenir ve en uygun yontem secilir.

b) Bu yontemlerin incelenmesi sonucu segilen yontem igin
gerekli olan techizatin belirlenmesi imkan: dogar.

¢) Makine ve techizatin kapasiteleri incelenerek iiretim ig¢in
gerekli ihtiyac ortaya ¢ikar.

d) 1Islemlerin siras: belirlenir.

e) Hangi islemlerin hangi hizla yapilacagi hakkinda karar-
lar verilir.

f) Her eylemin gerektirdigi zaman belirlenir. Makinelerin
isletmeye yerlestirilmesi ve makinelerin calismasi i¢in gececek
zaman siireleri ile isletme diizeninin kurulmas: ve talimatlarin ve-
rilmesi i¢in gececek zaman slireleri bulunur.

g) Eylem sirasina gore kullanilmasi gereken degismez kart-
lar ve semalar hazirlamir. Bu kartlar a ve e siklarinda belirle-
nen durumlara gre diizenlenir.

h) Bu kart ve semalar kullanis yerlerine ve alacaklari zama-
na gobre gruplandirilarak islemlerin kolayca ylirlimesi saglanir.

1) Etken bir siralama ve zamanlama yapabilmek igin is emir-
leri bu amaca uygun olarak hazirlanir.

i) Isletmenin merkezlesme ya da merkezlesmeme durumu-
na gore, uygulanacak olan programlar sistemlerine genyontemler
ayarlanir.

Isletmede bulunan miihendisler bastan sayilan 6 noktayr dii-
zenlemekle ylkiimliidiirler. Son 4 nokta ise tamamiyle iiretim
kontrolu boliimiiniin sorumlulugu alting girer.

Bir mal liretimine karar verilince, liretim i¢cin ne gibi islerin
hangi sira ile yapilacag: belirlendikten sonra, iiretime alinan mal-
lar icin yol fisleri (ronte sheet) diizenlemek gerekir. Bu fislerin
lizerinde, yukarda sayilan bilgiler bulunur.

B — Programlama (scheduling): Uretimin kontrolunda ikinci
asama, mallarin iretimine ne zaman baslanacagi, gesitli parcala-
rin ne zaman tamamlanacagl ve bu islemlerin tiimiiniin ne zaman
bitirileceginin ayrintilariyla belirlenmesidir. Istanbul ve Ankara
arasinda isleyen tren oOrnegimizde, isleyecek katarlarin sayisi ve
gerekli olan duraklarda ilgili zaman tablolari hazirlanarak her
katar i¢in ayrilacak zaman siireleri programlanir.
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Programlamada Once ana program hazirlanir ve sonra da
yardimc1 programlar diizenlenir. Program hem makineler, hem
de siparisler igin yapilir. Isletmeye her zaman ¢esitli siparisler
yapilir. Bunlarin hangilerinin ne zaman yapilacagini karara bag-
lamak gerekir. Eylemlerin gerektirdigi siparislerin ne zaman
hazir olacag ve makinelerin bu siparisler icin ne zaman bosala-
cag da bilinmelidir.

Uretimin programlanmasinda dikkat edilmesi gereken unsur-
lari, i¢ ve dis olarak iki bdllimde inceleyebiliriz :

a) Ins Unsurlar

aa) Tiiketici talebi : Bu satis tahminleri yapilarak bulunur.
Programlama umulan satis miktarina gore yapilir. Talep miktar-
larinda degismeler goriildiigii taktirde, programlar zaman zaman
bu degisikliklere uydurulur.

bb) Miisteriye teslim tarihi : Isletme stoka calismissa sipa-
risleri karsilama bakimindan pek gii¢liife ugramaz. Bu nedenle
isletmeler, degismez bir stok diizeyi bulundurmak yolunu seger-
ler. Yeni siparisler, planlanan liretim ve eskiden verilmis siparis-
ler goz Oniinde bulundurularak kabul edilir ve teslim tarihleri bu-
na gore ayarlanir.

cc) Toptancit ve perakendecilerin stok diizeyi : Stok icin
liretim yapildigi durumlarda, liretim programini toptanci ve pe-
rakendecinin stok diizeyine bakmadan yapmak yanlis bir davranis
olur. Toptanci ve perakendecilerin bliyiik hacimlerde stok bulun-
durmas1 halinde, isletme mamullerinin talebinde diisiis goriiliir.
Bunlar azalan stoklari yerine koymak igin talepte bulunurlar. 1
ya da 2 aylik stok bulunduran toptanci ve perakendecileri ima-
latcilar 1 ya da 2 aylik bir zaman gecikmesiyle izlerler. Toptanci
ve perakendeciler ilerde olabilecek fiyat yiikselmeleri nedeniyle
fazla stok bulundururlar. Bu durumlarda talep azalacak ve prog-
ramlar diisiik miktarlar iizerinden yapilacaktir.

Bu durumun sakincalarini onlemek isteyen isletmeler, yva
temsilcileri araciligl ile toptanci ve perakendecinin stok diizeyini
goOsteren raporlara gore davramirlar ya da stok diizeyi hakkinda-
ki bilgiyi dogrudan dogruya toptanci ve perakendecilerin kendi-
lerinden alirlar.
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b) I¢ Unsurlar

aa) Tamamlanmis mal stoklarinin miktar: : Herhangi bir
isletme normal olarak bir aylik talebi karsilayacak miktarda stok
bulundurur. Eger bu stoktaki tamamlanmis mallar umulandan
daha yavas ya da daha hizl1 devretmisse, artan ya da yetismeyen
kisimlar yeni programlamada gtz Oniinde bulundurulur.

bb) Siireclerin aldigl zaman : Bu biliylik degisiklikler goster-
diginden 6nemli bir unsurdur. Siireclerin aldig1 zaman uzunsa,
planlama ve programlara rahatlhikla yapilamaz ve miisteriye tes-
lim, kararlastirilan zamanda miimkiin olmaz.

ce) Techizatin elverisli olmasi : Islerin gerektigi gibi yuri-
tiilmesi ve programlarin isabetli olmasi, elverisli techizatla miim-
kiindiir.

dd) Personelin elverisli olmas1 : Personel isletmenin amaci-
na hizmet edecek yetenekteyse ve isleri aksatmadan prodiiktif
bir sekilde yiirilitiiyorsa programlama kolaylikla yapilacak ve et-
ken bir bicimde yiiriitiilecektir.

ee) Materyelin elverisli olmas: : Eldeki materyelin isletme-
ye yaramasi ve alinacak materyellerin liretim amaclarina uygun
olmas1 programlama bakimindan ¢ok onemlidir.

ff) Uretimdeki kolayliklar : Isletmenin c¢esitli boliimlerinde
saglanmas1 gereken bazi kolayliklar programlama amaclarina
hizmet eder. Eger isletmeye ek personelin alinmas1 programlan-
missa, bu alanda isletme bir takim imkénlara sahip olmalidir. Ay-
rica ek makineler, ek isletimeler ve ek techizat ihtiyaclar: i¢in de
isletmenin imkanlarinin elverisli olmas: gerekir.

gg) Iktisadi iiretim diizeyi : Bir pisirimlik mal miktarinin
en iktisadi bir miktara erismesi, ana amactir. Bu miktarin altin-
da ya da iistiinde iiretim yapmak, iiretim giderlerini ve birim ma-
liyetlerini arttirir. Uretilen miktarin, en diisiik birim maliyetiyle
yapilmasi, iktisadi liretim diizeyi kavramini acgiklar. Bu alanda
programlama amagclarina hizmet eden bazi formiiller gelistirilmis-
tir.

Uretim Yéntemlerinin Programlamanin Uzerine Etkisi :

Ana liretim programlama genyontemi, belirli bir isletmede
kullanilan iiretim ytntemine ve istenen kontrol derecesine bagli-
dir. Bunlar: iki kisimda inceleyebiliriz :
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a) Kesintili iiretim: Bu iiretim 2 bigimde olabilir.

aa) Siparis lizerine iiretim: Bireysel siparislere gore iiretim
yapilir. Her parca cesitli siireclerden gecerek meydana gelir. Ima-
latta siparisler, belirli bir mal i¢in istenen miktari belli ettigi icin
program her mal i¢in ayri olarak yapilir.

bb) Stok igin iiretimde bulunma : Bu yontemin birinciden
farki, mallar1 biiyiik miktarlarda iiretmekte herhangi bir sakinca
goriilmemesindedir. Bu ¢esit liretimde programlama kivamli stok
diizeyine erisilecek bi¢cimde yapilmalidir.

b) Siirekli liretim : Bu da 2 boliimde incelenir.

aa) Tek mamuliin siirekli iiretilmesi : Belirli bir mamul se-
riler halinde iiretilir. Talep durumuna gore {iiretilecek miktarla-
rin programlanmasi yapilir.

bb) Kiitle halinde iiretim : Programlama amaglarina gore,
iiretim miktar1 kendiliginden azaltilir ya da g¢ogaltilabilir.

Kesintili Uretimin Programlanmasi: Bu, {ic ayr1 asamadan
gecilerek yapilabilir.

a) Siparisler programlanir. Her parca ya da mamuliin ireti-
minde siireclerin baslayacagi ve sona erecegi kararlama olarak
belirlemek gerekir.

b) Yeni siparisler, diger verilmis siparisleri gdz Oniinde tu-
tarak programlanir. Bu siparisin teslim tarihi ve stoka calisma
durumlarina gore ayarlanir. Ayrica makineleri siparislere ve dii-
zenlenmis siraya uygun olarak calistirtir.

¢) Makinelerin ve kaldirabilecekleri siparis miktarinin prog-
ramlanmasi ii¢iincii asamadir. Yapilan siparislerin iiretim siirec-
lerinin alacagl zaman kararlama (relative) olarak belirlendikten
sonra, liretime girisebilmek i¢in makinelerin elverisli olmas1 gere-
kir. Makinelere gore bu siirelger ayarlandiktan sonra, kesintili
liretimin programlanmasi1 sona ermis olur.

Siirekli Uretimin Programlanmasi : Siirekli iiretimin prog-
ramlanmasi, kesintili iiretimden ¢ok daha kolaydir. Dikkatli bir
planlama, iiretimi satislarla, stok diizeyiyle, tedarikle, miithendis-
likle ve finanslama eylemleriyle koordine bir duruma soktugun-
dan siirekli iiretim daha kolay programlanir.

Sozgelisi, siilfiirik asit imal eden bir isletme, programlamasi-
n1 satis tahminlerine dayanarak yapacaktir. Satis tahminleri iyi
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yapilmissa, pazar sartlarinda umulmayan degisiklikler ortaya cik-
madike¢a yapilan programda fazla aksaklik goriilmez. Siilfiirik asit
talebi tahmin edildikten sonra, kullanilacak hammadde belirlenir
ve eldeki sartlara gore liretim programlanir.

C — Is Emrinin Verilmesi (dispatching) : Programa uygun
olarak islerin baslamas1 ve yiriimesi icin gerekli emirlerin veril-
mesi iiretimin kontrolunda {ii¢iincii asamadir. Bu bakimdan is em-
rinden sorumlu olan Kkisiler, isgOrenlerle makineleri isi gorecek
bicimde diizenlerler. Ayrica materyelin saglanmasi, aletlerin, emir
ve talimatlarin, isin baslamaya hazir oldugu anda isgorenlere ve-
rilmesi gerekir.

Is emrinde ana eylemler sunlardir :

a) Materyel, depolardan ilk siire¢ i¢in isin yapilacagi yere
getirilir ve siireglerin bitimine kadar bu eylem siirdiriiliir.

b) Aletlerle ilgili talimatlar, alet bollimiine verilir ve iiretim
isleminin baslama aninda alet ve edevatin hazir olmasi saglanir.

¢) Planlanan tarihte ve planlanan zaman siireleri ig¢inde isin
yapilabilmesi icin gerelki olan bir ¢ok kartlar ve semalar gerekli
kisilere sunulur.

d) Cesitli eylemlerin yapilmasinda yardimec: olan, talimat
kartlari, zamanlama formlari, teknik resimler ve diger dnemli
araclar yukardaki gibi isgbrenlere sunulur.

e) Her eylemin sonucu belirlendikten ve mamul miktar: ha-
tali mamuller saptandiktan sonra, bunlar1 giderecek talimatlar
cikarilir.

f) Yukardaki belgeler yeniden incelenmek iizere iiretimin
kontrolu boliimiine geri gonderilir.

g) Ilgili boliimlerde yapilacak islemler icin yukardaki isler
oralara sunulur.

h) Baslangic zaman: ile isin sona erme zamam kaydedilir.
Maliyet hesaplar1 yapilir ve sonra muhasebe ve iliretimin kontro-
lu boliimlerine gdnderilir.

i) Makinelerdeki bos zamanlar, eylemlerdeki gecikmeler ve

isgbrenlerin tam calismamasi gibi noktalar kaydedilerek raporla-
nir.

Kesintili Uretimde Is Emirleri : Ise baslama emirlerini ver-
mekle yiikiimlii olan bdliim, planlama boliimiiniin icinde yer alan
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kiiclik merkezlerdir. Daha kiiclik isletmelerde ise bu islem, us-
tabagilarl ya da yardimcilar1 tarafindan yapilmaktadir. Her iki
durumda da izlenen genydbntem aymnidir.

Imalat emirleri, yardimci emirler ve calisma kartlar: hazir-
lanarak, liizumlu merkezlere gonderilir. Uretime baslama emri,
once boliimlerde ve gruplarda incelenir. Sonra bunlardan is emir-
leri hazirlamir. Is emirleri, kullanilan materyeli, gerekli eylemle-
ri ve bunlarin sirasin gosterir. Islerin baslama ve bitis zamanlari
belirtilir. Ayrica kullanilan diger kartlarla denetleme sinirlari ve
taninacak gecikme siireleri bildirilir.

Kullanilan biitlin bu calisma kartlari, isin baslamasindan bir
va da iki giin 6nce hazir olmalidir. Daha sonra bunlar, is emirle-
rinden sorumlu olan Kkisilere sunulur. Materyelin, makinelere,
aletlere ve gereclere gidecek kisimlari ayrilir. Kontrol boliimleri
her siparise gore, iiretim islemlerini yakindan izler ve zaman ci-
zelgesi ile imal emrinden sapmalar: saptar. Bunun nedenini bul-
mak onemlj bir konu olur.

Siirekli Uretimde Is Emirleri : Belirli bir tip mamulii siirekli
olarak iireten isletmelerde, ise baslama emirleri daha diizenli bir
bigimde verilir. Miktar: bilinen, programi yapilan, zamanlanmasi
tamamlanan bir mamul i¢in ise baslama emirleri, diizenlenen
kartlar aracilif1 ile bolumlerdeki sorumlulara gonderilir. Buralar-
dan emirleme noktalarina ya gruplastirilmis, ya da ayri ayri ola-
rak siparis kartlar: verilir.

is emirlerini vermekle sorumlu olan noktalar, isletmenin
kontrol sistemi bakimindan biiylik esneklige sahiptirler. Buralar-
da, gerekli goriilen degisiklikler kolayca yapilir. Boylece kat1 bir
sistemin sakincalar1 onlenmis olur.

D — islerin Yapilmasim Denetleme (expediting) : Uretimin
kontrolunda son asama, islerin yapilmasini denetlemedir. Bu de-
netlemede dikkat edilecek nokta, iiretim sirasinda karsilasilan
durumlar1 iist basamaklara rapor etmek; uygulanmas: kararlasti-
rilan plan amaclan ile, uygulama sonucunda elde edilen sonuclar
arasinda fark olup olmadigim incelemek; fark varsa bu farki or-
tadan kaldirmak icin programlarda meydana gelen sapmalarl be-
lirleyebilmektir. Denetleme ile gorevli olan kisiler, araclarin bozul-
masi1, gerekli materyel ya da aletlerin yetmemesi, iscilerin ¢ikar-
dig1 giicliikler, isten kaytarmalar, baz1 islemlerin agir yapilarak
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iiretimin aksamasi, hatali mallarin cogalmasi, planlama diginda
meydana gelebilecek aksakliklar ve buna benzer diger olaylar kar-
s1sinda sorumludurlar.

Herhangi bir isletmede, isgorenler isleri prodiiktif bir hicim-
de yaparlar, makineler durmaksizin ¢alisir, hammaddeler ve yari
mamuller isletmenin ¢esitli boliimlerine siirekli olarak tasinir, us-
tabasilar1 iscileri dikkatli bir sekilde gozetim altinda tutarlar.
Bu arada, herhangi bir isin yapilmasi kolaylikla unutulabilir. Eger
ustabasilar planlama bolimiince diizenlenmis olan planlar: izle-
meyi unuturlarsa, iiretimde ciddi aksamalar olur. Uretimde za-
mandan sapmalar, mutlaka oOnlenmelidir. Bu is ise, denetgilerin
ustabasilarimi her zaman denetleyerek ne yapilacagimi ve hangi
sira ile yapilacaginmi belirtmeleriyle miimkiin olur. Denetgiler her-
seyl hatirlamalidir.

Islerin gerektiginden daha uzun zamanda yapilmasi masraf-
lar1 normalin Ustiine ¢ikarir. Basamakli olarak denetleme iyi de-
gilse, bir bollimde programlanan mamul grubu gecikme ile yapil-
diginda, diger bir bolimde de gecikme olacak ve bu biitiin bo-
liimlerde de kendini gosterecektir. Cogunlukla siirekli liretimde
herhangi bir gecikme, kendinden ¢ok daha fazla gecikmelere sebep
olacaktir. Fakat, siirekli {iretimde denetleme, kesintili iiretimden
daha kolay olarak yapilir.

Mamul Seyrinin Denetlenmesi : Bir iretim stirecinde, sozge-
lisi yiyecek imali siirecinde, kimyasal siirecde, isletme herhangi
bir mamulii baska bir cins mamul haline sokar; bu durumda de-
netleme siireclerde gereken eylemlerin yapilmasini saglamakla
vilkiimlii olmay1 ifade eder. Bir aksaklik baggdsterirse, materye-
lin ziyan olmamasina calismali, bu aksakliklar c¢ogunlukla meka-
nik hatalardan ya da isgorenlerin hatalarindan dogar. Kalitesi be-
lirli olanin daha altinda olan mamuller miisterice kabul edilmez,
bu bakimdan kalitede hatalara diislilmemesi gerekir. Demek ki,
denetci, kimyager ve miihendislerle isbirligi yapmalidir.

Hammaddelerin depolara zamaninda gelmesi ve iiretim ig¢in
gereken boliimlere zamaninda verilmesi, siire¢ siirelerinin belir-
lenmesi, denetcinin 6nem verecegi noktalardir. Eger bu noktalar-
dan birinde herhangi bir aksama olursa, diger boliimlerde de ak-
sama olacaktir. Bunu dnlemek i¢in, aksamalarin zamaninda sap-
tanmas1 ve yeni duruma gore yeniden programlamaya gidilmesi
gerekir, Yoksa satislarda diisiis olmas1 kagimilmaz bir sonug¢ olur.
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Yigin Halindeki Uretimde Denetleme : Bu denetleme, akis nok-
talarins bagli olarak yapilir. Materyelin iiretime gelisi ve iiretimin
normal akis yolunu izlemesi halinde denetleme kolaylasir. Bura-
da islemler aym siirekli iiretimdeki gibi olur ve denetleme baki-
mindan aym kolayliklar1 gosterir. Yigin iiretimin belirli noktala-
rinda raporlama ile ugrasan kisiler yerlestirilmistir. Bunlar iire-
tim sirasindaki eylemleri denet¢ilere gonderirler. Bu raporlar gel-
medikc¢e denet¢inin cabalari sonugsuz olur.

Blok Programlamada Denetleme : Blok programlamada de-
netleme isin dogal gidisine bagli olarak yapilir. Her kiitle (blok)
belirli bir denetleme noktasindan gecer ve talimatlar bu kiitlenin
lizerindeki etikette belirtildigi sekilde uygulanir. Boylece herhangi
bir kisi, kiitlenin nerede oldugunu, boliimlerde ne kadar zamanda,
tamamlanacagim ve ne zaman bitecegini bilebilir. Gecikmeler ko-
layca goriileceginden tamamlanmamis kiitlenin diger kiitlelere en-
gel olmasi onlenir. Her boliim diger boliimiin isi bitirmesine bag-
1 olarak calistifindan birbirini izleyen boéliimlerin bir onceki bo-
liimde isin bitip bitmedigini bilmeleri gerekir.

III — ISLETME DUZENI VE MALZEME NAKLI

Uretimin yonetiminde 6nemli olan diger bir alan da isletme
dlizeni ve malzeme naklidir.

Isletme diizeni dedigimiz zaman iki 6nemli noktayr gozden
uzak tutmamak gerekir. Bunlardan birincisi, isletmede iiretim ve
yardimcr bolilmlerin diizenlenmesidir. Ikincisi ise, isgrenlerin
calisacaklar: uretim noktalarinda iiretim eylemlerinin kolaylas-
masin saglayacak bir diizenin kurulmasidir. Her iki durumda da,
isletme diizeninin amaci, islerin en etken bir sekilde akisim sag-
lamaktir. Bunu saglamak demek, insan ve materyelin isletmenin
bir béliimiinden diger bdliimiine ya da ©zel bir calisma noktasin-
dan bir digerine en az zamanda gidebilmesidir. Bbylece akis, en
az maliyetle yapilmis olur.

Sozgelisi, asagidaki gibi yalin bir isletme diizeni olabilir,

Bitirilmis

Ham | |
Mallar

-
e o H

Sekil: A
iyl kurdlmus bir isletme diizeni
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Bu diizen en etken bir sekilde kurulmustur. Diizenj iyi kurul-
mamis bir isletmede, akis daha degisik olabilir. Sdozgelisi, sekil
B’deki diizen, sekil A’daki diizene gore daha kotii kurulmustur ve
etkenlik bakimindan daha yetersizdir.

-
I l | N i
' | Mallar

Bitirilmis
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MMMMMM | T

_.‘1

w

Kotit kurulmus bir isletme diizeni

Demek ki, is yerinin iyi bir sekilde diizenlenmesi, gerekli te-
sislerin en dogru yerlere konularak, iscilerin ve malzemenin hare-
ketlerini azaltir ve mamuliin en iktisadi sekilde iiretilmesine im-
kan verir. Sekil A’da materyelin hareketi en kisa yollardan yapil-
maktadir. Burada karsimiza c¢ikan onemli bir sorun, malzemele-
rin bu uzakliklar arasinda nasil tasinacagidir. Bu malzeme, kil-
¢lik kamyonlarla mi, vingle mi, elle mi tasinarak, bir yerden di-
ger bir yere gotiiriilecektir? Bu sorunu ¢tzebilmek igin en iktisadi
olan davranis bicimini gesitli degiskenler arasindan se¢mek gere-
kir. Boylece malzemenin en etken bir bigimde nakli saglanirsa,
isletmenin kadr amacini gergeklestirmesi daha da kolaylasacaktir.

Kisaca sOylemek gerekirse, isletme diizeni ve malzeme nakli
arasinda ¢ok siki bir iliski vardir. Bu nedenle, isletme diizeni ve
malzeme nakli sorunlarimin birlikte diisiiniilmesi gerekir.

isletmelerde imalat usullerine uygun olarak yapilacak isyeri
diizenlemelerinde asagida siralanan ilkelerin gercgeklestirilmesine
dikkat edilmelidir (% :

a) Imalat giderlerini azaltmak,

b) Is giivenligini arttirmak,

¢) Mamule en yiiksek kaliteyi vermek,

d) Miisterilere en iyi sekilde hizmet saglamak,
e) Sermaye yatirimlar: ihtiyacini azaltmak,

f) Isletmenin iiretiminde esnekligi arttirmak,

(19)  Liitfullah Tenker, isletme Iktisadi Cilt I, s. 242
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g) Isyerinde konforu arttirarak iscilerin moralini ve verimi-
ni yiikseltmek,

h) Malzeme hareket ve kayiplarini en diisiie indirmek,

1) Kapali alanlarin (bina islerinin) en verimli sekilde kul-
lanilmasini saglamak,

i) Islerdeki gecikme ve durmalar: azaltmak,

j) Calisma yontemlerini iyilestirmk ve isgiiciinden tam ola-
rak yararlanmay: saglamak,

k) Miihendis ve ustabasilarin iscileri kontrol ve nezaretine
imkan vermek,

1D Makine bakimini kolaylastirmak,

m) Uretim siiresini kisaltmak,

n) Techizat ve tesisleri en iyi sekilde kullanmak,

0) Is akimlarinda dar bogazlara meydan vermemek.

Yeni bir isletme diizeninin iiretim siiresini kisalttigl ve kapa-
siteyi arttirdigi ve bu nedenle fazla iiretim yapildigi goriisii her
zaman dogru degildir. Isyerinin diizenlenmesi, tesislerin daha ve-
rimli bir bigimde kullanilmasini saglar. Bu islem varolan kapasi-
teyi arttirmaz, ancak verimi ylikseltir.

Yeni isletme diizeni kurmak icin yapilan analizler sonunda,
isletmedeki bazi boliimlerden vazgegilebilir ya da isletmeye bazi
boliimler eklenebilir. Bu boliimlerle birlikte yeni makine ve arag-
lar da isletmede kullamlabilir. Iste bu islem, aym zamanda kapa-
siteyi de artirici bir yol olmaktadir.

Demek ki, isletme yenidendiizenlenirse, birinci yol olarak var-
olan makina ve isgorenleri yeniden diizenleyebilir. Ikinci yol olarak
ise, isletmeye yeni makine ve isgtren alabilir, liretim kapasitesini
degistirebilir, iiretim hattinda yenilikler yapabilir, isletmeye yeni
binalar ekleyebilir.

iyi bir isletme diizeni kurabilmek icin 8nce, hangi te¢hizatin
isletmeye gerekl oldugunu belirlemeliyiz. Bu belirleme iglemi, iire-
timin planlanmas1 ve kontrolu eylemlerine bagli olarak yapilir.
Techizat talebi belirlenirken isletmenin uzun bir dénemi gtz 6niin-
de tutulmalidir. Isletmenin 5 - 10 yillik gelecegini diisiinerek tec-
hizat talep etmek, 1-2 yillik gelecegine gore techizat talep etmek-
ten daha elverisli bir yoldur. Dogal olarak, bu gelecegin uzun
yillar1 kapsamasi, isletmeye bazi riskler de yiikler.
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Techizat talebini hesaplamak icin bazi matematiksel yollara
basvurmak gerekir. Sozgelisi, bir aylik makine talebini belirlemek
isteyelim. Isletmenin bu zaman igersinde ihtiyaci olan makine
saatleri sOyle olsun:

Makine Gerekli Olan Toplam
No.su Makine Saati ihtiyac
o 235 ) 206 -

2681 23

2972 190

3102 54

3214 41

S 514

Bundan sonra istatistiksel yontemleri kullanarak, isletmenin
bu siire i¢inde iiretecegi mamul miktarini, degismeleri de goz
oniine alarak inceleriz. % 3 oraminda degisiklik s6z konusu ise ve
biz 400 birim mamul iliretmeyi programlamissak, programlanan
mamul miktari soyle olur:

400 Birim
Programlanan mamul miktari = —————— = 413 Birim
1,00 - 0,03

Her birim mal iretmek i¢in normal zaman 0,925 saat olsun.
Isgbren ve makinelerin sebep olabilecegi gecikmeleri de hesabimi-
ma katmamiz gerekir. Makinelerin % 75 i tam kullanilabilecektir.
Insan giiciinden ise % 120 oranminda yararlanilabilecektir.

Bu duruma gore bir birim mal1 liretebilmek icin gereken ger-
cek zaman :

0,925 Birim/Saat

= 1,028 Birim/Saat
0,75 x 1,20

Gereken makine saatini bulmak icin de birim sayisi ile, her
birimi liretmek i¢in gerekli olan zamani ¢arpmamiz gerekir,
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Gerekli makine saati = 413 Birim x 1,028 B/S = 425 Saat

Bu bir aylk icindir. Daha Onceki tabloda verdigimiz makine
saatini gbz Oniinde bulundurursak ve isletmenin simdiki durumda
bir ayda 173 saat calistiini hesaplamissak isletme, i¢in gereken
makine sayis1 sdyle bulunur:

514 Saat/Ay

= 2,95 ya da 3 makine
173 Saat/Makine/Ay

Bu sekilde isletmenin aylar itibariyle ihtiyaci olan makine
miktarlarimi 2 yillik bir silire i¢in hesaplariz. Ortalama olarak is-
letmeye gereken makine sayisini boylece buluruz.

Bu islemler, kurulu bir isletme icin yapilmistir. Eger isletme
yeni kurulacaksa, makine ihtiyaclar: daha degisik bicimlerde hesap
edilir.

Hesaplamalara gore bulunan techizati isletmenin cesidine go-
re en verimli bir bicimde yerlestirmeliyiz. Akici iiretim yapan is-
letmeler kesintili iiretim yapan igletmelere gore isletme diizeni ba-
kimindan daha iistiin bir durumdadirlar.

Kesintili liretimde ayni1 cins makineleri gruplastirmak gere-
kir. Boylece denetleme olanaklari, daha da artmig olur. Denetle-
meyi tecriibeli ustabasilarina vermek etkenlik bakimindan sarttir.
isletmelerde aym gorevlerin ayni boliimlerde toplanmasi, bunlarin
basina uzman Kkisilerin yerlestirilmesi isletme diizeninin iyi olma-
sin1 saglar.

Miikemmel bir isletmede, hammaddeler bir yerden girip, ge-
riye ya da saga sola donmeden, diizenli bir sira izleyen siireclerden
gecerek isletmenin diger bir kismindan c¢ikar. Fakat, calisma bigi-
minin bu sekilde siirdiiriilmesi, isletmelerin ¢ogu icin imkansizdir.
Bdyle bir diizen ancak tek katli ve yalmiz bir tip mal {ireten islet-
meler tarafindan kurulabilir.

Yeni bir isletmenin diizeni hazirlanirken, kurulus sirasinda
malzeme nakli de gtz Oniinde tutulmali, sonradan yapilacak degi-
siklikler, isletme giderlerinin artmasina sebep olur. iSIetmenin na-
kil bakimindan esnek olarak kurulmasi, ilerdeki degisiklikler ba-
kimindan kolayliklar saglar.

213



Malmeze naklinin iyi bir bigcimde diizenlenebilmesi i¢in once
isletmede goriilen ve brbirini izleyen biitiin isleri liste halinde sira-
lamak gerekir. Bu islemlerden gereksiz olanlarm c¢tkarilmas: ve
gerekli olan eklerin yapilmasi isletme diizeni bakimindan Snem-

lidir.

Asagida yeni ve eski islemleri gosteren listeler karsilikli ola-
rak konmustur.

Birbirini izleyen eski siirecler :

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g2)
h)
1)
i)
D
k)
D
m)
n)

Hammaddenin dagitimi

Tornalama, bir uca vida agma, kesme
Temizleme ve ¢apaklar:t alma
Muayene

Temizleme

Tornalama, vida agma, 6biir ucu delme
Temizleme

Termik muamele

Muamele

Cikintilar: taslama

Muayene

Depolama

Montaj

Depolama

Yonetim.

Birbirini izleyen yeni siirecler :

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g)
h)
1)
1)
D

Hammadde dagitimi

Tornalama, bir uca vida agma, kesme
Obiir ucu tornalama, vida acma, delme
Temizleme ve muayene

Termik muamele

Cikintilar: taslama

Muayene

Depolama,

Montaj

Depolama

Yonetim.

Bu sekilde is siralarini belirleme, malzeme nakli masraflari-
n1 azaltir. Ayrica isletmede kullanmlacak nakil araclarimn sec¢ilme-
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si de ¢ok Gnemli bir sorundur. Kuilanilan techizatin gekli, isletme
diizenini, diizen ise segilen techizati etkiler.

Nakil icin once nakledilecek malzemelerin iyice taninmasi ge-
rekir. Malzemenin tzelikleri nelerdir?

Nakledilen mal ne tip bir malzemedir? Tek bir yigin ya da
yigin paketler halinde olabilir. Tabaka halinde ya da toplu
halde olabilir.

Her parcanin boyutlar: ve bicimi nedir? Kiiglik, biiylik, si-
lindir seklinde ya da basik parcalar olabilir.

Kolayca zarara ugrayabilir mi? Ustiine diger yiiklerin ko-
nulmasiyla, agirhiktan, sikisikliktan, sicak ve nemden ko-
runmasl gereken malzemeler vardir.

Malzeme tehlikeli midir? Zehirli ya da kolay tutusan, pat-
layan mallar iyice bilinmelidir.

Nakledilecek mallarin  ©Ozelligi bilindikten sonra malzeme
nakline ait bir ¢ok sorumn ortaya gikar :

Nakledilecek malin miktar: onemlidir. Saatte, giinde ya
da haftada nakledilecek miktarlar bilinmelidr.
Malzemenn nakil yeri de Gnemlidir. Gonderildigi ve ulas-
t181 yerler iyice kontrol edilmelidir.

Nakil siirekli olarak iki nokta arasinda yapilabilecegi gi-
bi, yolda bir ¢ok yerlere de ugrayabilir.

Nakil yolu da onemlidir. Dikey, yatay yollar ya da kattan
kata giden yollar olabilir.

Nakledilen malin astig1 uzaklik ortalama olarak bilinme-
lidir.

Diiz bir hat iizerinde nakil imkanmin olup olmadig arasti
rilir. Bu imkan: saglayacak diizen degisiklikleri yapilabilir.
Nagkil isleminin ne kadar arayla yapildig, siirekli ya da uzun
arall nakller yapilip yapilmadigl da Onemlidir.

Malzemenin nakil hiz1 isletmelere gore degisir. Istenen za-
manda malzeme yetistirebilmek icin bu hiza dikkat edil-
melidir.

Isletmelerde, tahmini olarak malzeme nakli masraflar: iiretim-
de % 50 - 75 oranindadir. Bu nedenle iyi kurulmus bir isletme dii-

zenine

dayanarak, etken bir malzeme naklini gelistirmek gerekir.
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Malzeme nakli i¢in bati iilkelerinde pek ¢ok mekanik aletler kul-
ianmilir.

IV — STOK KONTROLU (ENVANTER KONTROLU)

Uretimin planlanmasi ve kontrolu konularini anlatirken de
belirtildigi gibi, isletmelerin hammadde ve mamul maddelerden
belirli bir diizeyde stok yapmalar: gereklidir. Stok kontrolu, iire-
timin planlanmas: ve kontrolu konulariyla ¢ok yakindan iligkili-
dir ve hatta bazen stok kontrolu bu konularin igersinde farze-
dilr,

Envanter, gelecekteki ihtiyaclari karsilamak icin depolanan
malzeme demektir. Stok kontrolu ise, isletme igin en iktisadi
olan stok miktarlarinin, isletmenin iiretim, satis ve mali kosulla-
rini1 da dikkate alarak belirlenmesini ve saptanan bu stok diizey-
lerinin devam ettirilmesini kapsamaktadir.

Stok kontrolu ile ilgili olarak g¢esitli sorunlar vardir. Bun-
lar, en az gidere sebep olan stok diizeyi; stoklarin isletmenin ce-
sitli boliimleri arasinda gilidiillen hedefler bakimindan siirtiisme-
lere yol acmasi; stok kontrolu isleminin dinamizmi ve sebep ol-
dugu giderlerdir.

Stoklar asagidaki kalemlerden meydana gelir GO :

a) Ham Maddeler : Ilk sekilleri ile ya da mihaniki, ya da
kimyasal degisikliklere tabi tutulmus olarak mamuliin esasini
olusturan maddelerdir. Esas maddeler, olduklar: gibi ya da islen-
dikten sonra mamuliin icine girerler. Bu hammaddeler tedarik-
¢inin nihai malini1 meydana getirir ve onun envanterinde bulun-
duklar1 siirece cari pazar fiyatiyle sahip olduklar: degeri tasirlar.

1) Yardime: Maddeler : Mamuliin meydana getirilmesinde
dogrudan dogruya kullanilmakla beraber, onun esasin olustur-
mazlar. Esas maddelerin tamamlanmasina yararlar. Tamamla-
ma gorevini esas maddeleri baglamak, yapilarmmi kuvvetlendir-
mek, yapistirmak, onlara sarilmak, siiriilmek suretiyle yerine ge-
tirirler.

c) Isletme Malzemesi : Esas maddeler ve yardimeci mad-
delerde oldugu gibi, belirli bir mamuliin meydana getirilmesi icin

20)  Suat KeskineZlu, Genel Isletme Ekonomisi Dersleri, Cilt I, s. 240 - 242

€ 9
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dogrudan dogruya kullamilmazlar. Iimal isleminin meydana gel-
mesine ve devamina yardim etmek, iiretim araclarinin bakimins
yaramak, kuvvet {iretiminde, satista kullanmilmak gibi islere ya-
rarlar.

d) Yar:1 Mamuller ve Mamuller : Yarli mamul, imal edilmek-
te olan yada daha ¢6nce imal eylemine girerek bir islem godrmiis
olmalarina ragmen, heniiz son mamul haline gelmemis olan mad-
delere denir.

Mamul ya da son mamul deyiminden, yapilmasi tamamlan-
mis satisa hazir mallar anlasilir. Bir isletmenin son mamulii,
baska isletmenin esas maddesini ya da yardimci maddesini, ya
da isletme malzemesini meydana getirebilir. Ayn isletmenin ic¢in-
de ayni mal bazen son mamul, bazeh esas madde, bazen de yar-
dimci madde olarak kullanilir,

isletmelerin, bu stoklar i¢cin belli stok politikalar1 olmasi ge-
rekir. Diger deyimle, her maldan elde ne kadar stok bulundurul-
masi, stoklarin hangi diizeye diisiince yenilenmesi, stoklarin ko-
runma sekli konularinda 6nceden belirlenmis ve dikkatle uygula-
nan ilkeleri varsa bu isletmelerin stok kontrolu politikalarim olus-
turur.

Stok kontrolunun uzun dénemli amaci, isletme yatirimlarin-
dan elde edilecek toplam geliri en yiiksek diizeye cikarmaktir. Ay-
rica stok kontrolu ile isletmeler bazi hedeflere ulagsmak isterler.
Bunlar :

a) Stok azalmalarinl belli ve kabul edilebilecek bir diizeyde
tutarak tiiketiciye iyi bir sekilde hizmet etmek ve isletmenin reka-
bet imkéanlarin arttirmak,

b) Stok ve siparis bulundurma giderlerini, en diisiik kilacak
bi¢imde tedarik islemlerini organize ederek, isletme stoklarinin ik-
tisadi miktarda olmasini saglamak.

Yani, stok kontrolunun amaci, isletme isteklerine uygun ola-
rak, gerekli miktar ve kalitedeki stoku gerekli zamanda en diisiik
bir yatirima sebep olacak sekilde bulundurmaktir.

isletmelerin kivaml bir diizeyde stok bulundurabilmeleri asa-
gidaki etkenlere baghdir :

a) Stoklarla Ilgili Giderler : Bu giderlerden ilki, stoklar: te-
darik ederken yapilan ve birim basina hesap edilen giderlerdir.
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Personel iicretleri, haberlesme, kirtasiye, kayit giderleri, nakil, tes-
lim alma, kontrol giderleri bu gesittendir.

Isletmenin stok bulundurmasi nedeniyle katlanmak zorunda
oldugu giderler stoklarla ilgili giderlerin ikinci grubudur. Bunlar-
dan doner sermaye ile ilgili giderler, faiz ya da alternatif maliyet
giderleridir. Depolama masraflari, vergiler, sigorta primleri, stok-
larmn kaydi, sayimi ile ilgili giderler, fiziksel ve iktisadi asimna
ve yipranmann dogurdugu giderler bu gruba girer.

Stoklarla ilgili gider gruplarindan {i¢linciislinii, isletmenin
gerekli miktarda stok bulundurmamasi nedeniyle ortaya c¢ikan
masraflar meydana getirir.

b) Talep Durumu : [lgili donemde isletme mallarmma olan
talep stop diizeyi bakimindan ¢ok Onemlidir. Yoneticiler, talep
durumunun kesin ya da kesin olmamasina gore degisik kararlar
vereceklerdir. Bu nedenle, isletmede talep tahminleri yapmak ve
buna gore bir davranis bi¢cimi se¢mek gerekir.

c¢) Tedarik Siiresi : Siparisin verildigi zaman ile, teslim za-
mani arasindaki siire tedarik sliresidir. Tedarik sliresi ve bu siire
icindeki talep birlikte incelenmelidir. Tedarik siiresinin bilinmesi,
siparisin zamanini, yani stoklar hangi diizeye erisince yeni bir si-
parisin verilmesi gerektigi noktasin belirleyebilmek bakimindan
onemlidir.

d) Birim Degeri : Bu deger, tedarikin isletme disindan ya-
pilmas1 ya da isletmenin gerekli maddeyi bizzat liretmesi durum-
larina gore degisir. Birinci durumda saticidan alim bedeli, birim
degeri olur. Ikinci durumda ise her birinin iiretim maliyeti bu de-
geri olusturur. Birim degeri, sabit olarak kabul edilebilecegi gibi,
iskontonun s6z konusu oldugu hallerde, degisir olarak da incele-
nebilir,

Stok Kontrol Teknikleri :

Bu konuda pek cok teknik gelistirilmistir. fhtimal teorisinin
incelenmesini gerektiren ve elektronik beyinlere ihtiyva¢ duyulan
stok kontrol sorunlar1 ortaya ¢ikmaktadir.

1 — Maksimum - Minimum Teknigi : Gelecekteki ihtiyaglar:
karsilamak icin devamli ihtiyagc maddelerinden hangilerinin stok
edilmesi gerekecegi hakkinda karar verildikten sonra, bu madde-
lerden ne miktarda stok yapilacag: kararlagtirilir. Stok edilen mad-
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delerin miktar1 ne kadar ¢ok olursa olsun, talebe gére bu mik-
tarlar azalir ve tiikenir. Bu nedenle, stoklar siirekli olarak bes-
lemek ve belirli araliklarla yenilemek gerekir.

Maksimum  minimum sisteminde, siparisler yapilirken o
kalemin belirli bir dénemdeki kullanilisi en yiiksek (maksimum)
diizeyde olmaktadir. Eldeki miktar ve stoklar siparis noktasinda
kadar diisiince yeniden siparis yapmak gerekir. Siparis emirlerin-
deki degisiklik, kullanis oranina baglidir. Siparislerin belirli bir sii-
re sonra yerine getirilmesi, siparis bekleme siiresine ihtiya¢ gos-
terir. Bunun icin isletme stoklari bitmeden bu bekleme siiresine
gore siparisler 6nceden yapilir.
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(HAFTA)
Sekil 1

Minimum - Maksimum Teknigi

Sekil 1’de bu duruma gore yapilan siparisleri ve emin stok
diizeyi ile en yliksek stok diizeyini gOstermektedir. Siparisin sii-
resinde saglanamamasi halinde emniyet pay: kullanilir ve emniyet
diizeyi asilir. Bu bakimdan emniyet diizeyi, siparisin saglanma sii-
resinin kesinligine gére belirlenmelidir.

Sekil 2’de belirli bir kalem igin gercek stok diizeyi goriilmek-
tedir. Burada zamana gore miktar degismeleri daha belirgin ola-
rak goriilebilir.

219



-l T
Sipade ticp 100
SIp@s Mooy @

e T B
& 3 5 B e
ZAMAN
(HAFTA)
Sekil 2

Maksimum - Minimum Tekniginde Gergek Stok Diizeyi

Sekil 3’te, Onceki seklin tersine minimum siparis diizeyi sifir
olarak kabul edilmektedir. Bu durumda onceki gibi siparisler top-
tan teslim edilmemekte, belirli bir siire iginde azar azar emirleri
yerine getirilerek en yiiksek diizeye kadara ¢ikmaktadir.

slpaisiy BRITIV Dorpalail.

ZAYTAN)
Sekil 3
Maksimum - Minimum Tekniginde Minimum Diizeyin Sifir Olmas1 Tali

220



Maksimum - minimum teknigi kullanilisinin basit olmasi ve
igletme ihtiyacindan meydana gelecek degisikliklere gore ayarlana-
bilmesi nedeniyle en ¢ok kullanilan yontemdir.

2 — lIhtiyaca Gore Siparis Verme Teknigi : Bu teknige gore,
her kalem icin ya tahmine gore, ya da eldeki istege gore belirlen-
mis miktarlar, eldeki stoklar da goz Oniinde tutularak siparis edi-
lir. Boylece ihtiyaglar, isteklerin gelismesine ve artmasina bagl
olarak belirlenecek ve siparis ona gore yapilacaktir.

Bu yontem fazla stok bulundurmanin isletmeler bakimindan
biliyiik kayiplara yol acacagl hallerde iiretimin siparis iizerine ya-
p1ldigr mamullerde kullanlir.

"By
355
240+
1 S 6 n 3 15 18
B blu.s l‘.’; i Q
gﬁ“z el s z:'
ZAMAR
(RAaFtA)
Sekil 4

Ihtiyaca Giire Siparig Tekniginde Siparisler

Sekil 4’teki siparis egrilerinde yine de belirli bir miktarda stok
birakildig: goriilmektedir. Gergekte rastlanan durum da budur.
Stok yOneticisi, ihtiyactan Once cesitli nedenlerle sipariste bulu-
nur; planlanandan daha ¢ok kullamim gerekebilir; yeniden siparis
siiresinden daha uzun bir siirede mal ihtiyaci olabilir,

3 — Yol Gosterici Siparis Teknigi : Bu teknikte siparisler be-
lirli sliirelere gore sozgelisi, haftalik olarak yapilir. Bu ozel siire-
ler siparisin yapilma zamamm gisterir. Siparis miktar: eldeki
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mevcudun diisiilmesi suretiyle belirlenir. Demek ki, bu teknikte si-
paris siireleri sabit, siparis miktarlar1 ise degiskendir.
Sekil 5te bu teknige gore diizenlenmis bir siparis egrisi go-
riilmektedir.
Mictae..
(su'zh7)

RE =S 635[-22&:" sigewis

loe

Bo 7
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Sekil 5
Yol Gosterici Siparis Teknigi

Muhtemel talebin en yliksek diizeyini kargilayacak bigimde si-
paris verilir. Bu sistem c¢ogunlukla su durumlarda kullanilir,

a) Ayni zamanda bir ¢ok kalem siparis edilirse,

b) Her birim i¢in miktara bagli olarak maliyetten artirim
yapiliyorsa,

c) Tek kalemi biiylik miktarlarda siparis etme herhangi bir
iktisadilik saglamiyorsa.

4 — Grup Halinde Siparis Teknigi : Bu teknik, bir ¢cok ka-
lemlerin ayni zamanda siparis edilmesidir. Yukardaki sistemle bu
yonden benzerlik gosterir. Siparislerin degisik zamanlarda yapil-
mas1 ve kalemlerin grup halinde ve tek olarak sabit bir miktarda
siparis edilmesi bu teknigin baslica ozellikleridir. Bu sekilde sipa-
rislerde bulunmak iktisadi bir yol olunca, grup halinde siparis
teknigi kullanilir.

Gruplarin karmasik olmasi, diger tekniklerin birlikte kullanil-
masim gerektirir.
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5 — GOz Karar Siparis Verme Teknigi : Bu maliyet giderle-
rinin disiiriilmesi bakimindan kullanilan, fakat resmi envanter ka-
yitlarini goz oniinde bulundurmayan bir tekniktir. Buna ait sipa-
ris egrisi, maksimum - minimum tekniginde c¢izilen siparis egrile-
rinin aynisidir.

Bu basit olarak iki béliim kullanan bir isletmenin davranisina
gore belirlenir. Bir boliimdeki mevcut tiikenince ya da tiikenmeye
ylz tutunca yetkililer tarafindan o boliimiin alacagi miktar kadar
siparis verilir. Bu siparis gecikirse ya da birinci boliim c¢abuk
bosalmissa, harcamalar ikinci bolimden yapilir.

Bu c¢esit kontrol, daha ¢ok masrafsiz kalemler kullanan islet-
meler tarafindan uygulanir.

Boylece liretimin yonetimi konusunu sona erdirmis bulunu-
yoruz. Uretimin yonetiminde, daha ©nce de belirttigimiz cesitli
alanlar vardir. Bu alanlarin hepsi, ayr1 ayr1 onemli birer konudur.
Biz bu konular igersinden bir seg¢im yaparak iiretimin planlan-
mas1 ve kontrolu, isletme diizeni ve malzeme nakli ve son olarak
da stok kontrolunu inceledik. Bu konularda ana kavramlar:1 ve
belirgin ozellikleri ortaya koymaya calistik.
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