
URETiMiN YONETiMi 

GiRif? Ass. Rldvan KARALAR 

i~letme yonetiminde herhangi bir alan lizerinde Qall~ma yap­
mak c;ok onemlidir. incelenen her endlistriyel organizasyon iki Qe­
~it i~lemde bulunur. Bunlardan birincisi herhangi bir ~ey elde et­
mek, ikincisi ise bu elde edilen ~eyleri· pazarlamaktlr. ilk olarak 
soyledigimiz herhangi bir ~eyi elde etmek, liretim sozcligti ile de­
yimlendirilir. Uretim genellikle iktisatQllarm inceledigi anlamda 
her c;e~it fayda yaratmaktlr. i~letmeciler ise, maddeye fiziksel ya 
da kimyasal yoldan ya da her iki yoldan etki ederek onun bic;imini 
degi~tirmek suretiyle fayda yaratllmasma liretim adlill verirler. 
Bu iki tamm arasmda endlistriyel i~letmelerin i~lemleri baklmm­
dan degi~ik bir anlaYl~ ortaya C;lkmaktadlr. 

iktisatC;llara gore mal ve hizmetler, insan emegi ve sermaye­
nin dogal kaynaklara uyguianmaslyla olu~ur. Bu olu~turma da 
tire tim adlm allr. Fayda yonlinden inceleme yaplhnca i~letmeciler 
ve iktisatC;llar arasmda liretim farkh anlamlara gelebilir ve i~let­
meciler fayda yaratma i~lemlerinin bazllanm, i~letmelerin ikinci 
i~leri olan pazarlama kavraml altmda incelerler. Sozgeli~i, topra­
gm slirtilerek, glibrelenerek bugdaym ekilmesive tohumun top­
raktan aldlgl nemle ye~ermesi ve fotosentez oIaYl sonucunda bes­
lenmeye yarayan bugdaym elde olunmasl, yani ekilen tohumun 
birtaklm fiziksel ve kimyasal degil}ikliklerden geQmesi hem \I}let­
meciler, hem de iktisatC;:llar baklmmdan liretim olarak nitelendi­
rilir. Bugday harmanlandlktan sonra tarladan siloya ya da c;iftC;i­
nin evine tal}lmr, bal}ka I}ehirlere nakledilir; bu durumda bir me­
kan faydasl yaratllmll} olur. Ya da bugday belirli bir slire bek­
letilerek ihtiyac;: anmda ttiketicinin emrine sunulur. Boylece yeni 
bir fayda yaratllmll} olur. Buna zaman faydasl adl verilir. 

BUtUn bu fayda yaratma il}lemlerinin il}letmeciler baklmm­
dan Uretim olarak nitelendirilmesi imkanslzdlr. QUnkU zaman ve 
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mekan faydasl yaratmak maddede bir taklm fiziksel ya da kim­
yasal degi~iklikler yapllmaslm gerektirmemi~se bu bir tiretim de­
gil ancak, bir pazarlama i~lemidir ve bu Qe~it faydalan yaratmak 
pazarlamamn onemli bir i~levidir. Oysa ki, her Qe~it fayda ya­
ratmaYl tiretim olarak sayan iktisatQllara gore, yukarda belirti­
len zaman ve mekan faydasl yaratmak bir tiretimdir. 

t~te bizim tiretimin yonetimi konusunda inceleyecegimiz tire­
tim, i1;Jletmecilere gore olan an}ayu;;a dayanmaktadlr. 

Uretimde bulunmak, yani bir taklm mal ve hizmetler ortaya 
koymak 1<;;in birtaklm unsurlarm birle~tiri1mesi gerekir. Bu un­
suriar «tiretim faktorleri» adml allr. Uretim faktorleri, tabiat, 
cmek, sermaye ve te~ebbtisttir. 

Yukarda belirtilen tiretim ve pazarlama eylemleri iQin ge­
rekli olan en onemli unsur, para olmaktadlr. Uretim ve pazarla­
rna (daha geni~ olarak belirtirsek, tiretimden once tedarikleme 
stireci de soylenmelidir) i~lemleri ancak, para unsuru sayesinde 
gortilebilmektedir. Oyleyse; her imalat i~letmesinde soylenmesi 
gereken tiQtincti ve onemli bir h;;lem olarak fmans i~levi de bu­
lunmaktadlr. 

BUttin bu eylemlerin gortilebilmesi, insan gtictintin gayretine 
baghdlr. Eu giicUn iyi bir ~ekilde yonetilmesi, i~letme amaQlan 
baklmmdan en onde gelmektedir. i~te bunu goz ontinde bulundu­
ran bazl iI;:iletmeciler yukardaki tiQ ana eyleme «endtisriyel ili~­

kiler - insanClI ili~kiler» eylemini de eklemi~lerdir. BaZl yazar­
lar ise bu ili~kileri tiQ ana eylemin iQersinde saymaktadlrlar. 

ANLAM VE TEMEL KAVRAMLAR 

Uretim, bir imalat i~letmesinde, insan gticti, materyal ve te<;;­
hizatm kullamlarak fiziksel bir maddenin ortaya konulmasldlr. 
Qe~itli hizmet i~letmelerinde, ticaret i~letmelerinde, bankalarda 
bir taklm degerlerin yaratIlmasl da tiretimin kapsamma girer. 

i~letmelerde bu tiretim ayrl bir f'}ey ve bu tiretimin yonetil­
mesi yine ayl'l bir ~eydir. Uretimin yonetimi, i~letmelerin diger 
i~levsel (fonksiyonel) boltimleriyle gok yakmdan ilgilidir. Bu 
m;;;kileri Qok yakmdan bilmek iyi bir tiretim yonetimi i((in :;;arttIr. 
S6z geli:;;i> i:;;letmelerm uyguladlklan pazarlama prograrm, rna­
mullerin talebini Qok yakmdan etkiler ve bu da ~tiphesiz tiretim 
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eyleminin stirekliligini ve hacmini belirler. Aym l}ekilde, i91etme­
lerin finansal yapllan, sermaye harcamalarma aynlan para mik­
tarIm etkileyecek ve bu da tire tim amae;lanm gere;ekle$tirecek ey­
lemlerin elveri9li olup olmamasml belirleyen onemli bir etken ola­
caktlr. insancll ili9kilerin iyi olup olmamasl, i$giictintin amag bir­
ligine gontillti olarak katlhp katllmamasl tiretim tizerinde onemli 
etkiler dogurur. 

Demek ki, tiretimin yonetimi, dl$ ve ie; etkilerden armml$ bir 
kavram degildir ve pazarlama, finanslama, personel yonetimi 
alanlanyla e;ok yakmdan ilgilidir. Bunun sonucu olarak, hie; kim­
se tiretimin yonetiminin ba9ladlgl ve bittigi noktalan kesin olarak 
slmrlayamaz. 

Uretimin yonetimindeki amae;, tiretilen mal ve hizmetlerin 
kalite ve fiyatlanyla ttiketiciyi tatmin etmek ve talebi stirekli bir 
duruma getirmektedir. Uretimin yoneldigi tek hedef ttiketicidir. 
Ttiketicisi olmayan, yani ba$kalarmm ihtiyaClm kar$llamayan mal 
ve hizmetlerin tiretimini dti9tinmek imkanSlZdlr. 

il}letme bu tiretimi yaparken kar elde etmck amaClm da gtide­
cektir. Aslmda pazar ihtiyae;larmm kar$llanmasl ve kar elde et­
me ilkesi birlikte dti$tintiltir. Kamu i$letmelerinde ise kar amaCl 
en ba9ta gozetilen bir ilke degildir ve verimliligin klvamll bir dti­
zeye Qlkanlmasl yolundaki e;abalar oncelik kazamr. 

i9te i$letmelerin bu amae;lan gere;ekle9tirebilmek ie;in tiretimi 
verimli bir $ekilde orgtitlendirmeleri ve ti:retimin ytirtimesi Slra­
smda bu verimliligi arttIracak tedbirleri almalan tiretimin iyi bir 
gekilde yonetilmesi iQin 9arttIr. 

Yonetici, amaca uygun kaynaklan bir araya getirir, bunlarm 
kullamlma bie;imlerini ve kuUamlma slralanm dUzenler, insan gti­
cHnli amaCl gere;ekle9tirmek yolunda istekli bir duruma getirir. 
Zamandan ve kaynaklardan artInml saglayarak tiretimi verimli 
kllmak ister. 

URETiMiN YONETiMiNDE t$LETMELER ARASI FARK­
LILIKLAR 

Her i9letmenin, tire tim baklmmdan degi9ik bir ozelligi var­
dlr ve her i91etme degi$ik sorunlarla kar$1 kar91ya bulunur. Ureti­
min yonetimi, bu farkhhklara gore, degi$ik bie;imlerde ytirtittile·· 
bilir. 
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trretimin yonetiminin i~letmeler arasmda farkh olmasma se­
bep olan etkenler, tiretim ve tiretim yontemlerindeki aynl1klar 
baklmmdan incelenirse 5 Ge~it neden soylenebilir. Bunlan ~oyle 
slralayabiliriz: 

1 ) Uretim dall 
2) Uretim sistemleri 
3) Uretim ameliyesinin ozeIligi 
4) Uretimdeki rasyonelle~me derecesi 
5) Uretimdeki otomasyon derecesi 

.';'imdi bunlan teker teker inceleyelim 

1. Urctim Dab: t~letmenin faaliyette bulundugu tiretim dab 
yonetimi slmrlayan unsurlardan ilkidir. t~letmeler, faaliyet konu­
sunu olu.~turan maddeleri, ya dogrudan dogruya dogadan ya da 
tire tim alanmda kendinden onceki basamaklarda yer alan ba;;ka 
i$letmelerden al1rlar. Dogadan Qe~itli maddeleri Qlkaran i~letme­
ler doga ile sava~ halindedirler ve amaQ dogaYl yenebilmektir. Bu 
Qe~;it tiretimin yonetimi kendine ozgti bir Qok sorunlan ortaya Ql­
kanr. Dogamn etkileri bu i~letmelerin yoneticileri tarafmdan iyice 
gozlenmelidir. Bir Qok riziko, iyi bir tiretim yonetimi ile zarar 
haline donti~meden onlenebilir. 

Uretim dah pazarlar yontinden de i~letmeleri etkiler. Bol is­
tek bulunan maHan tireten i~letmeler ile, az istek bulunan maHan 
tireten i:;;letmeler degi:;;ik biQimlerde tiretimlerini yonetecekler ve 
pazardaki rekabet durumuna gore degi~ik bigimlerde davram~la­
rml rltizenleyeceklerdir. 

Pazar, degi~ik tire tim daHarmda degi~ik rizikolar meydana 
getirir. Her i~letme pazarda hem allcl, hem de satrcl ile temas 
halindedir. Aynca aym tiretim dalmda faaliyet gosteren i~letme­
ler birbirleriyle ili~ki halindedirler. t~letmelerin faaliyet gaster­
dikleri tiretim dalma bagl1 olarak al1cl ve satlCllar degi~ik biQim­
lerde i~letmeyi etkilerler. Bu etkilerin bilinmesi ve tedbirlerin bu­
na gore almmasl, uretimin yonetiminde ba~an iQin en onemli ~art­
lardan biridir. AyrlCa aym tire tim dalmda faaliyet gosteren i~let­
melerin birbirleri tizerine dolayll olarak etkileri vardlr. Bu etki­
ler ifadesini rekabet kavrammda bulur. SatlCmm ahclya bagll 01-
maSl ve ahcllarm tisttinltigtintin daima kabul edilmesi nedeniyle, 
tiretimin yonetimi daha Qapra~lk sorunlarla kar~l kar~lya gelir. 
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BaZl tirctim dallarmda risk yani zarara ugrama ihtimali gok 
faz1a olabilir. Uretimin yanetiminde tutulacak yol, risk He kar 
ihtimalinin ba~aba~ gittigini unutmamak ve davram;;larda riski 
en dti~tik dtizeye indirip umu1an kan klVamh bir dUzeye ula;;tIr­
mak olmahd1r. Riski anlemek, azaltmak ya da ba:;;kalarma ytik­
lemek yolunda bir gok tedbirler vard1r. Uretimin yanetiminde, 
tiretim dalmm kar~n kar91ya bulundugu riskleri anlemek, en az 
dUzeye indirmek ya da ba;;ka1arma ytiklemek igin elveri:;;li ted­
birler almak ba~anYl arttlran diger bir unsurdur. 

2. Urctim Sistcmlcri: Bilindigi gibi i:;;letmeler c;e:;;itli tire­
tim sistemlerini kullamrlar. ytizYlhmlzda sistemler geli:;;mi~ ve 
ilkel tiretim sistem1erini kullanan i~letme1er azalml:;;tIr. i:;;letme 
ozelligi dolaY1s1y1a bu sistemlerden herhangi birini kullanabilir 
ve Uretimin yanetimi bu sistem1ere gore ayn bir azellik gasterir. 
Eu konuda 4 sistemden saz edilebilir (1) 

A) El sanayii 
B ) Ev i 9giligi 
C) ima1athane sistemi 
D) Fabrikasyon sistemi 
A) E1 Sanayii: Uretim ki~isel bir azellik ta~;i1r va tiretim si·· 

pari:;; tizerine yap1hr. Bu sistemin azellikleri :;;unlardlr: 

a) E1 sanayiinde a11c11a1' saylCa slmrhd11'. Bu nedenle e1 sa­
nayii i:;;letmesi, gogunlukla ktigtik 0lmaktad1r. 

b) il'?letmenin ktigtikltigti ve tiretimin ki:;;iselligi nedeniyle el 
sanayiinde il'? boltimtine fazla yer verilmez. El i~Qileri yalmz bir 
alanda uzmanlIg1 olan ki~iler degildir. Birgok alanlarda bilgi sa­
hibidir1er. 

C) El sanayiinde teknik yardllTICl araglara, makinelere pek 
az yer verili1'. Kullamlan makinele1' ktigtikttir. 

d) il'?letmenin ktigtik 01mas1 ve kullamlan yardlmcl aragla­
r111 azlIg1 kapita1 ihtiyaClm azalt1r. 

ZamammlZda e1 sanayii surekli bir gerileme gastermektedir. 
An1a~nlacagl gibi e1 sanayiinde tire tim in yanetimi oldukga yahn­
(tIr ve karmaE,nk sorun1ann ortaya g1kmasl halinde bl.ll11ann Qa-

I I ) Suat Kesldnoglu, Genel i~letme Ekonomisi Dersleri C. II, Istanbul 1967, 
s. 116. 
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zUme kavu~turulmalan daha kolay olur. Qogunlukla sipari~ Uze­
rine galI~lldlgmdan satl~ miktarlanru ayarlamak koiaydir. Kul­
lamlan i$gtictiniin ve sermayenin az oImaSI, yonetimi kolayla~tl­
ran diger bir etkendir. 

B) Ev i~giligi Sistemi: Ev i~giliginin ozelligi iiretimin ba­
glmsiz i~giler tarafmdan miite~ebbisler hesabma ve rizikosu mil­
te~ebbislere ait olmak tizere kendi i9 yerlerinde, gok defa evle­
rinde yapilmasidir. Miite~ebbisler bu sistemde baglmslz ii}gilere 
gerekli ham ve yardlmcl maddeleri verirler ve aynca bir taklm 
aletlerin kullarulmasml da kira kar~ahgmda on lara blraklrlar. 
HahClhk, tekstil, siis e~yasl ve oyuncak sanayiinde bu sistem yay­
gmdlr. 

Bu sistemi uygulayan bir ii}1etme, degi~ik ki~ilere iiretim yap­
tlracaktlr. Gerek pazar ihtiyaglanru kar~nlayabi1me baklmmdan 
ve gerekse imali yaptlrabilme baklmmdan bir taklm sorunlar or­
taya glkabilir. Taleplerin siiresinde kaqnlanmasl, imalatm hlZ­
landlnlmasl, aletlerin, makinelerin i~,gilere saglanmasl iiretimin 
yonetiminde kar~lla~Ilacak ba$hca giiQliiklerdir. 

C) imaHithane Sistemi: Bu sistemde i~ler e1 i9c;iligi.ne da­
yamlnrak yiiriitiiltir. Makina kullarulmasl slmrhdlr. Eu sistemin 
()zelliklerine gore iiretimin yonetimi degi$ik goriiniimlerde be­
lireceldir. Imalathane sisteminin bai}hca ozellikleri i}unlardlr: 

a) Mamuller, ozel ahcllarm ldi}isel isteklerine gore degil, 
daha genii} bir ahcl kitlesinin muhtemel ve genel istekleri goz 
oniinde tutulmak suretiyle meydana getirilirler. Ahcl ve imaHltQl 
arasmda kii}isel bir ilii}ki yoktur. I~letmeler daha biiyiiktiir. 

b) If;11etmelerin biiyiik olmasl, ii}boliimiine daha geni$ ye1' 
verilmesini gerektirir. Ii}giler yalmz belirli mamulleri ya da belir­
Ii mamullerin belirli pargalanru yaparlar. 

c) Kapit.al ihtiyacI, yardlmcl araglara yer verilmemesi ne­
deniyle azdlr. Fakat yukardaki el sanayiine gore kapital ihtiyaCl 
daha fazladlr. 

d) Ii}letmelerin biiyiimiii} olmasl gok defa tegebbUs sahibi­
nin 01 sanayiinde oldugu gibi, bizzat bir ii}gi ya da bir usta gibi Qa­
lIi}masma imkan vermez. Bu nedenle i}irketle$meler bai}lar. Ozel­
Ulde, i}ahlS i}irketleri kurulmasl yoluna gidilir. 

e) Maliyet masraflan, ii}tigal del'ccesine uygun bil' seyir iz­
Ierler. Sabit masraflarm miktan oldukga yiikselir. 



Bu ozellikleri gosteren bir i:;;letmede tiretimin yonetimi on­
eeki sistemlere gore daha deg'i~ik bir agldan ele ahmr. Artlk sa­
tl~ tahminleri yapmak, i~letme dtizenini ye nakliye durumlanm 
ayarlamak, i~gileri tel?yik etmek gibi hususlar daha da onem ka­
zanm19tIr. Ba:;;anlI bir tiretim yonetimi igin bunlann gozden uzak 
tutulmamasl gerekir. 

D) Fabrikasyon Sistemi: Bu sistemde esas itibariyle, once­
den belli olmayan mti9teriler igin tiretimde bulunulur. Aynca 
stoka galI~ma da soz konusudur. Uretim geni~ gapta makinelerle 
yaplhr. Bu sis tern en geli~mi9 sistemdir. Zamammlzda ileri mke­
lerde en Qok rastlanan sistem, fabrikasyon sistemidir. 

Bu sistemi uygulayan i~letmeler, btiytik fabrika binalarma, 
ambarlara ye yonetim binalarma para yatlnrlar. I:;;gticti fazladlr, 
allClJarm btiytik klsml bilinmeyen ki~ilerdir. Fabrikasyol1 siste­
minde tiretim stirekli olarak artma egilimi gosterir. Ktitle imalat 
Qogunlukla uygulamr. Makinelerin kullamlmasl ye i:;;letmenin 
btiytik olmasI sermayenin artmasma sebep olur. Bu ihtiyaci kar­
~alamak amaclyla l?ahlS ya da sermaye :;;irketleri kuruluf. 

Fabrikasyon sisteminde tiretimin yonetimi diger tiQ sistem­
dem Qok daha onemlidir ye kar~nlal?llan sorunlar gok daha Qapra­
~aktIr. Sermayedar He yonetici ayn ayn ki:;;ilerdir. I:;;letmelerin 
btiytimesi, tiretimin artmasl yonetimi gUgle:;;tirir. Bu sistemde 
tiretimin yonetimi en modern yontemlerle ytirtittilmelidir. t~in 
hazlrlanmasI organizasyon ye kontrola ait goreylerin yerine geti­
rilmesi gtigle:;;mi:;;tir. Sabit masraflar ytikseldiginden, kapasite 
ye btiytikltik baklmmdan dengeli hareket etmek gerekir. 

t~gilerin il;>letme amacma hizmet etmeleri iGin tel?viki gere­
kir. Bu yolda alman tedbirler tiretimin yonetimini daha da kolay­
la:;;tInr. 

3. Ul'etim Ameliyesinin ()zclligi: Uretimin tek olarak, seri 
halinde ya da ktitle halinde yapllmasl, yonetim bakllmndan onem­
lidir. UretiUlin yonetimi, ameliyenin bu ozelliklerine gore ayn bir 
karakter gosterir. 

$imdi bu tiretim gei}itlerini klsaca inceleyelim (2) : 

A - Tek imal: Tek imalde imal eylemi tekrarlanmaz, dola­
Ylslyla mamultin miktan gok degildir. Yalmz bir tanedir. Ancak 

(2) Suat Keskinoglu, Genel t~;letme Ekonomisi Dersleri C. II, istanbul, 
1967, s. 122. 
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niteliklerin degi~mesi halinde mamul saYlsl artabilir. Tek imal­
de belirli bir zamanda aym kalitede ve aym Olgtilerde yalmz bir 
tek mamul yaplhr. Tek imalde aym mamul bir kez daha yapl' 
lamaz demek, arka arkaya ve klsa aralIklarla bir kez daha yapl­
lamaz demektir. Yoksa aradan uzun sUre gegtikten sonra, aym 
Qe~it bir mamul yapIlabilir. 

BUyUk ozel makineler, gemiler, binalar, koprtiler tek imalin 
ornekleridir. 

Tek imal He yapIlan mamuller sipari~ Uzerine yaplhr. Ure­
tim allCmm istegine gore planlamr ve ytiruttilUr. 

HazIrllk safhasmm uzun sUrmesi, kaliteli h;;gilerin kullaml­
maSI, makinelere daha gok yer verilmesi Uretimin yonetiminde 
gUgle9tirici unsurlardlr. 

Tek imalde planlama ve imalata ait projelerin hazlrlanmasl 
masrafh bir i~tir. Uretimin yonetiminde kural olan, en iyi sonu­
eu almak hususunda gerekli gabalar gosterilirken, tek imalin 
(jzelliklerine gore diger imal ge~itlerinden daha degi~ik bir yol 
izlenir. 

B --- Seri imal: Seri halinde imalin esas niteligi, aym ma­
mullin aym zamanda bir birimden fazla miktarlar Uzerinden ya­
pllmasldlr. Ancak mamullerin saYIsI, serHeri dolduracak kadar­
chI'. Sed halinde imale, satl~ imkammlz az oldugu, ya da i:;;letme­
nin kapital klthgl nedeniyle, klvamh irilige ula~amadlgl hallerde 
yer verilir. Seriler bUyUk ya da kUgUk saYlda mamullerc;i.en mey­
dana gelebilir. Her serideki birimler bUyUkltik, kalite ve tip bu­
klmmdan birbirlerinin aymsldlr. Bir serinin imali bitince ba~ka 
bil' seriye gegilir. 

l~in hazlrlanmasl, tek imalde oldugu kadar uzun sUrmedi­
gindcn Uretiminye)netimi baklmmdan ba:;;langlgta daha avantaj-
11 bit durum vardlr. Uretimin yonetimi, yalmz tek seriler igin soz 
konusudur. SerHer degi~tikge yonetim daha degi~ik hazlrhklan 
gerektirir. 

c- KUtle halinde imal (Ylg;m tiretimi): Aym mamultin, 
aym imal faaliyetlerinin devamh bir bigimde tekrarlanmaSl sure­
tiyle, gOt>: saYlda meydana getirilmesidir. Ylgm Uretimi yapan 
endtistri i:;;letmelerinde artIk mU~terilerin lsmarlamalarma bagh 
kalmmayarak, pazar ihtiyaglarml kar~llamak tizere mal yaplml 
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gerQekle~tirilir. Klitle halinde liretimde, onemli olan yalmz rna· 
mullin Qok miktariarda yapllmaSl degil, ayrlCa birbirierinin ta­
mamen aym olmasI da gerekir. 

Klitle halinde liretimin yonetiminde dikkat edilecek husus, 
i~in bliylik bir klsmmm liretime ba$lamadan onceki hazuhk saf­
haSInl te~kil ettigidir. Eu Qe$it liretimde, ttirlli maddelerin i$let­
menin iQinde izIeyecegi yollar da hazIrlanmI~, uzakhkIar zaman­
dan ve giderlerden artInm iQin en eiveri$li bir biQimde kIsaItll­
mI$ olmahdIr. 

Uretim faaliyetlerinde makinelerin, bir slraya gore 0 hare .. 
ketleri uzun zaman tekrarladlklan yan yana birkaQ mamul Qe$i­
dini yaptIklan gorlillir. Zevklerin degh;;mesi ve teknik yenilikle­
rin ortaya glkmasI halinde, mamullerin kalitelerinde ya da ma­
mu1i.in kendisinde degi~iklikier yaplhr. Uretimi yapIlacak yeni 
maddenin, zaman ve kalitesi once den belli edilerek, 11zun slire 
yiirtitillecek liretimin pianianmasl yapIlarak liretim QulI$malan­
na ba$lamr. 

Herhangi bir h;;letmenin ktitle halinde imalde bulunabilmesi 
iQin pazarm, iiretimi soz konusu olan mamulli Qok miktarlarda 
satm alacak yetenege sahip oimasl gerekir. ihtiyaglarm kestiril­
mesi ve maddeler igin slirekli olarak slirlim imkanlarmm var 
olacagmm anla$llmaslyla, Ylgm lire time yer verilir. Ylgm liretimi, 
mal yaplmmda ttirierin azaltIlmasl, tesisierin, makinelerin ve 
aletlerin g~nii,') olQlide mekanikIo$tirilmesi ve maliyet giderierinin 
indirilmesi lizerinde etkili olur. 

Uretimin yonetimi yonlinden, liretim eylemine giri$meden 
once, pazar kO$ullarmm, pazar ara$tIrmaIarmm, incelemelerinin 
ve analizierinin yapllmasl, satI$ planmm hazlrlanmasl ve boylece 
tam gall$ma esaslarmm once den ayarianmasl gerekir. 

Demek ki, liretimin yonetimi baklmmdan Ylgm iiretimin bir 
Qok ozellikieri vardlr (H). Bir kez, liretim faaliyeti mamullerin, 
kIslmIarmm ve pargalanmn goklugu ve orglitler i$ hazlrhgl ya­
plimasmi gerektirir. Materyelin ve maddelerin i$letme iginde ta­
$mmalan i$i orglitlenir, bunun igin gereken ozen gosterilir, za­
man kaYlplan en dli$lik dlizeye indirilir. Aynca, blitlin hizmet 
bollimlerinde gah$malarm en uygun bigimde yonetilmesi ve yii-

(3) ~iikrii 1<'. r<:rla!;in, EndUstri t~letme Ekonomisi, Izmir, 1966, s. 177. 
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rtittilmesi igin gereken planlar yaplldlgmdan, zaman kaYlplarmm 
ve bo~a giden insan gtictintin en dtil?tik dtizeye indirilmesi ba1o­
mmdan gerekon tedbirler ahmr. Ttirlerin belli edilmesi ya da edil­
rnemesine gore, gruplandlrmalara gidilir. 

4. Uretimdeki Rasyonelle~me (Ussalla!,'ma) Derecesi: Ras­
yonellik ya da ussalhk, akla uygunluk demektir. Yani, standart­
lal?hrma, ylmlal?tIrma, makinele~tirme ve usta h;;gi kullanma, 
materyelden, enerji ve zamandan artlnml sag'layacak tedbirleri' 
almakhr (1)_ BtiWn bunlar, i~letmede yeterlik derecesini ve pro­
dtiktiviteyi arttlrmaya yarayacak tedbirlerdir. Bunun sonucu ma­
liyet giderlerini dus,urmek, akla uygun bir bigimde davranmak 
fjleklinde aglklanan tiretimin yonetimi ilkesi gergekles,tirilmis, olur. 
Uretimin yonetiminde bu tedbirlerin almdlgl ya da ahnmadlgl 
is,letmeler degis,ik ozellikler gosterir. Bu tedbirlerin yetersizlgi 
halinde tiretimin yonetimi zorlas,acak, is,letmecilik ilkelerine ay­
kIn olarak davramlmls, olacakhr. 

Ba911ca ussaHas,tlrma (rasyonelles,tirme) tedbirlerini, bunla­
rm uretimin yonetimi yoniinden etkilerini klsaca inceleyelim: 

A) Standartla:,tuma: Az ges,it mal yapmak ya da ges,itli 
mal yapllsa bile standart pargalan ya da boltinttileri bunlarm 
montajmda kullanmak; ancak belirlenmis, belirli boyutlara gore, 
tipleri azaltllmu;; ve birbirinin yerini tutabilen pargalar ve mallar 
yapmak standartlal?tIrma olarak deyimlendirilmektedir (5). 

Bu tammda standartlas,tlrma ve tiples,tirme kavramlan bir 
arada belirtilmis.tir. Standartlas,tIrma, yerles,mis, bir dtis,tinceyi ve 
uygulamaYl bir olgu, bir esas olarak kullanmak tizere kabul et­
mek demektir. Ornegin metre sistemi bir standarthr (fi). 

Standartlas,tlrmaYl, ttirlti pargalarm kalite, btiytikltik ve ma­
teryel baklmmdan yeknesaklas,hnlmasl diye de tammlayabili­
riz (7) 

Standartlal;lhrmamn il?letmelere ve dolaYlslyla tiretimin yo­
netirnine bir gok yararlar sagladlgl bir gergektir: 

(1) Mehmd Olw;, i~letme Organizasyonu ve Yonetimi, istanbul, 19'63, s. 85. 
(:,) Mehmet Olt!!;, Agk, s. 85 
(in Liitfullah Tenlmr, i~letme iktisadl, C. I, Ankara, 1969, s. 262 
(7) Sua! Kcskinoglu, Agk, s. 152. 
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a) Standartla~tlrma sayesinde mamullerde, sadele~me, bir 
ornek olma, slmf ve ttirlere aylrma ve bu ozelliklerin kar~lla~tl­
nlmasml mtimktin kllan analiz ve kontrol yontemlerinin belir­
lenmesi imkanlan dogar. 

b) Uretimin yonetiminde, malIarm birbirleriyle kar~lla~tl­
nlmasl, i~lerin kolayla~maSl, daha kaliteli mal yapma imkammn 
ortaya glkmasl ve artlnmlarm verimliligi arttIrmasl standartla~­
tlrmaYl gerektiren nedenlerdir. 

e) Standartla~tlrmaYl sadeee mamul yontinden anlamamak 
gerekir. Aynca tiretim araglarmm standartla~tlnlmasl, hem fab­
rika igi tertip ve tanzimi hem de i~letme ve gah~maYl daha ras­
yonel bir ~ekle sokar. Btiro il;;lerinin standartla~tlnlmasl da i~­

lemlerin akl~lm kolayla~tlnr. 
ASll ()nemli yararlar, mamultin standartla~tlnlmasmdan elde 

edilir. Mamul standartla~tlnlmadlgl takdirde, her bir mamul igin 
ayn ayn makine kullam1acak ve belki de bu makinelerin her biri 
tam kapasite He galI:;;tlnlamayaeaktlr. Oysa ki, mal standartla:;;­
tmhrsa eldeki makine1er tam kapasite ile Gah~tInlabileeek, boy­
Ieee birim ba~ma daha az sabit gider dti~ecektir (8). 

d) AyrlCa, standartla~tlrma imalatgl ba1ummdan pHlnlama 
ve proje h;;lerinin basitle~tirilmesini saglayacak, hammadde ve 
malzeme harcamalanm dti~tirecek, i~letmenin ig gtivenligini art­
tntacak, sermayenin gelirinigog'altacaktIr. 

e) Standartla:;;tlrma imalatgl dl~mda araCllara ve ttiketici-
1ere depolama, karar verme kolayl1g1, aldanmama ve i~lerin Ga­
bukla~tInlmasl baklmmdan da yararlar sagladlgmdan, tiretimin 
yonetiminde bu unsur1arm olumlu etkileri olacaktlr. 

Seri imalat ve ktitle imalat sistemlerine geGilmesi standart­
la~tlrmanll1 onemini arttIrml~tlr _ Her ne kadar standartla~tIrma, 
ba~langlgta sermaye kaYlplarma sebep olur ve sosyolojik ve ktil­
ttirel baklmlardan bir taklm sakmcalar ta~lrsa da modern tire­
timde, her i~letme bu yola gitmektedir. Bu yol ise, tiretimin yone­
timine btiytik hizmetlerde bulunmaktadlr. 

B) Yahnla~brma: Bu deyim dar an1amda ya da geni~ an­
lamda kullamlabilir. Dar anlamda ya1m1a~tIrma, btittinti olu~tu­
ran pargalarm aza1tllmasl, bir Gok ayrmtIlarm ortadan ka1dlnl-

(8) Mehmet O1m;, Pazarlama Prensipleri ve Ttirkiye'de Tatbikatl, istanbul, 
1957, s. 228 
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mas I ya da kUmeli Uretime imkan veren daha az incelmi~ bic;im­
de pargalarm ya da mamulUn yapilmasldlr. 

Geni~ anlamda yalmla~tIrma, endUstri i~letmelerinin mamul­
lerinin gel?idini bilerek ve isteyerek slmrlamalarIdlr. Herhangi 
bir tel?ebbUs, bir gok mamulleri aym zamanda meydana getir­
mek yerine onlarm saylslm birkag ge~ide indirmektedir. 

Yalmla~tlrmaya yer veren, yani Uretim programma daha az 
saYlda mamulU koyan bir i~letme, bu mamulleri gok daha btiyUk 
miktarlarda Ylgm halinde imal etme imkamm bulur. Bu yol ma­
mullerin kalitesini yUkseltir. Aym mamulU stirekli olarak yapan 
i:;.giler daha verimli gahl?abilirler. Uretimin yonetiminde, yalm­
la~tlrmaya giden i~letmeler daha rahat ve daha ba~arIl1 olurlar. 

Standartlal?tIrma ve yahnla~tlrmamn birlikte uyguianmasl 
il?letmeleri rasyonelligin doruguna kadar yUkseltebilir. 

Yahnlal?tIrmada a.';llrIya gidiImesi, i~letmelerdeki teknik alet­
leri slmrlayabilir. il?letmelerin yeni durumlara uyabiIme yete­
nekleri azahr. Gerektigi zaman yeni yontemlerin kullamlmasl ve 
yeni mamullerin Uretilebilmesi imkanlarI klsltlanlr. Bu sakmca­
larm gozden lrak tutulmamasl gerekir. 

5. Uretimdeki Otomasyon Derecesi: Yukarda anlattIglmlz 
rasyonellel?me tedbirleri pek gok saYlda mamulUn yapllmasmm 
mUmktin olmadlgl il?letmelerde soz konusu olmaktadlr. Otomas­
yon ise en ileri, rasyonellik tedbiridir. i~letmeler baklmmdan bir 
devrim, bir donem olarak nitelendirilen otomasyon, tiretimin 
yonetimini yalmla~tlrmakta, yonetim amaglarma en uygun l?ekil­
de hizmet etmektedir. 

19. YUzYlldan beri stirekli olarak geli~im gosteren otomasyon, 
oneeleri makinelerin mekanik olarak yonetildigi ve bir birim 
meydana getirmek tizere bir araya toplandlgl tiretim bic;imi ola­
rak anla~;alml~tIr. 0 zamanki dti~tinti~e gore otomatikIe~me, i~ 

bolUmtinti ilerletmek suretiyIe elde edilebilecek bir durum saYlI­
makta idi. ikinci Dtinya Sava~l slrasmda Amerika'da kullamian 
yontemlerde, otomasyon i~in ince bolUnU~Iere tabi tutulmasl su­
retiyle de gil , daima gok tarafll gall.';;an makineler sayesinde eide 
edilebilecek bir rosyonelle~me tedbiri olarak anla~Ilml~tIr. 

Otomasyonun, geni§, ve dar olmak tizere iki anlaml vardlr: 
Gcni~ anlamda otomasyon: Mekanikle§,tirme, yani hammad· 

deierin, yarI mamullerin ve mamullerin mekanik olarak ta§'lmI-
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masl ~ek1inde dti9tintiltir. AYrIca, otomasyonda kapall bir dene­
tim dtizeni vardlr ve bu dtizen elektronik olarak kurulmu9tur. 
Boylece makineler otomatik olarak degigen durumlara intibak 
edebilir, ayarlanabilirler. Elektronik makineler, ozellikle elektro­
nik beyinlerin her ge9idi otomasyonun ba91Ica yardlmcllandlr. 
Bu makineler sayesinde her ge9it problem, insan belleginin ve ze­
kasmm gok tisttinde bir hlzla goztimlenmektedir. 

Dar anlamda otomasyon: Buna gore makinelerin otomatik­
~e:;;mesi on planda gelmektedir. Kapall denetim dtizeninin tek 
ba9ma bUlla yetecegi dti9tincesi savunulur. Makineler yeni du­
rumlara kendi kendilerine uyabilmeli, ayarlamalar otomatik ola­
rak yapllabilmelidir. 

Oyleyse otomasyon, onceleri insan gticti ve makinelerle yapl­
Ian i9lerin, yalmz makinelerie yapllmasl anlammdadlr. 

Otomasyon, tiretimin yonetiminde ve amaglarm gergekle9ti­
rilmesinde onemli bir sorun olarak kar91mlza glkar. Otomasyona 
gidilerek i9Ietmeye otomatik makineler saglamak, Uretimin yo­
netimini gok bUyUk Olgtide etkiler. Bu yola gidilince, materyelde­
ki, Uretim sUreglerindeki, mamul dizaynmdaki ve fabrika igi dU­
zenindeki ba9kahkIar, bu yola gitmeyen obUr i91etmelerden gok 
farkll olacaktIr. Uretimin yonetiminde otomasyonla9mamn SI­

mrianm belirlemek ve i9letmede ne dereceye kadar otomasyon­
la:;;maya gidilecegine karar vermekonemli bir sorundur. Otoma­
tik makineler genellikle gok ytiksek giderlerle almmaktadlr. Ay­
rica bu makinelerin yonetilmesi ve kontrol edilmesinde ozel bil­
giler ve gok geli9mi9 bir sorumluluk duygusu gerekmektedir. 
Otomasyonda, i~letmedeki i9gi saylsl azalmakta fakat, i~letmede 
kalan i~giler yUksek kaliteler arasmdan segilmekte ve kendilerine 
Qok ytiksek iicretler odenmektedir. 

Otomasyondan onceki imalatta Amerika'da i~gi ba~nna orta­
lama ol,arak 5.000 - 10.000 arasmda yatmm e~yasl dii~mekteyken, 
otomasyondan sonra bu miktar 10 kat artml~tIr (9). 

Ulke igi ve tilkelerarasl rekabet nedeniyle otomatik iiretim 
zorunlu olmaktadlr. Qok miktarda iiretim yapl1mca, birim mali­
yetleri dii9mekte, kalite yiikselmekte ve i~ giivenligi artmaktadlr. 

(0) Suat Keskinoglu, Agk, s. 137. 
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Otomasyona gidildikten sonra belirli bir tiretim yolu segil­
mi$ demektir. Bu yatlnmm i~letmeye yararlI olabilmesi igin sa­
tl:;llarm ytiksek olmasl ilk ~arttIr. Eger yonetim satl~ kestirmele­
rini gergek-tistti bir miktarda yapml~sa, birim maliyetleri gok 
ytiksek olur. 

Makinelerin yeni ~artlara intibak ettirilebilmesi de onemli 
bir sorundur. H,akip i91etmelerin mamulde tliketiciyi geken bir 
degi~iklik yapmasl diger i~letmeleri gtig durumda birakir. Eger 
i$letmelerin makineleri bu degi~ikliklere, uyamayacak bir katIlIk 
igersindeyse, btiytik zararlarm ortaya glkmasml onlemek imkan­
SlZ olur. 

Grev ya da bozukluklar nedeniyle makinelerin durmasl oto­
masyonla~ml~ i!?letmeler baklmmdan yine kaYIplara yol agar. 

Btittin bu tehlikelere ragmen yoneticiler, rakip i~letmelerin ye­
ni makineler sayesinde tiretim giderlerini azaltmalarma seyirci 
kalamazlar. Boyle zamanlarda yonetiicler pazar, hammadde, ma­
mul dizaym ve tiretim durumlan ile mali hususlan da goz ontinde 
tutarak i~letmelerini yeniden gozden gegirmek zorundadlrlar. YO­
neticilik, gok dikkatli kestirmelerde bulunarak, makinelerin kulla­
:::nlabilecegi Yillar stiresince, otomasyona gidildigi takdirde ya da 
otomasyona gidilmeden toplam tiretim giderlerinin izleyecegi sey­
ri hesap etmelidirler. Yeni sistemin uzun ya da klsa stireli oimasl 
halinde belirlenecek davram~ bigimleri ile, kar~illa1;nlmasl ihti­
mali olan yeni durumlarda izlenecek politikalar da saptanmak.­
tadlr. 

Buraya kadar anlatIianlardan da anla~llabilecegi gibi, tireti­
min yonetiminde i$letmeler arasmda bir gok farklIlIklar meyda­
na gelmektedir. I~letmelerin tirettikleri maIm ge~idi, bu mall 
tiretmekte izledikleri tiretim sistemi, tek tiretim, seri Uretim ya 
da Ylgm Uretim yontemierinden i$letmece segilen yol, Uretimde 
standartla~tIrma, yaImIa~tlrma ve otomatikle~tirme yapillp ya­
pllmadlgl Uretimin yonetimi Uzerine btiytik etkilerde bulunur. 

URETIMIN ybNETIMININ KAPSADIGI ALANLAR 

Uretimin yonetimi i~Ievini incelerken, model olarak imaIat­
ta bulunan ve ana amaCl kan uzun donemde en yUksek dUzeye 
<;lkarmak olan bir i~letmeyi aiacagiz. Uretimin yonetimiyle ugra-
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;;an ki;;i yani yonetici, kendisini bu amaca gore ayarlayacak ve 
iiretim eylemlerini bu amacm ger<;ekle~mesi iQin kontrol ede­
cektir. 

Uretim yoneticisi, en once istenen miktarlar kadar mal iiret­
mek ve bunlan talebi kar;;llayacak bir zamanda pazara yetil;ltir­
mek zorundadlr. imal edilen mallar, il;lletmenin tiretim dizgisine 
(product line) bagll bulunmaktadlr. Uretilen mallarm miktan, 
talebin btiytik ya da ktiytik olmasma gore degi~ir. Eger bu talep 
i$letmeyi en uygun masraflarla Gah$tIracak bir dtizeydeyse, il;llet­
me amaca daha da yakla$mll;l olur. 

Kural olarak tiretim bOltimti, tiretim eylemlerinin daha ta­
lep olmadan once planlanmasml zorunlu kllar. Bunun bir yok 
nedenleri vardlr. ilk neden; eger gerekli olan tiretim unsurlan 
talep yaplldlgl zaman i$letmenin elinde bulunmuyorsa, mallarm 
mtil;lterilerin istedigi zamanda teslim edilmesi imkanslz olur. in­
san gtictintin, materyalin teGhizat ve binalarm talep zamamndan 
gok daha once saglanml~ olmaSI gerekir. ikinci neden; eger tire­
tim unsurlan zamanmda saglanml~sa ve sadece mlil;lterilerin ta­
leplerini karl;lliayacak kadar tiretim yapillyorsa bu yine de il;llet­
meye fazla yarar saglamayabilir. Saglanan tiretim unsurlan ta­
lebi kar~aladlktan soma gahl;lmadan duruyorsa, yani iktisadi tire­
tim hacmine eril;lilememil;lse bunun tiretimde olumsuz etikleri 
olur. i$letmede gah~mayan, ya da tam kapasite He kullamlmayan 
kaynaklar bulundugundan, il;lletmenin maliyetleri ytikselecek ve 
ytiksek birim maliyetleri nedeniyle talepte kesilmeler ba~goste­
recektir. i~te bu nedenlerle tiretim eylemlerinin gerek tiretilecek 
miktar baklmmdan, gerekse kullamlacak tiretim unsurlan bakl­
mmdan iyi bir ~ekilde kestirilmesi ve planlanmasl zorunlugu 
vardlr. 

il;lletmeler bu gtiGltikten kurtulabilmek iGin tiretimden once 
tiretimlerini planlarlar. Bu i~lem, i~letme mamullerine olan tale­
bin tahmin edilmesi ve bu tahmine gore gerekli tiretim unsurla­
l'mm saglanmasl Gabalarml kapsamaktadlr. Bu tiretim fakWrle­
rini talebe gore ayarlarken dti~tintilmesi gereken husus, talepte­
ki geni~ oynamalarm etkilerini bertaraf ederek, satm almada va 
imalde iktisadi olan miktarlan gozetmektir. i~letmeye gereken, 
insan gticti, materyel ve teGhizat, miktar ve kalite baklmmdan 
elveri~li olarak hesaplanmahdlr. Aynca gelecekte i~letmeye ge-
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reken bu unsurlan dti:;;tince Smlrmm du;>ma atmamahdlr. Ger­
gekten i~letmeye gereken bu tiretim unsurlarmm tinceden yapl­
Ian anla:;;malarla saglanmasl imkam vardlr. 

Oyleyse, tiretim ytineticisi ilk tince iiretimin pHinlanmasl igin 
GalI~mal1 ve iyi bir plan yapmalIdlr. 

Gereken tiretim unsurlan i~letmede bulunuyorsa ve bunlar­
la tam zamamnda tiretim yapllarak talebi kar:;;llama imkam var­
sa, etken bir davram~ gtidebilmek iQin, bu unsurlarm dtizenli bir 
i;iekilde kullamlmasl gerekir. Bunun iQin tince il;;lerin program­
lanmasl, tire tim slrasmda gtizlem ve nezarette bulunmak ve ge­
rektiginde mtidahaleler ederek bazl dtizeltmelere gitmek tiretim 
ytineticisinin diger bir gtirevidir. Bu eylemlere de iiretimin 
kontrolu adl verilir. 

Btittin bu gtirevlere ek olarak, tiretim ytineticisi, imal edilen 
maIm kalitesine dikkat etmek zorundadlr. Belirlenen kalitenin 
sLirdtirtilebilmesi iQin imal arasmda, nezarette bulunmak, ayrlCa 
kalite iQin saptanan standartlan bir tilQti olarak kullanmak ikti­
sadi bir davram:;; olur. Btiylece, bo~ gegen QalI~ma zamanlarl en 
dti~tik dtizeye indirilir. Bu h;;lemleri yapabiimek kalite kontrolu 
tekniklerinin iyi bir ~ekilde kullamlmasma baghdlr. 

Demek ki tiretim ytineticisinin diger bir gtirevi de kalite 
kontrolu yapmaktIr. 

Buraya kadar aniatIianlardan da Qlkanlabilecegi gibi, tiretim 
ytineticisi, tiretilecek mall istenen miktarda, istenen zamanda ve 
istenen kalitede yapmak sorumlulugunu tizerine alml~tIr. Btittin 
bu eylemlerin yapllmasmda gtizetilmesi gereken en tinemli husus, 
her i:;;lemin en iktisadi bir biQimde yerine getirilmesi yolunda Qa­
ba gtisterilmesidir. Bunun yapllabilmesi tiretim ytineticisinin a~a­
glda belirtilen aianiarda dikkatlice gah:;;maslyla mtimktin olur: 

a) Herhangi bir mamulti, ge~itli miktarlarda ve degi~ik ytin­
temlerle imal etmek imkam vardlr. Bu yollarm en iyisi ~u ya da 
budur diye bir kural stiyIenemez ve bazl yollar digerlerinden gok 
daha iktisadi olur. Bu nedenle en etken yolun segilebilmesi igin 
degi~ik tiretim ytintemlerinin analiz edilmesi gerekir. Bu segim 
tiretim ytineticisinin gtirevidir ve yontemlerin analizi adml allr. 

b) Uretim ytineticisi, i~letmenin herhangi bir btiltimtinden 
diger bol~mlere yapllacak malzeme naklini, en dti~tik masraf dti-
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zeyiyle gergeklelltirecek tedbirler almahdlr. Bu giderler illietme 
bolfunleri ve gallllma alanlarmm etkisiyle artar ya da gogalIr ve 
nakledilecek malzeme ge~idine gre degilliklikler gosterir. Bu ne­
denle, tire tim yoneticisinin ikinci onemli gorevi, h;;letme diizenini 
kurmak ve malzeme nakIini ayarlamak i~lemleridir. Uretim gider­
lerini en dti~tik dtizeye indirebilmek igin en etken i~letme dtizeni 
kurulmall ve en eiverillli malzeme nakli sistemleri uygulanmahdlr. 

c) Uretim yoneticisi tiretim eylemlerini programlar. Boyle­
ce tiretim hacmi en iktisadi bir miktarda olur. Aynca mtillterile­
rin ani isteklerini kar~nlamak igin de program biraz genill tutu­
lur. Mal tiretebilmek igin gerekli olan hammadde~eri iktisa­
di miktarlarda saglayabilmek igin satlcllarla anlallmalar yapl-
11r ve tiretim ihtiyaglan igin bir klslm hammaddeler stok edilir. 
Yoneticinin davram~n illietmenin hammadde, yardlmcl madde 
ve mamul madde stoklan tizerine etki yapar. Bu envanter hacmi­
ni masraflan en dti~tik dtizeye ve gelirin en ytiksek duzeye ge­
tirecek Ilekilde dUzenlemek gerekir. Demek ki, tiretim yoneticisi­
nin en onemli gorevlerinden birisi de envanter kontrolu yap­
maktIr. 

d) Uretim yoneticisi, tiretim eylemlerine baglI olarak emek 
giderlerini en dti~tik dtizeye indirmeye galIllmalIdlr. Emek gider­
lerinin kontrol edilebilmesi igin, ortalama bir il}gorenin illietme­
ye sagladlgl hasllanm bilinmesi gerekir. Bu ise, bazl Olgmeyon­
temleri sayesinde belirlenebilir. Bu nedenle tiretim yoneticisi il1in 
Ol~iilmesine ozel bir onem vermelidir. il} Olgtimti tekniklerinin 
uygulanmasl ile, tiretimin planlanmaSl ve kontrolu, degil}ik c;;ah$­
rna yontemlerinin karl}llal}tInlmaslJ, i~letme dtizeninin gelilltiril­
mesi, malzeme nakli sisteminin dtizenlenmesi mtimktin olur. 

e) Karl}lmlza onemli bir sorun olarak glkan tiretimin plan­
lanmasl, tiretimin kontrolu, yontemlerin analizi, il}letme dtizeni ve 
malzeme nakli eylemlerinde, en iktisadi alternatifin segilmesi ya­
ni en az maliyetle en gok gelir elde edilebilecek daVranll}larda bu­
lunabilme baZl karl}llal}tIrmalarla mtimktin olur. Bu karllllal}tIr­
malar ise yatlrlm - maliyet hesabl teknikleriyle yapllabilir. Bunu 
yonetrnek ise, tiretim yoneticisine dtillen bir gorev olmaktadlr. 

f) illgUcti prodtiktivitesinin yUkselrnesi, birim maliyetleri­
ni dtil}tirtir. Bu nedenle, tiretim yoneticisi il}gorenlerin etkenligini 
en ytiksek duzeye glkaracak bazl tedbirler allr. Bu, illgorenlerir. 
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etkenligi arttlkQa kazanQlanm da arttIran ticret te:;;viki yontem­
leriyle mUmktin oIur. OyIeyse, tiretim yoneticisinin diger bir go­
revi de iicret tc:;;vik sistemlerini uygulayarak i:;;gUcUnUn prodtik­
tivitesini arttIrmaktIr. 

f) I:;;gticti prodUktivitesinin yUkselmesi, birim maliyetlerini 
di.i:;;tirtir. Bu nedenle, Uretim yoneticisi i:;;gorenlerin etkenligini en 
yiiksek dUzeye glkaracak bazl tedbirler ahr. Bu, i:;;gorenlerin et­
kenligi arttIkQa kazanglanm da arttIran ticret te:;;vigi yontemleriy­
Ie mUmkUn olur. Oyleyse, Uretim yoneticisin diger bir gorevi de 
iicret te~vik sistemlerini uygulayarak i:;;gticUnUn prodUktivitesini 
arttlrmaktIr. 

Yukarda anlatIlanlan ozetleyecek olursak, Uretim yoneticisi­
nrn dolayslz olarak gorevli bulundugu 10 ana alan bulunmaktadlr. 
Bunlan ~u :;;ekilde slralayabiliriz (10) 

1) Uretimin planlanmasl 
2) Uretimin kontrolu 
3) Kalite kontrolu 
4) Yontemlerin analizi 
5) I:;;letme dUzeni 
6) Malzeme nakli 
7) Envanter kontrolu 
8) 1:;; OlQi.imti 
9) U cret te:;;vikleri 

10) Yatlnm - maliyet hesaplamalan 

Uretim yonetici8i, bu alanlar dl:;;mda bazl Gzel alanlarla da 
W:;;kilidir. Bunlar kurulu:;; yerinin segilmesi, fabrikamn in:;;asl ve 
mamulUn geli~tirilmesidir. AyrlCa tiretim yoneticisi, pazarlama­
nrn i:;;levsel (functional) alanlarmda, finanslamada ve personel 
yonetiminde bazl kararlar alacaktlr. Boylece, Uretim yoneticisi 
pazarlama, finanslama ve personel yonetimi alanlarmdan da 80-
rumIu bulunmaktadlr. Bununla beraber tiretim yoneticisinin bu 
alanlara ait sorumluluklan yukardaki 10 alandaki sorumluluklar 
kadal' kuvvetli degildir. 

URETIMIN YONETIMI VE KARAR VERME 

Uretim yoneticisin sorumlu bulundugu yukardaki alanlarm 
ttimUnde yonetici, bir tal{lm kararlar almak zorundadlr. Alman 

(10) Raymond R. Mayer, Production Management, New York, 1962, s. 7. 
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bu kararlarm ozeliklerini anlamak ic;jn, bu alanda ortaya <;lkan 
C;C9itli sonmian iyice bilmek gerekir. Bu sorunlan en elveri~li bir 
~ekilde goztime bagiayacak unsurlann da gozden uzak tutuIma­
maSI gerekir. Yani analizier yapllmadan once, sbrunlarni iyi bir 
t,)ekilde tanimianmasl ve tasvir cdilmesi (betimlenmesi) iyi bir ~o· 
ztimtin ilk ~artIdir. 

Bn nedenIe, en once tiretim yoneticisinin ilgili bulundugu 
alanlar iyice tasvir cdilmeli ve tanmmall, sorumluluklar ve ortaya 
(;Ikan sorunlar a<;:lga kavu:;;turulmahdlr. 

Eu i$ler yaplldlktan sonra karar verme eylemlerinin uygulan­
masma gec;;ilebilir. Karar verme stireci iki temele dayamr. Bun­
Iardan birisi htiktim vermek, digeri de s8:YIsal (quantitative) de-' 
geriemelerde buIlli'1maktIr. Buniann her ikisi. de c;ok gereklidir, 
c;tinkti tire tim in yonetiminin bir ayagl sanata ve diger ayagl da 
bilime dayalIdlr. incelenen unsurlarm ozelligine ve karar verile­
cek alana gore, saYlsal betimlemelerde (tasvirde) bul~mak ve 
verilen htiktimlere gore saYlsal analizler yapmak gerekir. Karar 
venne karar alanmm ozelligine gore yalmzca oznel yargllan kap­
sayabilecegi gibi, yalmzca saYlsal analizleri de kapsayabilir. Ya 
da her ikisi birden, c;;e:;;itli derecelerde olmak tizere karar verme 
eyleminde yararh olabilir. 

Demek ki, tiretimin yonetimi aIanmda kar~l1la:;;llan problem­
lerin goztimtinde, tiretim yoneticisi saYlsal analiz yontemleri kul­
lanabilecegi gibi, saYlsal olmayan yontemler de kulanabilir. Soz­
gelh;li, i:;;letmede kullamlmasl dti:;;Untilen tiretim yontemlerinin 
en verimli olanml se<;ebilmek i<;in bir taklm karariar almak ge­
rekir. Bu alanda soz konusu olan aklcl stirec; kartlarmm dtizen-. 
lenmesi, c;ah~ma yerleri eylem kartlarmm i:;;letme bUnyesine uy­
durulmasl ve zaman ve hareket ettidlerinin yapllmasl karar ver­
me teorisi ile c;ok yakmdan ilgilidir. 

URETiM YONETiCisiNiN ORGANtZASYONDAKi YERt 

Her ~letme, c;ah:;;anlarm ozelliklerine ve imal edilecek rna· 
mul ge:;;idine gore deg;il}ik bic;imlerde kurulur. Btittin i:;;letmelere 
uyacak bir organizasyon plamndan soz edilemez. A:;;agldaki or­
ganizasyon :;;emasl, tipik bir i:;;letmeye gore hazlrlanm~tIr. 

Tipik bir i:;;letme organizasyonunda, ana bOltimlerden birisi 
olarak tiretim boltimti kabul edilir. Personel ve satm alma bo­
liimleri de bazen aym oneme sahip olabilir. 
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BolUmU 

Yukardaki organizasyon ~emasmda, tiretim i~letmenin be~ 
ana bOltimtinden birisidir. Her bOltim dogrudan dogTuya genel 
mildtire kan;:il sorumludur. Uretim bOltimilntin eylemleri, finansla­
rna bOltimU ile yakmdan ili~kilidir. QilnkU finanslama bolUmU, 
verimliligin artmas1 ve mamullerin daha ucuza mal edilebilmesi 
h;in bu bOlilmtin isteyecegi yeni makineleri satm almada gerekli 
parayl saglar. Aym zamanda finanslama bOlUmil hammadde ve 
mamul stoklar1 igin gerekli fonlan da sag'lar. Uretim bolUmil ne 
kadar verimli galI~lrsa, elde edilen gelir 0 kadar yUksek bir dil-
2leye (,11kar. 

Sozilnti ettigimiz i.~letmede tiretim bolUmti, personel bolU­
mUne gerekli i~Qi ve gozetimcileri araY1p bulan ve bunlann i~le­
rini en iyi biQimde yapmalan iQin egiten bir boltim olmaktad1r. 

Uretim bOltimti ile, satm alma boltimti arasmdaki ili~kiler 
aym 1;iekiIde onemlidir. Uretim boltimtintin belirli kalitede ve be­
lirH zamanda materyel ve araglara ihtiyaCl vard1r. Bunlan emre 
hazlr k11acak boltim satm alma boltimtidtir. 

Uretim bOltimti ile satI~ boltimti arasmdaki ili~ki gok daha 
onem kazanm1~tIr. i~letmenin kar edebilmesi igin en onemli ~art, 
Uretilen rnallarm satI~ bOltimtintin satabilecegi mallar olmas1d1r. 
Bu nedenle, satI~ boltimti He tiretim boltimti stirekli olarak temas 
halinde bulunmall ve halkm talep ettigi mallarm ozelliklerini 
satI9 boltimti tiretim bOltimtine bildirmelidir. 

Btittin bu ili~ki1er her boltimtin ba1;imda birbirleriyle aym 
dUzeyde olan mtidtirler araCllIg1 He ytirtittilmektedir. Bu mtidtir­
lerin hepsi Genel mtidtire kar~l sorumludur. 

Bu basit organizasyonda tiretimin yonetimi elbirligi He yti­
rlittilmekte Ve aS1l ba~m genel mlidlir oldugu anla~nlmaktad1r. 
Uretimin yonetiminde ad1 gcgen blitlin gorevlerin yaplldlgl bliytik 
bir i~letmede, tiretim boltimti ~u ~ekilde te~kilatland1rIlml~tlr 
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Yukardaki organizasyon ~emasmda, liretim mUdUrU, lireti­
min yonetimi ile sorumludur. Kendisine bagll olan bOlfunler, yo­
netimde ayn ayn gorevleri yerine getirerek ahenkli bir faaliyetin 
ylirtitUlmesinde yarrumcl olmaktadlrlar. 

Verilecek tigtincti ornekte liretim yoneticisinin i:;;levleri 
(fonksiyonlan) daha belirgin bir biQimde ortaya glkmaktacllr. 

G~rt1e ~~rBt] 

I 01t~rt'1 ~~~~rCib'" J 
I 
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RAYNAK : Louis J. Hago, Production Analysis and Control, Pennsylvania. 
1963, s. 89 



Uretim yoneticisi, mtihendislik boltimti, sanayi mtihendisligi 
boliimti, envanter kontrolu boltimti ve satI:;;lan tahmin boltimti­
nUn kurinayhgl sayesinde ba:;;an kazanabilecektir. 

URETiMiN YONETiMiNDEN BA~LICA ALANLAR 

Daha once de belirttigimiz gibi tiretimin yonetimi normal ola­
rak 10 alandan meydana gelmi:;;tir. Bu alanlarm klsaca gozden 
gegirHmesi ve ana hatlarmm belirtilmesi, tiretimin yonetimi hak­
kmdaki bilgilerimizi arttIracaktIr. 

11k ()nce tiretimin planlanmasl kavraml tizerinde durulacaktIr. 

I - URETiMiN PLANLANMASI : 

ElWin planlar gibi, tiretim plam da gelecege ait olaylarm kes­
tirilmesine yarar. lJretim plam, imalatm aksamadan dlizen ic;in­
de yiirlimesini, gereksiz faaliyetlere yer verilmemesini, liretime 
ait ttirlil i:;;letme eylemlerinin birbirleriyle ahenkle:;;tirilmesini 
saglar. Uretim yoneticisinin i:;;letmede neler yapllacagml, bu i:;;­
lerin kimler tarafmdan, nerede ve ne zaman yapllacagma ili:;;kin 
bir kestirmede bulunmasl gerekir. Yonetici hic;bir plan yapmadan 
rastgelebir davram:;; ic;inde bulunamaz. Her :;;eyin kesinlikle on­
ceden bilinmesine imkan yoksa da, onceden kestirilmesi mumkun 
olan olaylan gorebilmek, bunlan yoneticinin insiyatif alam 
iqersine almak gerekir. 

Demek ki, Uretim plam, nelerin, nerelerde, kimler tarafmdan, 
ne zaman ve nasII yapllacagml gosteren pla..l1dlr. Uretimin tumu­
nun kalite, miktar, yer, zaman ve c;alI:;;acak personel baklmmdan 
planlanmasl gerekir (11). 

tTretimin planlanmasma olan ihtiyac; 4 onemli neden dolaYl­
slY1a gittikc;e artmaktadlr: 

1 - .Uretirn ve dagltIm sistemlerinin karma;:aklIgmm artmasl, 

2 - i 91etme faaliyetleri arasmda dikkatli bir uyum (ahenk) 
saglama ihtiyaCl, 

3 - Degi~iklikleri onceden anlamak ve ona gore ayarlama­
lar yapmak ihtiyacl, 

(ll) S. Keskinog'lu, Agk, s. 140. 
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4 -- Kaynaklan en ekonomik ~ekilde kullanmaYl ba~arabil· 
mek istegi. 

il;'letmelerin en ytiksek kan saglamak yolunda, en iyi fiyaUa 
satI~ yapma ve tiretim unsurlanm en uygun bigimde ve en uygun 
maliyeUerle bir araya getirme garelerini arayarak giderlerde artl­
nm sag'lama tedbirlerini almalan tiretimin planlanmasl ile 
mtimktindUr. Yani plamn amacl, en yUksek karl saglayacak sat1~ 
miktanm belirleyebilmektir. 

Uretim eyleminde yapllacak il;'lemlerden birincisi, amaca 
ula1,>mak iGin izlenecok yontemleri ana hatlanyla genel bir :,ekil· 
de planlamaktIr. Uretim i~letmeleri igin bunun anlaml, yalmzca 
fabrika planlarmm yapllmasl ve fabrikanm in§lasl ya da satm aIm­
maSI He ilgili kararlar almak degildir. Her Yll ve her mevsim i 9-
letmenin belirli bir yonde gall~masml saglayan va belirlenmif? 
amaca na~lll vanlacagml gosteren taslak, plandlr. 

Uretim planlan, beklenen genel sonuglar aglsmdan dU9i.intil­
meli ve eylemler sonucunda elde edilebilecek kaf da hesaplanma­
hdlI'. Gelecek devre igindeki tiretim hacmi, §ltiphesiz tiretilen mala 
kan;ll olan talep tarafmdan slmrlanacaktIr, Bu nedenle sahlabile .. 
cek mal miktan ve aynca bir klslm stok kadar Uretim yapllacak­
tIl'. Genel planlama, aym zamanda, i;;letmede insan, arag ve ge­
reglerden en etken ve en iktisadi bir bigimde yararlanabilmek 
igin, hangi cins mamullerin tiretilecegi sorununu da incelemelidil'. 
Bunun bil' anlmm da i9 hayatmda ya da iktisadi hayatta gortilen 
mevsimlik dalgalanmalara kan;\l gerekli tedbirleri almaktIr. 

trretimin yonctiminde planla,r, gelecekteki sat!;; miktarlanm 
goz onunde tutarak haZlrlamr. Bu miktarlara gore, gerekli olan 
kaynaklan saglamak da onemli bir sorundur. Ham madde sagla­
ma imkanlnrmm noksan oimasI, i~gi, tiretim ve gerekli teghizat ve 
sermaye darhg'l Qekilmesi halinde, potansiyel tiretim hacminin 
potansiyel sat19 hacmi altma dti9mesi muhtemeldir. Uretimin 
ba;;langlCmda planlama i~ini ytirtiten yonetimin, btiti.in tiretim ih· 
tiyaglanm dikkatlice incelemesi ve tiretim programml ona gore 
tasarlamaSl ~arttIr. i 9gilerin ve makinelerin bugtin galI§ltlklan 
saat saYlSI ile, ilerde gah:;;malan gereken saat saYIsImn hesaplan­
masI, malzemenin teslim tarihleri ile, gerekli olan hizmetlerin 
belirlenmesi zorunlugu vardlr. Aynca, i§lgi ve makinelerin tiretim 
kapasiteleri, sabcIlann mal ve hizmetleri zamamnda saglayabilme 
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gtiQleri de degerlendirilmelidir (12). Boylece, dengeli bir planm 
unsurlan olan, makine, materyel ve i;:;gtictintin tam bir verim 
saglayacak biQimde kullamlmasl tiretim seyrinin aksamamasl 
noktalan gerQekle~tiri1mi~ olur. 

Bugtin ba~anl1 bir yonetimin slrn, ktitle halinde tiretim ya­
pabilmektir. Rekabet sava~mda yenik dti~memek iQin, dti~tik ma­
liyetlerde bilytik miktarda tire tim yapmak ~arttIr. Eu da iyi bir 
planlama He mtimktindtir . 

. Dahaonce i91etmeler araSl fabrikalan incelerken sozlinli et­
tigimiz lire tim sistemleri, rasyonelleljime tedbirleri ve otomasyona 
gitme, etken bir liretim planlamasmda dti;:;linlilmesi gereken 
onemli unsurlardlr. Eu tedbirler sayesinde, i~letmeler btiylik bir 
ba$an kazatlIr ve amaQlarma ula;:;abilirler. 

tTretim plam iki bliylik klsma bollinerek oncelenir (13) 

1. tJretim programmm planlanmasl 
2. Uygulamalarm planlanmasl 

1. Uretim programmm planlanmasl 
Planlamanm miktar ve kaliteye i1i~kin klslmlanm kapsar. 

Bu plana gore, belirli slire iQersinde hangi mamullerin ne pIiktar­
da liretilecegi onceden kestirilir. Programm yapilmasmda goz 
ontinde bUlundurulacak unsurlarm ba~mda satu;an hacmi gelir. 
i~letme kapasitesinin satl~ hacmine gore ayarlanmasl gerekir. Sa·· 
tl1? tahminlerinin onemini ve satI$ tahmin tekniklerini a~ag;lda in­
celeyecogiz. 

2. Uygulamalarm planlanmasl : 
Planm gorevi, onceden hazlrlanml;:; tiretim programmm ras­

yonel bir $ekilde uygulanmasldlr. Bunu yapabilmek iQin imalatta 
Qalr;:;tInl,acak elemanlarm, makinelerin ve diger i~letme araQlaTl­
mn belirlenmesi, imal fiiline ait olmak iizere ytirtitlilecek i~lerin 
hazlrlanmasl, her fiilin ne kadar siireceg'inin, ne zaman ba~laYlp 
ne zaman' biteceginin saptanmasl ve i~letmenin iQindeki ula~tIr­

ma i~lerinin planlanmasl gerekir. Uygulama plam iki boltimden 
meydana gelir : 

(12) MPM, Uretim Yonetimi, Ankara, 1968, s. 7. 
(l:l) Suat Keskinoglu, Agk, s. 140 - 146. 
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A) Uretim hazlrhklarmm planlanmasl: i~gi planlan ile rna· 
kinelerin, diger i~letme araglan planlanm ve materyel planlanm 
kapsar. i~gi planlan i~lerde gah~aeak olan i~gilerin kalite ve nite­
liklerini ortaya koyar. Degi~iklikler kar~lsmda gereken i~gilerin 
kalite ve niteliklerini de kestirmeye gah~an ek i~gi planlan yapl­
lebilir. i~gi planlan, tiretimin yaplldlgl ge;;itli atOlyeler, ~ubeler 
ya da klslmlarda ayda, haftada ve goode kag i~ saati ile gah~lla­
bileeegini kapasiteler de goz ontinde bulundurularak belirler. 

Makine planlan, tiretim iGin gereken makineleri eins ve sayl 
itibariyle saptar, makinelerin hangi klslmlarda bulundurulaeagml 
gosterir. 

Materyel planlarl, belirli bir donemin her ttirlti materyel ih­
tiyaClm gostermek tizere dtizenlenir. Her ttirlti malzemenin, g()~it, 
miktar, kalite baklmmdan belirlenmesi gerekir. Sipari~ tizerine 
gah~an i~letmelerde materyel planlan, yalmz 0 sipari~ iGin gere­
ken materyeli kapsar. 

B) Uretim akl~mm planlanmasl: Eu plan, be~ boltimde 
incelenir. 

a) i~giligin planlanmasl : Belirli bir mamultin meydana ge­
tirilmesi igin gereken i;>gilige ilh;;kin gal1~malarm niteligini ve SI­

rasml gostermeye yarar. i~Gilerin gah~aeagl yerler, kullanacaklan 
araglar, alacaklan ticretler bu planda gosterilir. i~gi1ik planmm 
iyi bir ~ekilde ytirtittilebilmesi igin, imalata verme emri, parga 
l'isteleri, bOltimler igin gereken teknik resimler i~gi emrine hazlr 
olmahdlr. Boylece ins an ve makine arasmda bir uyum saglarnak 
hu planm gorevi olmaktadlr. 

b ) i~lerin Slrasmm planlanmasl: i~in bireysel pargalarm 
imal ve montajmdan son mamultin yapllmasma ya da monte edil­
mesine kadar gegen btittin stiregleri izledikleri Sira baklmmdan 
belirlemeye yarar. Ardarda ve paralel ytirtittileeek i~ler boylece 
aYlrt edilmi~ olur. 

e) Birimin tire tim stiresinin planlanrnasl : Bir birimin mey­
dana getirilmesi igin, imal eyleminin ba~lamasmdan sonuna ka­
dar gegeeek stireyi kestiren planlardlr. Bu plan geeikmeleri de 
goz ontinde tutar. 

d) Ttim tiretim stil'esinin planlanmasl: Uretimin belirli bir 
sUre igersinde bitirilmesini planlar. Uretimi belirli bil' sUreye 
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slg'dlrmak suretiyle, i:;:;letmedeki insanlarla makinelerin galIljimaSl 
ve materyelin akU;il arasmda bir uyum saglamr. 

imal edilecek malla ilgili ayrmtIh planlar tamamlandlktan 
.sonm i:;;letmede yapllacak iljilemler hakkmda karara vanlIr. Mar 
1m hammadde sUrecinden mamul hale gelinceye kadar izleyecegi 
yol belirlenir ve fabrika dUzeninde gerekli degiljiiklikler yapllarak, 
Imllamlacak makineler, aletIer ve tezgahlar kararlaljitInhr. Yeni 
mamuJ1in yaplmlyla ilgili olarak ortaya glkabilecek iljiQi problem­
leri incelenir. Uretim iQin ihtiyaQ duyulacak i9Qi saYlsl ve iljiQilerin 
c;alIl;,acaklan yerIer, iljiQilerin acemi ya da kalifiye olup olmayaca­
gI, Qahljima sUreleri, yapllmasl gerekli ha.Teketler ve her iljiQinin 
yapacagl i~in miktan ile ilgili standartlar belirlenir. Uretilen rna-
1m belirli standartlara uyup uymadlglm kontrol edebilmek iQin 
izlenecek yontem1er planlamr. Aynca, i~Qileri kazalardan koru­
mak igin gereken emniyet tedbirleri, geni9 gapta almlr. 

Yukardaki aglklamalanmlzdan da anlaljillabilecegi gibi, plan­
lama boltimlinlin iki iljilevi (function) vardlr: Birinci olarak 
plan1amaYl yapar ve ikinci olarak da gerekli koordinasyonu sag-
12,1'. Koordinasyon i~leri yalmz ba~nna bu bollimde gergekle~tirile­
mez. iljiletmenin tUm bollimleri arasmda ve tUm eylemlerini kap­
sayan bir koordinasyona gitmek:, dig-er bollimlerle i9birligi yapa­
l'ak gergekle~tirilir. 

Planlamada goz onunde bulundurulacak diger bir onemli 
nokta da, mamultin geli~tirilmesidir. Uretimin planlanmasmda 
temel sorunlardan birisi de yeni mamullerin tamtIlmasldlr. Boy­
le bir planlamada yapllacak ilk i~, liretim programma almacak 
olan maIm dizaymdlr. Planlama gorli~ aQ1smdan dizayn sorunu 
'lie: degh.'ik yonden incelenir.Bunlar i91evsel (functional) dizayn, 
pazar dizaym ve liretim dizaynld1r. i:;:;levsel dizayn, mamullin kul­
la:111ma bigimini inceler. Pazar dizaym ise, mala karljil talep yarat­
mak igin dikkat edilmesi gereken noktalan ara~tInr. Uretim 
dizaym ise, mamul dizaymmn en az masrafla imal edilebilecek bir 
bie:imde dlizenlenmesine Qa1191r. 

Mamnl dizaynmda izlenen yol ~u gekildedir: Once yeni rna­
multin dizaym geQici olarak i9levsel ve pazar aQllarmdan karar­
la;;;;tlnlIr. Bundan sonra, lire tim mlihendisleri ya da Uretim uz­
manlan dizaym Uretim yonUnden incelerler. ilk once, liretim igin 
~;ereken her ~eyin belirlenmesi gerekir. Daha sonra, liretimde iz-
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lenecek yol kararla:;;tmhr. Hangi makinelerin, ne gibi materyelin 
ve ne miktar ve kalitede i:;;gilerin liretim sirasmda kullamiacagi 
belirlenir. On masraf tahmini yapilarak, bir birim maIm yakla:;;Ik 
olarak kaga mal oiacagi bulunur. Uretim slireglerinin ve birim 
maliyeUerinin elverh;;li ve tatminkar oimaSI halinde liretime gegi­
lir. 

Mamultin geli:;;tirilmesinde liretime ba:;;layabilmek igin teknik 
resimlerin gizilmi:;; oimaSI gerekir. Mamul ve pargalarm ve bun­
Iarm monte bigiminin nasil olacagml gosteren teknik resimler 
ozC!l1ikle onem kazamr. En son olarak, kul~amlacak materyelin 
miktan, kalitesi ve tanmacak toleranslan kesin olarak gosteren 
mamul gerekleri belirlenir. 

SatI~ Tahminleri 

Once de belirttigimiz gibi liretimin yonetiminde planlar iler­
deki sab.:;;lan goz onlinde bulundurmak suretiyle haZlrlamr. 

Uretim pianianmasl alanmda h;;Ietme iki onemli noktaya yo­
flelmi:;;tir. Birincisi, belirli bir mamultin istenen miktarlarda liret­
mektir. ikincisi ise, bu mall en elveri:;;li ve en uygun zamanda 
Uretebilmektir. Eger i:;;letme Uretim igin gereken unsurlara sa­
hipse, istenen miktardaki mal en uygun zamanda iiretilebilir. Bi­
lindigi gibi, Uretim unsurlan, teghizat, makine, alet ve edevat, i:;;­
giicii ve materyeldir. Bu unsurlar, iiretilecek mamuli.in cinsine go­
re degi:;;ir ve ge:;;itli aguhklarda kullamhr. Aynca bu unsurlarm 
kullamlmasl, Uretilen maIm hacmine bagII olarak da degi:;;mekte­
dir. 

i~letmelerin bir gogu, sipari:;; yapIlmca iiretime gegmek ve 
liretimlerini sipari:;;e gore ayarlamak yerine talep miktarmda on­
ceden kestirmeler yaparak Uretime beklemeden ba:;;Iamak isterler. 
Tiiketicilerin yeni kurulan bir i:;;Ietmeyi kurulma doneminde 5 
Yll ya da teQhizatm saglanmasl igin 1 YII ya da gerekli makine, in­
san giicii ve materyelin i:;;letme emrine hazlr olabilmesi igin 1 ay 
gibi bir stireyi beklemeye tahammiilleri yoktur. Bu nedenle ima­
IatQIlar, mallarma kar:;;l oimasl ihtimali bulunan talebi kestirme­
leri ve buna gore kapasitelerini ayarlamalan, gerekli iiretim un­
surlanm sag-iamalan gerekir. Bu ise iiretimin planlanmasl konu­
sunda en ba:;;ta gelen noktadlr. 

Demek ki, belirli bir mamul lQm gelecekteki satI:;;Iann tah­
mini, tiretim sirasmda oimasl ihtimali bulunan degi:;;ikliklerin goz 
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ontinde bulundurulmaSl, tiretim ve ayarlamalarm buna gore ya .. 
pllmasl gerekir. 

i$letmelerin kurulu~ doneminde ~u nedenle satI~ tahminleri 
yapmak zorunlugu vardlr (11) : 

a) Satl~ yapllacak yurt igi ve yurt dl~l talep miktanm bul­
mak, 

b) Eu talebin geli~me hlZlm ve bu talebi etkileyen degi~ken­
leri ortaya glkarmak, 

c) Meveut ve geleeekteki talebin klVamh kapasitede ya da 
buna yakm bir kapasitede fabrilta kurmaya imkan verip 
vermeyeeegini ara~tIrmak. 

Uretimin planlanmasl eylemlerinin bir sonueu olarak, i~let­
meIer belirli bir zamanda belirli bir tire tim kapasitesine sahip 
oluriar. Aym zamanda sipari~ler yaplldlkga, tiretim programmda 
dtizenlemeler yapllIr. Eir sipari~ emri gelinee, tiretimin program­
lanmasmda hangi eylemlerin yapllaeagl, bu eylemler yaplhrken 
almacak rasyonellik tedbirleri, bu eylemlerin ba~lama ve biti~inde 
en elveri~li zamanm belirlenmesi gerekir. Eger tiretimin planlan­
masmdaki bu eylemler dogru olarak tahmin edilmi~se tiretimin 
programlanrnasmda pek fazla bir gtigltikle kar~lla~Ilmaz. Eger 
tahminde ciddi hatalar yapI1ml~sa tiretimin programlanmasl gok 
karma~;Ik sorunlar dogurur. 

Uretim programl dtizenlendikten sonra, tiretim boltimtine 
gerekli talimat veriEr. tTretimdeki geli~ime paralel olarak, belir­
lenen tiretim programl da a~amah olarak uygulamr. Yeni durum­
lar kan;ilsmda programda yeni ayarlamalara gidilir. Eu i~lem tire­
timin kontrolu adml ahr. 

Soylediklerimizi ozeUeyeeek olursak, bir i~letmenin belirli 
bir zamanda ve belirli bir miktarda tiretimde bulunabilmesi igin 
ayn ayn olan, fakat birbirleriyle gok yakm bir ili~kisi bulunan 3 
eylemde bulunmasl gerekir. Eu tig eylem tiretimin planlanmasl, 
Uretimin programlanmasl ve tiretimin kontroludur. Programlama 
ve kontrol eylemleri bir arada yUrtittildUgijnden bu ikisi «Ureti­
min kontrolu» ba~lIgl altmda incelenir. 

Uretimin planlanmasl, belirli bir zamanda i~letmelerin mal­
Ianna olan talebin tahmini He ba~lar. i~te bu tahmine satl~ tah-

(14) Liitfullah Tenker, i~letme iktisadl, eilt II, Ankara, 1969, s. 24. 
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mini adl verilir. Bu tahmin tiretim yoneticisinin en btiytik soI'um­
lulugudur ve tiretimin planlanmasl ile tiretimin kontrolu alanlarm­
da Gok yararh olur. 

SatI~lan tahmin tekniklerini, standart ve ozel mallar imal 
eden i~letmeler yontinden inceleyecegiz. Standart mamulleri i$let­
meIer stok ic;in de imal edebilirler. Bunun mtimktin olabilmesi 
mallara kar$l olan talebin stirekliliginden ve talebin kesin bir ~e­
kilde bilinememesi nedeniyledir. Soz geli~i otomobiller, c;ama~lr 
makineleri, sogutucular bu c;e~it standart mamullerdendir. 

Aynca, i$letmeler standart olmayan mamulIer de imal edebi­
lirler. Bunlar mti~teri istegine gore ozel olarak yapllabilir. Bu 
Qe~it tiretimin en onemli ozelligi, stok ic;in tiretimde bulunma im­
kammn olmamasl ve dogTudan dogruya mti~teri siparh;;ine gore 
cIa vramlmasldlr. 

Bu malIar stoka c;all$llmayan mallar oldugundan bunlar i<;in 
devamll bir talep yoktur. Devamll talep olsa bile bu talebin kes­
tirilmesi pek mtimktin degildir. Bu c;e$it mallara ornek olarak, 
lsmarlama mobilyalar, lsmarlama elbiseler gosterilebilir. 

Bu anlatIlanlardan satI$ tahminlerinin yalmzca standart mal­
lar ic;in yapilabilecegi anlaml C;lkanlmamahdlr. Standart olmayan 
mallarm da i:;;letmeler tizerine sab$lar ve kar baklmmdan btiytik 
etkileri vardir. Bu nedenle i~letmeler, bu c;e$it mallar ic;in yapll­
masl mtimktin olan talebi hesaplamak isterler. Bunu bulabilirler­
se, sipari$leri zamanmda yerine getirecek $ekilde, tiretim unsur­
larml saglayabilirler. Bu da sab:;; tahminlerinin standart olmayan 
manar ic;in de gerekli oldugunu ortaya koyar. Satl$ tahminlerinin 
standart olmayan manar ic;in yapllmasl, oldukc;a btiytik bir risk 
ta!;ayan hatalar dogurabilir. Standart ve standart olmayan mal­
larm taleplerini tahmin etmede degi$ik teknikler kullanmak zo­
runlugu vardlr. 

Sab$ tahminlerinin ne zaman yapllmasl gerektigi de onemli 
bir sorundur. Bu baklmdan ~u noktalara dikkat etmelidir (l5). 

a) Her YlI, gelecek Yllm i$ programl hazlrlamrken, i$letme­
nin gelecek Ylla ait talep tahminini i~letme ic;inden gozden gec;ir­
rnelidir. Sab$larm beklenen $ekilde geli$ip geli$medigi i$letme iQl 
istatistiklerinden yararlamlarak anla~)llabilir. 

(15) Liitfullah Tenker, il}letme iktisad1, Cilt II, Ankara, 1969, s. 25. 
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b) 191etmenin satI~lan, mevsimlik daralmamn otesine dti~­
mti9 ya da pazarda mevsimlik geni~lemeye ragmen, i:;;letmenin 
satu;;lan agllmaml:;;sa yeni bir pazar ettidti ve talep tahmini yaplI­
mahdlr. 

c) I~letmenin satl:;; durumu tamamen normal dahi gitse, ilk 
pazar ettidtinden 3 Yll sonra yeni bir ettid ve talep tahmini yap11-
mall ve bu tahmin 3 Yllda bir tekrar edilmelidir. 

1. SatI~ Tahminleri i~in Gerekli Bilgiler : 

Satl:;; tahminleri igin bir gok niteliksel ve saYlsal bilgilere ih­
tiyag vardlr. Eu bilgileri ~oyle slralayabiliriz: 

a) Uretileeek mamullerin belli ba:;;h ozellikleri: Iktisadi ve 
teknik yonden maIm boyutlan kimyasal kam;nml gibi bir gok ozel­
likleri bilmek gerekir. 

b) Uretilecek mamullerin kullamlma alanlan : Az ya da Qok 
yerde kullamlan mallarm talepleri degi:;;ik olur. Bir maIm yerine 
g~ebilme, vazgegilebilme gibi ozellikler de tahmin igin gereken 
onemli bilgilerdir. 

c) Istatiksel diziler: Soz konusu maIm, Wketim miktarlan-
111, fiyatlarml, milli geliri, rakip mallarm ttiketim miktan ve fi­
yatlanm, tamamlaYlcl ve yerine gegiei (ikame ediei) mallarm mik­
tar ve fiyatlanm belirli zaman donemlerine gore gosteren saYlsal 
diziler i:;;letmeler igin gok yararhdlr. I:;;letmelerin yararianabileee­
gi ge:;;itli endeksler vardlr. Bunlar fiyat endeksleri, endtistri inee­
lemeleri, yatInm rakamlarl, milli gelir rakamlan, ziraata i1i:;;kin 
saYlsal bilgiler, kar dtizeyleri, Devlet Btitgesi rakamlan, i~gi hare­
ketleri, ticret istatistikleri, hisse senedi fiyatlan, reeskont hadle­
ridir. 

d) D1:;; pazarlardaki talep ve fiyata ait bilgiler: Yurt dl:;;ma 
hitap eden i~letmelerin bu bilgileri saglamasl ~arttIr. 

e) Htiktimetin iktisat politikasl: I:;;letmeeilerin tireteeegi 
mala kar:;;l htiktimet degi~ik tutumlarda bulunabilir. 0 alana hti­
kLimet mtidahalesi fazla olabilir. 

I:;;letmeler bu bilgileri, kalkmma planlarmdan, istatistik Yll­
hklarmdan, Weear kurulu:;;larmdan ve onlarm ge~itli yaymlarm­
dan, milletlerarasl istatistik yaymlanndan, ozel galu;;malardan el­
de edebilirler. 
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Bu bilgilerin iyi bir ~ekilde tasnif edilmesi ve amaca uyacak 
bir bigimde degeriendirilmesi gerekir. Ancak bu sayede eiveri:;;li 
tahmin teknikleri uygulanabilir ve h;;letmenin tahminleri ger<;(ege 
en yakm olabilir. 

2. Standart Mamuller i;in Satl~ Tahminleri: 

i~letmeler, eger ge:;;itli standart mamulleri imal ediyoriarsa, 
her bir mamul igin sah:;;lan ayn ayn tahmin edebilirler. Bazi hal­
lerde bunu yapmamn imkam yoktur. Bunun pek <;(ok nedeni varsa 
da en onemli neden olarak, her mamul igin ayn ayri olarak yapl­
Ian tahminlerin gok pahahya mal oimasl soylenebilir. Bu nedenle 
aym iljilem sonucunda elde edilen ve birbirinin tamamlaYlclsl olan 
mamuller gruplandlnlarak sat!:;; tahminleri top tan ve bir kerede 
yappillr. Sozgeli:;;i, bir petrol rafinerisinde degi:;;ik numaralarda 
yag bulunur ve bunlar tek bir grup olarak dU~tintilUr. Degif;;ik bti­
yliklUklerde traktor imal eden bir fabrika sah:;; tahminieri yapar­
ken, degi:;;ik btiytikltikteki her traktor ic;;in ayrl ayn h;;leme giri~­

mez. Traktorier igin bir tek sablji tahmini yaplhr. 

Sab~ Tahmin Teknikleri: Sah:;; tahminleri yaImzca pazar 
ettidlinUn yapIldlgl Yl1 ya da iljiletmeye gegi:;; Ylll igin degil, i:;;let­
meye gegiljiten sonraki normal bir stireyi de kapsayacak ljiekilde 
a:;;agldaki tekniklerle yapilabilir: 

A - Anket Teknigi: iljiletmeler tiretecekleri mall kullanacak 
diger i:;;letmelere ya da ttiketicilere gelecekte 0 maldan ne kadar 
talep edeceklerini anket kagitlan ile sorabilir. Anket, bu ki:;;ile­
rin kolayca yamtlayabilecekleri kilit sorulan kapsamahdlr. Ttike­
ticiyi slkmamak ve gtiglUge sokmamak igin anket uzmanlan ara­
clhgi ile anketler hazirlanmahdir. Ankette ornekleme yonteminin 
segilmesi en ucuz yoldur. Ankete gelen yamtlar toplamr, gerekli 
dtizeltmeler yaplhr ve elde edilen bilgilere gore degerlendirmeler 
yaplhr. 

Anketteknigi, kolay ve ucuz bir yo1 olmasma ragmen, gUve­
nilirlik bakimmdan yetersizdir. 

B - Kar~lhkh Fildr. Alma Telmigi : Bu teknige gore, once i:;;­
letmenin sab:;; ljiubesi yetkilileri araclilgi ile gelecekteki sabljim 
tahminine gidilir. Bu tahminler ttiketicilerin tepkileri ve satl:;;la­
rm seyri goz ontinde tutularak yapllacakhr. Satl:;;lann ItecrUbe ve 
bilgileri sayesinde oldukga elveri:;;li tahminler elde edilir. Sah~ 
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yoneticisi, her bir satI~gldan aIdlgl bilgi ve tahminieri yeniden 
gozden gegirir ve gerekli gordUgU ayariamalan yapar. Qe~itli satl~ 
memurlarmm pazar hakkmdaki gorU~leri degi~ik oim. Bu ki~iler, 
Qogunlukia karamsar dU~linUrier ve dU~Uk tahminler yapmak egi­
limini gosterirler. 

Degi~ik kaynaklardan gelen bu tahminler son tahmini yap­
mak sorumlulugunu t~lyan bir komite tarafmdan ayarlanarak 
eiveri~li bir bigime sokulur. Bu komitede, satI~ yoneticisi, Uretim 
yoneticisi, mali yonetmen ve ikt1satgllar hulunur. Boylece, maIm 
satIlacak miktan kestirildikten sonra satI~l arttlracak reklamcl-
11k, fiyatiandirma, yeni Uretim yontemleri hakkmda karariar ve­
rilir. Bunlarm da satI~ miktanm arttIracagl hesaplanarak, tah­
minIer ona gore yaplhr. Satl~ tahminieri ya miktar olarak yaplhr, 
ya da parasal olarak yaplhr. Yani, mal 40 000 birimdir, ya da 
850.000 lirahktlr ~eklinde tahmin yaplhr. iktisadi durum ve i~let­
menin davram~ma gore degi~ik bir yol segilir. Kar~lhkh fikir al­
ma yolu ucuz ve kolay olmakla beraber, fazla gUvenilir bir tek­
nik degildir. 

C - iktisadi Gostergeler Teknigi : Satl~lan tahmin etmek iQin 
diger bir yol da iktisadi gostergele~den yararlanmaktlr. Bu goster­
geler belirli bir zaman iQersindeki iktisadi ~artlan gosterir. Bir <{ok 
i~letmeler, bazl mallarmm ya da tUm mallarmm satl~mda bu ~art­
larla dogrudan dogruya ili~kilidirler. Bu gostergeler, gelecekteki 
satl~lan tahmin etme baklmmdan i~letmeye bUyUk yararlar sag-
1ar. 

Gostergelerin bazllan ~unlardlr 

Ki~isel Gelir 
Otomobil istihsali 
Tanm Geliri 
istihdam 
Gayri Safi Milli GeUr 
TUketici Fiyatlan 
Toptan E~ya Fiyatlan 
Banka Kredileri 
EndUstriyel istihsal 
QeUk istihsali 

YUkardaki yontemin kullamlmasl ya da iki degi~ken arasm­
daki ili~kiye dayanarak analizler yapmada bu gostergelerin onem 
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Ii rolleri vardlr. iki degi~ken arasmda ili~ki kurarak; korrelasYO:l 
katsaY1Slm hulabiliriz. Bu degi~kenler s02lgeli~i, maliyet ve Qlk­
bYl (output) gosteriyorsa amaClmlZa uygun bazl tahminler de ya­
pabiliriz. Aynca en uygun hat yontemiyle ili~kili olarak, en kiigUk 
kareler yonteminin ku11amlmasl bu gostergeler sayesinde olur. 
Bu yontemde iki degi~ken veri olarak ahmr ve gerekli hesaplama­
lara gore en uygun dogrunun gizimi yaplhr. Bu egri de tahminle­
rimiz igin zor yararhdlr. 

Bu yontem iginde sozti edilmesi gereken bir y01 da en Uyg1Ul 
hat teknigidir. Baglmh ve baglmslz degi~kenler araclhgl ile bunlar 
arasmdaki ~levsel ilgiye dayanarak kurulan modellerden elde 
edilecek cebirsel sonuglarla sat1~lan tahmin edebiliriz. Bu istatis­
tik ve ekonometri konulanmn kapsamma girmekle beraber gok 
onemlidir. Uzmanlar aracIllgl ile modele, girecek baglmh ve ba­
glmslz degi~kenler belirlenir. Bu degi~kenlerin belirlenmesi i~let­
meden i~letmeye degi~tigi gibi, i~letmenin iginde bulundugu ikti­
sadi duruma gore de deg~ir. 

Korrelasyon ve koefisyan gibi istatistiksel bulgularla yaplla­
cak taihminler igin, uzman ki~ilerin kullanllmasl pahahya mal 
olursa da onceki yoldan dana gtivenilir sonuglar elde edilebilir. 

iktisadi gostergelerin sat1~lan tahmin amaclyla kullamlmasl 
bir gok ~artlara baglldlr ve bir gok gtigltikler dogurabilir. En uy­
gun gostergeyi bulabilmek, onemli bir sorundur. Kullamlan gos­
terge tam anlaml ile dogru olabilecegi gibi bazl hallerde yanh~ da 
olabilir. Bu durumda, deney ve hata yolu kullamlmalldlr. Deney 
ve hata yonteminin kullanllmasl ise uzun zaman alan gtig 'bir i~­
tir. Qtinkti bir gok gosterge kullam~l1 olabilir ve bu gostergeler ma­
mulden mamule ve ~art1ara gore degi~ebi1ir_ 

Bazl durumlarda ise, i~letme hig bir gostergeyi kullam~ll 
bulmayabilir ya da gostergeleri gok az kullam~l1 bulabilir. Bu za­
man i~letmenin gostergeler yontemini kullanmasl imkans1Zla~lr. 
i~letmelerin pazarlar tizerinde etkili olmalan halinde yapllacak i~, 
once endtistriyel olan top lam talebi bulmak ve sonra da diger yon­
temlerle bu talep igersinde i~letme payma dti~eni hesaplamaktIr. 

i~letmelerin ayhk sat1~lan tahmin etmek istemeleri halinde 
gerekli gostergelerin bulunmamasl, yeni bir mamultin pazara gl­
kanlmak istenmesi halinde elveri~li verilerin olmamasl, gosterge­
lerin bir kag Yllhk satl~ tahminleri yapmaya imkan verecek ka-
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pasiteye sahip olmamaSl, ge~mi~teki satl~lar ve gostergeler ara­
smdaki i1i9kinin gelecekte de aynen devam etmemesi iktisadi gos­
tcrgeler yonteminin diger sakmcalandlr. Bu sakmcalardan korun­
mak isteyen i91etmeler bu yontemle birlikte diger yontemleri d2 
(sozgeli9i kar~nhkl1 gorli9me yontemi) kullanmaktadlrlar. 

D - Zaman DiziJeri Yontemi : Bu yonteme gore, i9letmenin 
gegmi9 donemlerde yaptIgl satI9lar bir dizi halinde dUzenlenerek 
ilerki satI91un tahmin igin kullamllr. Zaman dizileri ile en uygun 
dogru istatistiksel yontemleri kullanarak gizilir. Boylece satI91a­
I'lU seyri bir gizgi halindegorlilebilir. Ussel fonksiyonlal' araclhg;r 
ile, onceki Ylla gore aI't19 oram belirlenir ve en uygun dogru denk­
lemine bunun konarak i9lemin yapllmasl He tahmin Yllmdald sa­
tI1jllardaki artI9 bulunur. 

SatI~ miktarlan, temel olarak alman ylla gore bir gok oyna­
malar go,s;terir. Bu oynamalar tig ~ekilde meydana gelir. Birinci 
neden, mevsimlik degi9melerdir. SatI9lar mevsimlere gore degige­
bilir. 1kinci neden ise donemsel (cyclical) degi9melerdir ve is.l8't­
melerin iginde bulunduklarl 9artlarla ilgilidir. Bu degi9melerin dl-
9mdakiler ise tigtincU neden olarak incelenir. Harpler, depremler, 
yangmlaI', a1l91lmam19 hava 9artlan i9letmenin belirli bir done­
mindeki satl;;lanm etkiler. 

BlitUn bu degi9meler goz ontinde tutularak 'gegmis,teki sabs. 
miktarlarmda bazl ayarlamala.rm yapIlmasl, gelecekteki satl;; tab­
rninlerinin slhhati baklmmdan s.arttlr. 1s.te bu dtizeUmeleri yapa.. 
rak tahminlerde bulunmak igin bazl yontemler geli9tirilmi9tir. Bu 
yontemlerden en onemlisi rasyo-trend yontemidir. Mevsimlik oy­
na:rnalar, donemsel oynamalar ve diger oynamalar goz onlinde tu­
tularak hesaplamalar yaplhr ve satI~ tahminleri buna gore dlizen­
lenir. 

Zaman dizileri yoluyla satIs.lan tahmin yontemi, i~letmelerin 
en gok uyguladlklan hir yoldur. $Uphesiz bu yontemin yararlal'1 
yanmda, bir c;ok sakmcalan da vardlr. 

Diger yontemlerin bir gok sakmcalan bulunmaktaydl. Soz­
geli9i, anket ve kar911IklI gorli9me yonteminin oznellige fazla yer 
17ermesi, iktisadi gostergeler ve en uygun hat yonteminin i$letme 
dl:;H unsurlara fazla bagh oimasl bu sakmcalarm ba~l1calandlr. 

Zaman dizileri yonteminin nesnelligi en ba9ta gelen tistUnlligudlir. 
Fakat, yeni bir mamul igin bu yontemin kullamlmasl, gec;mi,?­

teki satI$ verilerinin bulunmamasl dolaYlsiyle imkanslzdlr. SutI$-
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larm zaman dizilerinden g1kanIdlgl gibi degi~ecegini kesinlikle· 
soylemek de imkanslzdlr. Qtinkii satl~Iarlll degi~mesi, genel ntifli­
sa, ttiketicinin mah kabul etmesine, rekabete, halkm ah~kanl1k ve 
zevkine de baghdlr. Bu noktalar goz ontinde tutulunca zaman di­
zileri yonteminin diger yontemlere gore hig bir tisttinltigii kalmaz. 

Rasyo-trend yontemindeki ayarlamalann dikkatli yapllJp.asl 
gerekir. Eger 'bunu yapmanm imkam bulunamazsa hatalara dti~­
mek kaglmlmaz olur. 

Hig bir yontem ilerdeki satl~ durumunu tam anIamlyIa orta­
ya koyamaz. Qtinkti i~letmeler, satl~ fiyatlarml degi~tirerek, satl;;l 
arttlncl eyiemlere giri~erek, mamul kalitesini dtizenleyerek, pa­
zarlama yontemlerini kullanarak satl~l arttlrmak isterler. Bu yon­
temler, sat1~lan tam olarak tahmin edemezler. Ancak, satl~larm 
tahmini ic;in ba~langlg noktaslm belirleyen baZl ipuglan verebilir­
ler. Bu nedenle yontemlerin ayn ayn degil de, gerektigi yerlerde 
birle~tirilerek kullamlmasl isletmeler baklmlndan daharfazla ya­
rar saglar. 

3. Standart Olmayan Mamuller i~in SatI~ Tahminlerive 
Uzun donemli tahminler: 

Uzun donemli tSJhminlerin yaplhp yapllamayacagl noktasl da 
onemlidir. Yukardaki yontemleri en fazla 1 ya da 2 Yllhk tam.min­
lerde bulunmak igin kullanmaktaYlz. Bu stireler kurulu~ta· ve 
ozel teghizat yatlnmlarmdayetersiz kahr. $tiphesiz ki, bu amaQ­
larla yapllacak tahminin stiresini kesinlikIe belirleyecek tatmin 
edici bir fikir soylenemez. Bu nedenle i;;letmeler normal tahmin­
lerle yetinmek zorunda kahrlar. Qtinkti, ntifus incelemeleri, pazar 
ara;;tIrmalan, umulan iktisadi ~artlar, satm alma gticU, istihdama 
etki yapmakta ve bu etkiler de ancak tecriibe sayesinde bilinebil­
mektedir. Kar~lhkll gorti~me yonteminde gorii~ler 1 Yll yerine 5 
Yllhk bir tahmini mtimktin kllabilir. Ya da iyi bir iktisadi endekse 
dayanarak, korrelasyon analiziyle 5 Yllhk tahminlerYapllabilir. 
Btittin bu tahminlerde belirsizlik gok fazladlr ve klsa donemli tah­
minlerin tisttin yam da belirsizligin azllgldlr. 

Standart olmayan mamullerm satI~ tahminlerini yapmak be­
lirsizligin sakmcalanm ta~lr. Bu ~e~it mamuller igin i~letme once 
gegmi;;,te belirli bir donemdeki satI~lan hesaplar. Busatl~W.ra 
gore zaman dizileri yontemi, ozel ;;artlara gore ayarlanarak uY" 
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gulanabilir. Bi::iylece bu mal igin gereken iiretim unsurlan hesapla­
mr. Standart olmayan mamullerin satI~ tahminleri, kendi ~artla-
1'1 iqersinde degerlendirilmelidir. 

II - URETiMiN KONTROLU 

Uretimin kontrolu, i~letmelerin smlr sistemidir. i~leri, i~let­
menin hiittin klslmlanna siirekli olarak gi::inderen bir emir akImI­
dlr. Uretimin istenilen bigimde ve istenilen zamanda yapilmasl 
iiretimin kontrolu sayesinde miimktin olur. Uretimin kontrolu, 
bir i;;;letmenin etken bir ~ekilde Qal1~masml saglar. Uretimin plan­
lanmasl hakkmda yoneticiye bilgi verilmesi, bi::iyleee i~letme gi­
derlerinin azalarak kar dtizeyinin yiikselmesi iyi bir kontrolla 
olur. «Uretim kontrolu, bir sanayi i~letmesinde iiretimde kullam­
Ian ge.;:;itli maddelerin cinsini, miktanm, yerini, hareketini ve za­
manlanmaslyla ilgili faaliyetleri kolayla.;:;tIran ve koordine eden 
bir yonetim araCldlr (16).» 

Uretimin kontrolu, iiretim unsurlanm optimum etkenlikte 
organize etmek ve en iyi .;:;ekilde birle.;:;tirmek iizere yapllan eylem­
lerdir. iyi bir tiretim kontrol programl, insan gtieii ve makinelerin 
b09 zamanlanm en dti9Uk dtizeye indirir, istenen sonueu kivamll 
bir bigimde saglar, envanteri en etken bir dtizeyde tutar, malzeme 
nakli masraflan He i9letme masraflanm aza1tIr ve istenen kalite 
ve miktardaki mall en dii9tik birim maliyetleriyle iiretir. 

I.;:;letmenin sinir sistemi olan iiretimin kontrolu, insanm sinir 
sistemiue benzer. Caddede yiirtiyen bir insan bu yiirtiyii.;:; hareke­
tini otomatik olarak yapar ve bunda yekaz dii.;:;iince paYl vardlr. 
Yiizmeyi, basketbol oynamaYl ogrenmek ve uygulamak ba~ka ~ey­
dir. Oyun slrasmda dikkat edilecek nokta, ellerin, ayaklarm ve vii­
cudun nasl1 kullamlacagldlr. Harekete her an dikkat etmek ve 
bunlarm Imntrolunu yapmak gerekir. 

I~letmeler de ayru sorunla kar91 kar91yadlrlar. Standart ma­
mullerin imalinde otomatikle~me fazladlr ve biiytik Qabalar ge· 
rekmez. Her zaman aynl hareketler ,tekrar edilir. Fakat ge.;:;itli 
mallar imal eden bir i.;:;letme, eylemleri planlayaeak, her an denet· 
leyeeek karma:;ilk bir kontrol sistemine sahiptir. 

(Hi} L. Tenker, i/illetme iktisadl, C. I, Ankara 1969, S. 272 

196 



iyi bir tire tim kontrol sistemi $U noktalan ger<;ekle;;tirmek 
igin gabalar : 

a) insan ve makinelerin bO$ zamanlanm en dti$tik dtizeye 
indirmek, 

b) Stoklarm donme ga.buklugunu en ytiksege glkannak, 
c) Mti~teri1ere yapllan taahhiitleri tam zamanmda yerine ge­

tirmek, 
d) Mamul kalitesini en iyi bir ;;ekle sokmak. 

Uretimin kontrolunda i$levler i$letmeden i$letmeye degi$il{ 
dzellikler gosterir. Bu farin doguran nedenler ~unlardlr 

a) istenen kontrolun derecesi, 
b) Kontrolun organizasyon bigimi, 
c) i$letmenin hacmi, 
d) Pazarm yaplsl, 
e) Uretim siireci, 
f) Mamuliin karmaljaklIgl. 

i$letmeler kendi ozelliklerine gore, Uretim kontrolu igin bir 
politika beUrler. Bu polttikamn amaCl $udur (17) : 

"- Uretim planma ve mii$terilerin emirlerine uygun olarak 
iiretilen mamullerin kalitesini kontrol etmek, 

- Malzemelere ait standart ntteliklere belirU makinelere; 
beHrU kalifiye i;;Qilere ve kaliteyle ilgili poUtikaya uygun 
olarak i;;leri diizenlemek ve iiretimde bulunmak, 

- Yiiksek sevk ve idare tarafmdan ka<bul edilen ve uygula­
nan slmrlara gore stok bulundurulmaSlUl kont~ol etmek, 

- Ozel teslim tarihleri olan miil;>teri sipari;;lerini kar:;alamak, 
- Malzeme ve dolayslz i;;Qilik igin masraf standartlarmm ve 

imalat masraflan biitgelerinin gergekle$mesini sag-Iarnak. 

1. Uretim Kontrolunun Organizasyonu 

Herhangi bir organizasyon kurulurken, dikkat edilmesi gere· 
ken birinci nokta, ayUl ozelliklere sahip olan il;>leri, birlef?:tirmek 
ve bir boliimde toplamaktIr. Bu i$gorenlerin uzmanla~ma.sml 

saglar. AyrlCa, birbirini izleyen eylemler, birbirinin aym oimasa 

(17) t~letmelerde tstihsalin PlanlanmaSI ve Kontrolu, Georg M. Ansman V(~ 
Honton Sheldon'dan geviren Metod Btirosu, Ankara 1961, S. 74 
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bile birle~tirilmi~ olarak diizenlenmesi gerekir. Bu da koordinas­
yonun etkenligini saglar. Uretimin kontrolunda, son saylenen 
azellige . anem verilir ve birbirinin ayUl olmayan i~ler eger ardar· 
da geliyorlarsa, birlikte koordine edilirler. Sazgeli~i, gerekli ma­
teryel miktarmm belirlenmesi, materyelin almmasl, bo~altIlmasl, 
depolara yerle~tirilmesi ayn ayn eylemlerdir. Fakat iyi bir orga· 
nizasyonda bunlar koordine edilmelidir. 

Uretim kontrolu bOliimleri, diger baliimler gibi belirli zaman­
larda degi~i:k azellikler gasterir. i~letmenin hiiyiimesi, ~artlarm 
degi~mesi halinde, en ideal bir bigimde kurulmui;> hir organizas­
yon bile, degii;>iklige" ugratIhr. 

i~lerin geni~lemesi halinde organizasyon nasil degi~iyorsa, 
j~lerin azalmasl, eylemlerin "kliglik OlgUlere inme8i halinde de or­
ganizasyon degi~ik bir garlinlime blirlinecektir. Demek ki, zama­
na ve ~artlara gore organizasyonda gerekli degi~iklikleri yapmak, 
i~letmenin ba~ansl igin ~arttlr. 

2. Uretim Kontrolp Boliimiiniin Gorevleri (18) 

a) Programlara gore gelecekte umulan satI~ tahminlerinin 
yapilmasma yardlm etmek, 

b) Yeni i~le:fin maliyetlerini hesaplamaya yardlmcl olmak, 
C) SatI~ baliimlinden mamul sipari~leri iQin bilgi almak, 
d) Programlanan satIi;> igin gerekli insan giiciinli saglamak; 
e) Programlanan satI~ iQin gerekli makineleri saglamak, 
f) Mamul madde ihtiyaClUl belirlemek, 
g) Materyel ihtiyaClUl belirlemek, 
h) Hammaddeleri depolarda lwrumak, 
1) Gereken eylemleri saptamak, 
i) Ek ma:kine ihtiyaglanUl belirlemek, 
j) Eylemlerin SlraSlDl belirlemek, 
k) Uretim emirlerini dlizenlemek, 
1) Uretim programlUl yapmak, 
m) Uretimi kolayla~tLraca:k eylemlere yer vermek, 
n) Her insan ve her makine igin uygun i~leri belirlemek, 
0) Emir vermek ve talimatlar Qlkarmak, 
0) Direk materyeli fa:brikaya ta~ltmak, 
p) Yapllml~ i~lere ait raporlar almak ve hunlan degerlemek, 

(JR) Fral1Idin G. Moore, Production Control. N.Y. 1959, s. 9 
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r) Dizayn degi~iklikleri kar~lSmda etkili tedbirleri alnmk, 
s) Miktar ve program degi~iklikleri kar~lsmda etkili tedbir-

ler almak, 
;;) ilk planlar aksaymca yeni planlar yapmak, 
t) Plan hatalanm onlemek, 
u) Bitirilmi~ mamul klslmlanm kontrol etmek, 
ti) Bitirilmi~ mamulleri kontrol etmek, 
v) Satl~ boltimtintin istedigi tarihlerde mall yeti~tirmek, 
y) i~letmenin deposundaki stoklan kontrol etmek. 

Yukardaki i~lemlerin gogu, degi~ik i~letmelerce degh;;tk biQhn-
Jerde yerine getirilir. 

3. Urctim l{ontrolu l'iplcri ve Gcnyontemleri 

i~letmenin imalat bigimine gore, onceki boltimde saYllan i~­
levlerin gogu yerine getirilir. i~lerin ne kadar slkhkla yapilacagl, 
ne zaman, nerede ve kimler tarafmdan yapllacagl sorunlan i~let­
melerde btiylik degi~iklikler gosterir. t;;te bu nedenle tiretimin 
l{.ontrolundu degi~ik kontrol bigimleri uyguianmaktadir. Temel 
kontrol tiplerini lige aYlramk inceleyebiliriz : 

A -- Sipa,ri~ Kontrolu : Bu kontrol bigimi kesintili tirctim 
yapan i~letmelerde uygulamr. Kesintili tiretimde degi~ik miktar­
larda degi~ik mamuler imal edilir. Bu Qe~it imala,tta mamuller 
mti~teri sipari~lerine gore yapll1r. Sipari~ emirleri degi~ik miktar­
larda, degi~ik materyeller kullanarak, degi~ik eylemler sonucunda 
ycrine getirilir. Kontrolda eski planlann kullamlmasl mtimktin 
degildir. Eski mamultin nasil yaplldlgl, eylemlerin ne kadar sUr­
dligti v.b. hususlar bu glintin mamultine uymaz. Bu nedenle, her 
sipari~ igin ayn bir kontrol yontemi uygulamr. Maliyet muha:sc­
besi bbltimlinde, materyel giderleri, i~gi1ik giderleri, makine gi­
derleri sipari~lere gore ayn ayn hesaplanlr. Her sipari~ iGin, ay­
n ayn emir ve talima.tlar verilir. Kontrol, muhasebe verilerine 
bagh olarak, emir ve talimaUarla yiirtitlillir. 

B - AklCl l{ontrol : Kesintisiz ya da siirekli tiretimde geni~ 
miktarlarda birbirinin aym ya da birbirine benzer olan mamuller 
meydana getirilir. Amag, sabit bir ha,slla oramm koruyabilmektir. 
Mamul ge;;idinde herhangi bir degi~iklik yapllmaz. Kesintili tire­
timdeki gligllikler, aklCl tiretimde bulunmadlgmdan, kontrol da­
ha kolay oim. Hareketler her zaman tekrar edildigi iC;;in iyi bir 
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kontrolda tiretim hattmm planlanmasmda Qok dikkatli olmak ge­
rekir. 

MateryeUer, eylemler, yontemler, makineler, eylem stireleri, 
ilji talimatlan, materyelin akl~l iyi bir ~ekilde analiz edilmelidir. 
Bu analizler yapillp iyi bir dtizen kurulduktan sonra, artIk Qok 
uzun bir stire degi~iklige ihtiyaCl gortilmez. Hangi eylemlerin ge­
rektigi, bunlarm ne zaman ve nasll yapllacagl ilk dtizen saglam 
kuruldugu takdirde, tekrar dti~tinti1mez. 

Stirekli bir aklm iQersinde yapllan tiretimde, kontrol amaclyla 
aklmm kesilmesi ve yeni bir taklm talimatlar verJlmesi etken bir 
davramlji olmaz. Uretim kontrolu bOltimti, tiretim boltimtine tire· 
tim miktanmn ne olacagml belirten talimatlar verir. Sonra da 
tiretilen gerQek miktan gosteren raporlar allr. Planlanan ve ger­
gekte tir~tilen mamul miktarlarml kar~II~t1rmak, tiretim kont· 
rolu bOltimtintin gorevidir. Bu kar~nl~t1rma aksakhklan ortaya 
Glkarma baklmmdan Qok onemlidir. 

C _ .. " Karma Kontrol : Bu Qe~it kontrol, kesintili ve stirekli 
tiretim arasmdatiretim eylemlerinde bulunan i~letmeler iQin uy­
gulamr. Eu Ge~it i:;;letmelerde stireQler aynen stirekli tiretimde 01-
dugu gibidir, fakat kontrol baklmmdan kesikli tiretimin kontrol 
yontemlerine benzer yoUar soz konusu olur. i~letmelerdeki tireti­
mi kontrol baklmmdan akici ve sipari~ kontrolundan bazl ktiQuk 
sapmalar yapillr. Yani bu ge~it kontrol, akici kontrol ve sipari~ 
kontrolundan farklIdlr. Bilindigi gibi sipari~ kontrolu, ozel sipa­
ril?i yapllan mallar igin uygulamrdl. AklCl kontrol ise, belirli bir 
zamanda yapllmasl gereken mamul miktanyla ilgili idi. Karma 
kontrolda se belirli siparil?ler ya da mamuller igin ZRmamn bolti~. 
ttirtilmcsi ilkesi geQerli olmaktadlr. 

Sozgeli~i, kitap baslm sanayiinde karma kontrol uygulamr. 
Qel?itli kitaplar basan bir baslmevinde kitaplar birbirine benzer. 
Fakat bir yemek kitabl He, ~ekspir'in bir piyesinin sayfalan aym 
olmaz. Her iki kitap igin uygulanan stireG degi~ik degildir. Ne val' 
ki, aym eylemleri gerektiren ayn kitaplarda birinin sayfalanm 
digeriyle degi~tiremeyiz. 

Belirli bir miktar tiretimden, digerine gegilmesi halinde ma­
kinelerin durdurulmasl ve degi~ik makinelerin kullamlmasl ge­
rekir. Stirekli tiretimde ise, belirli makinelerle tiretim kesintisiz 
olarak yapillr. 
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Karma kontrolda, akici kontrol gibi tiretim oram, ana nokta­
dlr. i~lemler beUrli bir tiretim miktanm gerQekle$tirebilmek igin 
stirdtirtiltir. Btittin mamullerin aym stireQlerden gegmesi, sipari~ 
kontrolundan, karma kontrolu aYlran en onemli ozelliktir. 

4. Uretimin Kontrolunda B~hca Basamaklar 

Uretim kontrolu ~m noktalan goz ontinde bulundurur 
A - t$in yaplldlgl yerleri belirlemek, 
B - i~in yaplldlgl zamam belirlemek, 
C - Bu noktalan bilerek i$in yapllmasl emrini vermek, 
D - Ortaya Qlkan gtiQltikler ve Herde tiretimi yavaljilatabile­

cek dar bogazlan ortadan kaldlrmak iQin i~leri denet­
lemek. 

Bu gorevlerden birincisi, slralama ve zamanlama (routing), 
ikincisi programlama (scheduling), tiQtinctisti i~ emrinin verilmesi 
(dispatching), dordtinctisti i8e, i~lerin yapllmasml denetleme 
(expediting) adml allr. 

~imdi bu iljilemleri slrasiyle inceleylim : 

A - Sualama ve Zamanlama (routing) : Uretimin kontrolun­
da ilk basamak, yapllacak i:;;lerin Slrasmm belirlenmesidir. Yani 
neyin imal edilecegi, bu imal iQin elimizde bulunan ve gerekli alan 
makine, i~goren, materyel gibi imkanlarm neler oldugu ve hangi 
i~lerin hangi slraya gore yapllacagl bu a~amada kararla~tlrlllr. 

Bu, demiryolu i$letmesinin Gah~masma benzetilebilir. Ankara ile 
istanbul arasmdaki demiryolunu ele alahm. iki merkez He ara 
ista:syonlarda trene bineceklerin ve trenden ineceklerin saYlsl He 
hareket saatlerinin incelenmesi birinci a~amaYI Olll$turur. Aym 
zamanda lokomotiflerin, yolcu vagonlarmm saYlsl ile, her sefer 
iGin gerekli olan personelin saYlsml da belirtmek gerekir. Dah<1 
sonra, hergtin i$leyecek trenlerin saYlsl, ara istasyonlarmda duru­
lup durulmayacagl ve durulacaksa durma stiresinin ne kadar ola­
eagl da saptanlr. 

Slralama ve zamanlama i~lemi, mtihendislik bOltimilntin go­
revidir. Boylece, i~lerin nerede ve kimler tarafmdan yapllacagl ve 
eylemler igin gerekli alan Slramn nasil dtizenlenecegi sorunlarma 
Qoztim yolu bulunmw;; olur. Slralama ve zamanlama sonucunda 
i:;;letme s,u noktalarda avantajll durumlara geger : 
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a) Uretim lc;m uygulanmasl gereken birc;ok yontemler in­
celenir ve en uygun yontem sec;i1ir. 

b) Bu yontemlerin incelenmesi sonucu sec;ilen yontem i<;;in 
gerekli olan te<;;hizatm belirlenmesi imkruu dogar. 

c) Makine ve te<;;hizatm kapasiteleri incelenerek iiretim iQil1 
gerekli ihtiyac; ortaya Qlkar. 

d) i~lemlerin SlraSl belirlenir. 
e) Hangi i;;lemlerin hangi hlZla yapllacagl hakkmda karar­

lar verilir. 
f) Her eylemin gerektirdigi zaman belirlenir. Makinelerin 

i~letmeye yerle;;tirilmesi ve ma:kinelerin c;ah;;masl iQin gec;ecek 
zaman siireleri ile i;;letme diizeninin kurulmasl ve talimatlarm ve­
rilmesi ic;in gec;ecek zaman siireleri bulunur. 

g) Eylem Slfasma gore kullamlmasl gereken degi~mez kart­
lar ve ~emalar hazlrlamr. Bu kartlar a ve e ;;lklarmda belirle­
nen durumlara gore diizenlenir. 

h) Bu kart ve f,lemalar kullam;; yerlerine ve alacaklan zama­
na gore gruplandmlarak i;;lemlerin kolayca yiirtimesi saglamr. 

1) Etken bir slI'a1ama ve zamanlama yapabilmek i<;;in I:;; emir-
1eri bu amaca uygun olarak hazlrlamr. 

i) i;;letmenin merkezle:;;me ya da merkezle:;;meme durumu­
na gore, uygulanacak olan programlar sistemlerine genyontemler 
ayarlamr. 

i:;;letmede bulunan miihendisler ba:;;tan saYllan 6 noktaYl dU­
zenlemekle yUkUmltidUrler. Son 4 nokta ise tamamiyle Uretim 
kontrolu bOliimiiniin sorumlulugu altma girer. 

Bir mal iiretimine karar verilince, iiretim ic;in ne gibi i:;;lerin 
hangi Slra ile yapllacagl belirlendikten soma, iiretime alman mal­
lar i(,;in yol fi:;;leri (ronte sheet) diizenlemek gerekir. Bu fi;;lerin 
Uzerinde, yukarda saYllan bilgiler bulunur. 

B - Programlama (scheduling): Uretimin kontrolunda ikinci 
a~ama, mallarm iiretimine ne zaman ba;;lanacagl, Qe~itli pargala­
rm ne zamantamamlanacag1 ve bu i.<;ilemlerin ttimtiniin ne zaman 
bitirileceginin ayrmtIlanyla belirlenmesidir. istanbul ve Ankara 
arasmda i~leyen tren ornegimizde, i:;;leyecek katarlarm saYlsl VI:' 

gerekli olan duraklarda ilgili zaman tablolan hazlflanarak her 
Imtar i<;;in aynlacak zaman stireleri programlamr. 
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Programlamada once ana program hazlrlamr ve sonra da 
yardlmcl programlar dtizenlenir. Program hem makineler, hem 
de sipari§iIer igin yapillr. I§iletmeye her zaman ge§iitli sipari§iIer 
yaplhr. Bunlarm hangilerinin ne zaman yapllacagml kamra bag­
lamak gerekir. Eylemlerin gerektirdigi sipari§ilerin ne zaman 
hazlr olacagl ve makinelerin bu sipari§iler igin ne zaman bo;;'ala­
cagl da bilinmelidir. 

Uretimin programlanmasmda dikkat edilmesi gereken unsur­
lan, ig ve dl~ olarak iki boltimde inceleyebiliriz : 

a) DZ$ Unsurlar 

aa) TUketici talebi : Bu satl§i tahminleri yapilarak bulunur. 
Pmgramlama umulan satl~ miktarma gore yapillr. Talep mik,tar­
larmda degh;;meler gortildtigti taktirde, programlar zaman zaman 
bu degi~ikliklere uydurulur. 

bb) Mti~teriye teslim tarihi : i~letme stoka Qah§iml~sa sipa­
ri~leri kar§illama baklmmdan pek gtigltige ugramaz. Bu nedenle 
i~letmeler, d8gi~mez bir stok dtizeyi bulundurmak yolunu s8f;er­
ler. Yeni sipari§iler, planlanan tiretim ve eskiden verilmi§i sipari§i­
ler goz onlinde bulundurularak kabul edilir ve teslim tarihleri bu­
na gore ayarlamr. 

cc) Toptancl ve perakendecilerin stok dlizeyi : Stok iQin 
tiretim yaplldlgl durumlarda, tiretim programml toptanCl ve pe­
rakendecinin stok dtizeyine bakmadan yapmak yanh~ bir daVra11l0 
olur. Toptancl ve perakendecilerin bUyUk hacimlerde stok bulun­
durmasl halinde, i~letme mamullerinin talebinde dli§iU$ gortiliir. 
Bunlar azalan stoklan Verine koymak igin talepte bulunurlar. 1 
ya da 2 ayhk stok bulunduran toptanCl ve perakendecileri ima­
latgllar 1 ya da 2 ayllk bir zaman gecikmesiyle izlerler. Toptancl 
ve perakendeciler ilerde olabilecek fiyat ylikselmeleri nedeniyle 
fazla stok bulundururlar. Bu durumlarda talep azalacak ve prog­
ramlar dti~lik miktarlar tizerinden yapllacaktlr. 

Bu nurumun sakmcalanm onlemek isteyen i~letmeler, ya 
temsilcileri araclhgl He toptancl ve perakendecinin stok dUzeyini 
gosteren raporlara gore davramrlar ya da stok dtizeyi hakkmd::'l­
kl bilgiyi dogrudan dogruya toptancl ve perakendecilerin kendi· 
lerinden ahrlar. 
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b) jg Unsurlar 

aa) Tamamlanml~ mal stoklarmm miktan: Herhangi bir 
i~letme normal olarak bir ayhk talebi kar;nlayacak miktarda siok 
bulundurur. Eger bu stoktaki tamamlanml~ mallar umulandan 
daha yava~ ya. da daha hlZh devretmi~se, artan ya. da yeti~meyen 
kl!Slmlar yeni pmgramlamada goz ontinde bulundurulur. 

bb) Stiregle,rin aldlgl zaman : Bu btiyiik degi~iklikler goster­
diginden onemli bir unsurdur. Stireglerin aldlgl zaman uzunsa, 
planlama ve programlara rahathkla yapllamaz ve mti~teriye tes­
lim, kararla~tlnlan zamanda mtimktin olmaz. 

cc) Teghizatm elveri~li olmasl : i~lerin gerektigi gibi ytirii­
tiilmesi ve programlarm isabetli olmasl, elverh;;li teghizatla mUm­
klindtir. 

dd) Personelin elveri~li olmaSl : Personel i~letmenin amaCl­
na hizmet edecek yetene~teyse ve i~leri aksatmadan prodtiktif 
bir ~ekilde ylirtittiyorsa programlama. kolayhkla yapllacak va et­
ken bir bigimde yUrutiilecektir. 

ee) Materyelin elveri~1i olmasl : Eldeki materyeIin i~letme­
ye yaramasl ve almacak materyeUerin tiretim amaglarma. uygun 
olmasl programlama baklmmdan gok onemlidir. 

ff) Uretimdeki kolayhklar : i~letmenin ge~itli bOltimlerinde 
saglanmasl gereken bazl kolayhklar programlama amaglarma 
hizmet eder. Eger i~letmeye ek personelin almmasl programlan­
ml~sa, bu alanda i~letme bir taklm imkfmlara sahip olmahdlr. Ay­
flca ek makineler, ek i~letmeler ve ek teQhizat ihtiyaQlan iQin de 
j~letmenin imkanlarmm elveri~li olmaJSl gerekir. 

gg) iktisadi iiretim dtizeyi : Bir pi~irimlik mal miktarmm 
en iktisadi bir miktara eri~mesi, ana amaQtIr. Bu miktarm al tm­
da ya da listiinde tiretim yapmak, tiretim giderlerini ve birim ma­
liyeUerini arttlnr. Uretilen miktarm, en dti~tik birim maUyetiyle 
yapllmasl, i~tisadi tiretim dtizeyi kavramml aglklar. Bu alanda 
programlama amaQlarma hizmet eden bazl formUller geli~tirilmi~­
tiro 

Uretim Yontemlerinin Programlamamn Uzerine Etkisi : 

Ana tire tim programlama genyontemi, belirli bir i~letmede 
kullanllan tiretim yontemine ve istenen kontrol derecesine bagh­
dlr. Bunlan iki klslmda inceleyebiliriz : 

204 



a) Kesintili liretim: Bu liretim 2 biQimde olabilir. 
aa) Sipari~ lizerine liretim: Bireysel sipari~lere gore liretim 

yaplllr. Her parQa Qe~itli slireQlerden geQerek meydana gelir. tma­
latta sipari~ler, belirli bir mal iQin istenen miktan belli ettigi ic;in 
program her mal iQin ayn olarak yaplhr. 

bb) Stok iQin liretimde bulunma : Bu yontemin birinciden 
farkl, mallan bUylik miktarlarda liretmekte herhangi hir sakmca 
goriilmemesindedir. Bu Qe~it liretimde programlama klvamh stok 
dlizeyine eri~ilecek biQimde yapllmahdlr. 

b) Slirekli liretim : Bu da 2 boliimde incelenir. 
aa) Tek mamullin slirekli liretilmesi : Belirli bir mamul se­

riler halinde liretilir. Talep durumuna gore liretilecek miktarla­
rm programlanmasl yaplhr. 

bb) Klitle halinde liretim : Programiama ama<;larma gore, 
ltretim miktan kendiliginden azaItlhr ya da Qogaltllalbilir. 

Kesintili Uretimin Programlanmasl: Bu, liQ ayn a~amadan 
geQilerek yapllabilir. 

a) Sipari;;ler programlamr. Her parQa ya da mamuliin lireti­
minde slireQlerin ba;;layaoagl ve sona erecegi kararlama olarak 
beliriemek gerekir. 

b) Yeni sipari;;ler, diger verilmi;; sipari;;leri goz oniinde tu­
tarak programlamr. Bu sipari;;in teslim tarihi ve stoka Qah~ma 
durumlarma gore ayarIanlr. Aynca makineleri sipari~lere ve dli­
zenienmi;; slraya uygun olarak Qah~tlrtlr. 

c) Makinelerin ve kaldlrabilecekleri sipari;; miktarmm prog­
ramlanmasl ligiincli a~amadlr. Yapllan sipari;;lerin liretim slireQ­
lerinin alacagl zaman karariama (relative) olarak belirlendikten 
sonra, liretime giri~ebilmek iQin makinelerin elveril?li oimasl gere­
Idr. Ma:kinelere gore bu slirelQer ayariandiktan sonra, kesintili 
tiretimin programlanmaSI sona ermi;; olur. 

Siirekli Uretimin Programlanmasl : Stirekli liretimin prog­
ramlanmasl, kesintili liretimden Qok daha kolaydlr. Dikkatli hir 
planlama, liretimi satI;;lar1a, stok dUzeyiyle, tedarikle, miihendis­
Ukle ve finansiama eylemleriyle koordine bir duruma soktugun­
dan stirekli liretim daha kolay programlamr. 

Sozgeli;;i, siilfiirik asit imal eden bir i;;letme, programlamasl­
m satl;; tahminlerine dayanarak yapacaktlr. Satl~ tahminleli iyi 
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yapllml~sa, pazar ~artlarmda umulmayan degi~iklikler ortaya glk­
madlkga yapllan programda fazla aksakllk gortilmez. Stilftirik asit 
talebi tahmin edildikten sonra, kullamlacak hammadd~ belirlenir 
ve eldeki ~artlara gore tiretim programlamr. 

C - i!j Emrinin Ve,rilmesi (dispatching) : Programa uygun 
olarak i~lerin ba~lamasl ve ytirtimesi igin gerekli emirlerin veril­
mesi tiretimin kontrolunda tigtincti a~amadlr. Bu baklmdan i~ em· 
rinden sorumlu olan ki~iler, i~gorenlerle makineleri i~i gorecek 
bigimde dtizenlerler. Aynca ma.teryelin saglanmasl, aletlerin, emir 
ve talimatlarm, i~in ba~lamaya hazlr oldugu anda i~gorenlere ve­
rilmesi gerekir. 

:t~ emrinde ana eylemler ~unlardlr : 

a) Materyel, depolardan ilk stireg igin l;;m yapllacagl yere 
getirilir ve stireglerin bitimine kadar bu eylem stirdtirtiltir. 

b) Aletlerle ilgili talimatlar, alet boltimtine verilir ve tiretim 
i~leminin ba:;;lama anmda alet ve edevatm hazlr oimasl saglanlr. 

c) Planlanan tarihte ve planlanan zaman stireleri iginde i~in 
yapllabilmesi igin gerelki olan bir gok kartlar ve ~emalar gerekli 
ki~ilere sunulur. 

d) Qe~it1i eylemlerin yapllmasmda yardimci olan, talimat 
kaI1tlan, zamanlama formlan, teknik resimler ve diger onemli 
araglar yukardaki gibi i~gorenlere sunulur. 

e) Her eylemin sonucu helirlendikten ve mamul miktan ha­
tall mamuller saptandl:ktan sonra, bunlan giderecek .talimatlar 
Qlkanllr. 

f) Yukardaki belgeler yeniden incelenmek tizere tiretimin 
kontrolu boltimtine geri gonderilir. 

g) ilgili bOltimlerde yapllacak i~lemler igin yukardaki i~ler 
oralara sunulur. 

h) Ba~langlg zamam ile i~in sona erme zamam kaydedilir. 
Maliyet hesaplan yaplhr ve sonra muhasebe ve tiretimin ~ontro­
lu boltimlerine gonderilir. 

i) Makinelerdeki bo~ zamanlar, eylemlerdeki gecikmeler ve 
i~gorenlerin tam Qall~mamasl gibi noktalar kaydedilerek raporla­
mr. 

Kesintili Uretimde t~ Emirleri : i~e ba~lama emirlerini ver· 
mekle ytiktimlti olan boltim, planlama boltimtintin iginde yer alan 
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kii~iik merkezlerdir. Daha kiigiik i~letmelerde ise bu i~lem, us­
tab~llan ya da yardlmcllan tarafmdan yapllmaktadlr. Her iki 
durumda da izlenen genyontem aymdlr. 

imalat emirleri, yardlmcl emirler ve gall~ma kartlan hazlI'­
lanarak, li.izumlu merkezlere gonderilir. Uretime ba;;lama emri, 
once bOliimlerde ve gruplarda incelenir. Sonra bunlardan i;; emir­
leri haziriamr. i~ emirleri, kullamlan materyeli, gerekli eylemlc­
ri ve bunlarm Sirasmi gosterir. i~lerin ba~lama ve biti~ zamanlan 
belirtilir. AyrlCa kullamlan diger kartlarla denetleme smlrlan ve 
tanmacak gecikme siireleri bildirilir. 

Kullamlan biitiin bu ~ah~ma kartlan, i~in ba~lamasmdan bir 
ya da iki gUn once hazlr olmahdlr. Daha sonra bunlar, i~ emirle­
rinden sorumlu olan ki~ilere sunulur. Materyelin, makinelere, 
aletlere ve gereglere gidecek klslmlan aynhr. Kontrol boli.imleri 
her sipari~e gore, iiretim i~lemlerini yakmdan izler ve zaman Qi­
zelgesi ile imal emrinden sapmalan saptar. Bunun nedenini buI­
mak onemli bir konu olur. 

Siirekli Uretimde i~ Emirlcri : Belirli bir tip mamulU siirekli 
olarak iireten i~letmelerde, i~e ba~lama emirleri daha diizenli bir 
bi<;i:mde verilir. Miktan bilinen, programi yapll an , zamanlanmasl 
tamamlanan bir mamul igin i~e ba~lama emirleri, diizenlenen 
kartlar araCll1g1 ile boli.imlerdeki sorumlulara gonderilir. Buralar­
dan emirleme noktalarma ya grupla~tInlml~, ya da ayn ayn ola­
rak sipari~ kartlan verilir. 

t~ emirlerini vermekle sorumlu olan noktalar, i~letmenin 
kontrol sistemi bakImmdan biiyiik esneklige sahiptirler. Bura,lar­
da, gerekli, goriilen degi~iklikler kolayca yapIhr. Boylece kati bir 
sistemin sakmcaiarl onlenmi~ olur. 

D - i~lerin YapIlmasllll Denetleme (expediting) : Uretimin 
kontrolunda son ~ama, i~lerin yapilmasmi denetlemedir. Bu de­
netlemede dikkat edilecek nokta, iiretim sirasmda kar~nla:;alan 
durumlan iist basamaklara rapor etmek; uygulanmasl kararla~tI­
nlan plan amaglan ile, uygulama sonucunda elde edilen sonuglar 
arasmda fark olup oimadigmi incelemek; fark varsa bu farkl 01'­

tadan kaidirmak igin programlarda meydana gel en sapmalan be­
lirleyebilmektir. Denetleme ile gorevli olan ki~iler, araglarm bozul­
masl, gerekli materyel ya da aletlerin yetmemesi, i~gilerin glkar­
dlgl gUgli.ikler, i~ten kaytarmalar, bazl i~lemlerin agir yapilarak 
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iiretimin aksamaS1, hatah mallarm \!ogalmas1, planlama d1~mda 
rneydana gelebilecek aksakhklar ve buna benzer diger olaylar kar­
~lsmda sorumludurlar. 

Herhangi bir i~letmede, i~gorenler i~leri prodiiktif bir bi\!im­
de yaparlar, makineler durmakslZm \!alu;nr, harnrnaddeler ve yan 
mamuller i1?letmenin \!e1?itli bOliirnlerine siirekli olarak ta;nmr, us­
taba1?llan i~\!ileri dikkatli bir 1?ekilde gozetim altmda tutarlar. 
Eu arada, herhangi bir i1?in yap1lmas1 kolayhkla unutulalbilir. Eger 
ustaba<1?llar planlama boli.imiince diizenlenmi~ olan planlan izIe­
meyi unuturiarsa, iiretimde ciddi aksamalar olur. Uretimde za­
mandan saprnaIar, mutlaka onienmelidir. Bu i1? ]8e, dene~ilerin 
ustaba1?11arm1 her zaman denetleyerek ne yap1Iacagm1 ve hangi 
Slra ile yap1Iacagm1 beli~tmeleriyle mlimkiin olur. Denetgiler her­
~eyi hat1rIamahd1r. 

i~lerin gerekitiginden daha uzun zarnanda yap1Imas1 masraf­
Ian normalin tistiine \!lkanr. Basamakh olarak denetleme iyi de­
gilse, bir bOliirnde programianan mamul grubu gecikme ile yap1I­
d1gmda, diger bir bOliimde de gecikme olacak ve bu blitlin bo­
li.irnierde de kendini gosterecektir. Cogunlukla siimkli iiretirnde 
herhangi bir gecikme, kendinden \!ok daha fazla gecikmelere sebep 
olacakt1r. Fakat, siirekli iiretimde denetieme, kesintili iiretimden 
daha kolay olarak yap1hr. 

Mamul Seyrinin Denetlenmesi : Bir iiretim slirecinde, sozge­
li~i yiyecek imali siirecinde, kimyasal sliregde, i~letme hellhangi 
bir mamuli.i lba~ka bir cins mamul haline sokar; bu durumda de­
netleme siiregierde gereken eyiemierin yap1Imasm1 sagiamaikia 
ylikiimli.i oImaY1 ifade eder. Bir a:ksakl1k ba~gosterirse, materye­
lin ziyan oimamasma gal1~mah, bu aksakl1kIar Qogunlukia meka­
nik hatalardan ya da i~gorenierin hatalarmdan dogar. KaUtesi be­
lirii olanm daha altmda olan mamuller mii~terice kabul edilmez, 
bu bak1mdan kalitede hatalara dii~i.ilmemesi gerekir. Demek ki, 
denetgi, kimya:ger ve miihendislerle i~birligi yapmahd1r. 

Hammaddelerin depolara zamanmda gelmesi ve iiretim igin 
gereken bOliimlere zamamnda verilmesi, slireg siirelerinin belir­
lenmesi, denetginin onem verecegi noktalard1r. Eger bu nO'ktalar­
dan birinde herhangi bir aksama olursa, diger boli.imlerde de ak­
sarna olacaktlr. Bunu onlemek igin, aksamalarm zamanmda sap· 
tanmas1 ve yeni duruma gore yeniden programlamaya gidilmesi 
gerekir. Yoksa satl~larda dii1?ii1? olmaSI kagm1Imaz bir sonug olur. 
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Yl~n Halindeki U.r,etimde Denetleme : Bu denetleme, akl:;; nok­
talarma hagh olara:k yapillr. Materyelin iiretime gelh;li ve iiretimin 
normal aku;l yolunu izlemesi halinde denetleme kolayla~nr. Bura­
da i:;;lemler aym siirekli iiretimdeki Ig:iJbi olur ve dene,ueme bakl­
mmdan aym kolayhklan gosterir. Ylgm iiretimin halirli noktala­
nnda raporlama He ugra:;;an ki:;;iler yerle:;;tirilmh;;tir. Bunlar iire­
tim slrasmdaki eylemleri denetgilere gonderirler. Bu raporlar gel­
medLkge denetginin gabalan sonugsuz olur. 

Blok Programlamada Denetleme : Blok programlamada de­
netleme i:;;in dogal gidi:;;ine bagh olarak yapll1r.Her kiitle (blok) 
belirli bir denetleme noktasmdan geger ve talimatlar bu kiitlEmin 
iizerindeki etikette belirtildigi. :;;ekilde uygulamr. Boylece iherihangi 
bir ki:;;i, kiitlenin nerede oldugunu, bOliimlerde ne Kadar zamanda 
tamamlanacagml ve ne zaman hitecegini bilehilir. Gecikmeler ko­
layca goriileceginden tamamlanmaml$ kiitlenin diger, kiitlelere en­
gel olmasl onlenir. Her boliim diger holiimlin i.~i hitirmesine bag-
11 olarak gah:;;tlgmdan biI1birini izleyen hOliimlerin bir onceki bo­
liimde i:;;in bitip bitmedigini bUmeleri gerekir. 

III - I$LETME DUZENI VE MALZEME NAKLI 

Uretimin yonetiminde onemli olan diger bir alan da i:;;letme 
dtizeni ve malzeme naklidir. 

I:;;letme diizeni dedigimiz zaman iki onemli noktaYl gozden 
uzak tutmamak gerekir. Bunlardan birincisi, i:;;letmede iiretim ve 
yardlmcl boltimlerin diizenlenmesidir. Ikincisi ise, i$gorenlerin 
gall:;;acaklarl iiretim noktalarmda iiretim eylemlerinin kolayla$­
masml saglayacak bir diizenin kurulmrusldlr. Her iki durumda da, 
i:;;letme diizeninin amaCl, i:;;lerin enetken bir :;;ekilde akl$lmsag­
lamakbr. Bunu saglamak demek, insan ve materyelin i:;;letmenin 
bir boliimiinden diger bOliimiine ya da ozel bir gah:;;ma noktasIn­
dan bir digerine en az zamanda gidebilmesidir. Boylece akl:;;, en 
az maliyetle yapllml:;; olur. 

Sozgeli:;;i,a:;;agldaki gibi yalm bir i:;;letme diizeni olahilir. 

Ham "' '--I -, -, -, --I -,-Bitirilmio!j 
_, .. _1 -..:-, 2 _ 3 1--

,--_M_a_dd_e __ ...., _ 1 __ I l___ I MaHar 

~ekll: A 
tyi kuruIm~ bir i!jletme diizeni 
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Bu dlizen en etken bir :;;ekilde kurulmu:;;tur. Dtizeni iyi kurul­
maml~ bir i~letmede, akl~ daha degi5ik olabilir. Sozgelif;li, ~ekil 

B'deki dtizen, ~ekil A'daki dUzene gore daha kotU kurulmu~tur ve 
etkenlik baklmmdan daha yetersizdir. 

Ham 
Madcle 

~ekil: B 

Kotii kurulmu~ bir i~letme diizeni 

,~- - ~-~~ ~ .. - -
I 

____ . _______ 1 __ _ 
I 
I MaHar 

I Bitirilmi$ 
___ . __ .-C 

Demekki, i~ yerinin iyi bir :;;ekilde dUzenlenmesi, gerekli te­
sislerin en dogru yerlere konularak, i~gilerin ve malzemenin hare­
ketlerini azaltlr ve mamultin en iktisadi f;lekilde tiretilmesine im­
kfm verir. f?ekil A'da materyelin hareketi en klsa yollardan yapll­
maktadlr. Burada kar~nmlza glkan onemli bir sorun, malzemele­
rin bu uzakl1klar ara,smda nasll ta:;;macagldlr. Bu malzeme, kti­
gtik 'kamyonlarla ml, vingle mi, elle mi ta:;;mara.k, bir yerden di­
ger bir yere gotUrtilecektir? Bu sorunu gozebilmek igin en iktisadi 
olan davram~ bigimini ge:;;itli degi:;;kenler arasmdan segmek gere­
kir. Boylece malzemenin en etken bir bigimde nakli saglamrsa, 
i~letmenin kar amacml gergekle:;;tirmesi daha da kolayla:;;acaktlr. 

Kisaca soylemek gerekirse, i~letme dlizeni ve malzeme nakH 
arasmda go'k slkl bir ili~ki vardlr. Bu nedenle, i~letme dtizeni ve 
malzeme nakli sorunlarmm birlikte dU:;;tintilmesi gerekir. 

i:;;letmelerde imalat usullerine uygun olarak yapllacak i:;;yeri 
dtizenlemelerinde a:;;aglda slralanan Ukelerin gergekle~tirilmesine 
dikkat edilmelidir (19) : 

a) imalat giderlerini azaI.tmak, 
b) i:;;gtivenligini arttrrmak, 
c) Mamule en ytiksekkaliteyi vermek, 
d) Mti~terilere en iyi :;;ekilde hizmet saglamak, 
e) Sermaye yatlnmlan ihtiyacml azaltmak, 
f) i:;;letmenin tiretiminde esnekligi arttlrmak, 

(19) Hitfullah Tenker, t~letme tktisadl Cilt I, s. 242 
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g) i~yerinde konforu arttlrarak i~gilerin moralini ve verimi­
ni ytikiseltmek, 

h) Malzeme hareket ve kaYlplanm en dilij;tige indirmek, 
1) Kapah alanlarm (bina i~lerinin) en verimli ~eki1de kul­

lamlmasml saglamak, 
i) i~lerdeki gecikme ve durmalan aza.ltma:k, 
j ) Qah~ma yontemlerini iyile~tirmk ve i~gticlinden tam ola­

rak yararlanmaYl saglamak, 
k) Mtihendis ve ustaba~llarm i!;lgileri kontrol ve nezaretine 

imkan vermek, 
1) Makine baklmml kolayl~tIrmak, 
m) Uretim stiresini klsaltmak, 
n) TeQhizat ve tesisleri en iyi ~ekilde kullanmak, 
0) i!;l aklmlarmda dar bogazlara meydan vermemek. 

Yeni :bir i!;lletme dtizeninin tiretim stiresini kl,salttIgl ve kapa­
siteyi ar,ulrdlgl ve bu nedenle fazla tiretim yaplldlgl gorti~ti her 
zaman dogru degildir. i!;lyerinin dUzenlenmesi, tesislerin daha ve­
rimli bir bigimde kullanllmasml saglar. Bu i1;)lem varolan kapasi­
teyi arttIrmaz, anca;k verimi ytikiseltir. 

Yeni i~letme dtizeni kurmak igin yapllan analizler sonunda, 
i~letmedeki bazl boltimlerden vazgegilebilir ya da i~letmeye bazl 
bOltimler eklenebilir. Bu boltimlerle birlikte yeni makine ve arag­
lar da i~letmede kullanllabilir. i~te bu i!;llem, aym zamanda kapa­
siteyi de artIncl bir yol olmaktadlr. 

Demek ki, i~letme yenidendtizenlenirse, birinci yol olarak var­
olan makina ve i!;lgorenleri yeniden dUzenleyebilir. ikinci yol olarak 
ise, i!;lletmeye yeni makine ve i!;lgoren alabilir, tiretim kapasitesini 
degi~tirebilir, tiretim hattmda yenilikler yapabilir, i~letmeye yeni 
binalar ekleyebilir. 

iyi bir i~letme dtizeni kurabilmek igin once, hangi teghizatm 
i~letmeye gerekl oldugunu belirlemeliyiz. Bu belirleme i~lemi, ure­
timin planlanmasl ve kontrolu eylemlerine bagh olarak yaplhr. 
Teghizat talebi belirlenirken i~letmenin uzun bir donemi goz onlin­
de tutulmahdlr. i1;)letmenin 5 - 10 Yllhk gelecegini dti~linerek tee;­
hizat talep etmek, 1-2 Yllhk gelecegine gore teghizat talep etmek­
ten daha elveri~li bir yoldur. Dogal olarak, bu gelecegin uzun 
Yillan kapsamasl, i!;lletmeye bazl riskIer de ytikler. 
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Teghizat talebini hesaplamak igin baZl matematiksel yollara 
ba~vurmak gerekir. Sozgelif;;i, bir ayhk makine talebini belirlemek 
isteyelim. t~letmenin bu zaman iQersinde ihtiyaCl olan makine 
saatleri ~oyle olsun: 

Maldne Gerekli Olan Toplam 
No.su Makine Saati lhtiya~ 

-_ .. _, ... ------- - -----_ .. _---_ .. 
2337 206 

2681 23 
2972 190 
3102 54 
3214 41 

514 

Bundan som'a istatistiksel yontemleri kullanarak, i~letmenin 
bu stire iginde tiretecegi mamul miktarIm, degi~meleri de goz 
online alarak inceleriz. % 3 oranmda degi~iklik soz konusu ise ve 
biz 400 birim mamul tiretmeyi programlaml~sak, programlanan 
mamul miktan ~oyle olur: 

400 Birim 
Programlanan mamul miktan 413 Birim 

1,00 - 0,03 

Her birim mall tiretmek igin normal zaman 0,925 saat olsun. 
!~goren ve makinelerin sebep olabilecegi gecikmeleri de hesablml­
rna katmamlz gerekir. Makinelerin % 75 i tam kullamlabilecektir. 
!nsan gtictinden ise % 120 oramnda yararlamlabilecektir. 

Bu duruma gore bir birim mall tiretebilmek igin gereken ger­
gek zaman: 

0,925 Birim/Saat 
1,028 Birim/Saat 

0,75 x 1,20 

Gereken makine saatini bulniak iQin de birim saYlSl ile, her 
birimi tiretmek igin gerekli olan zamam garpmamlz gerekir. 

212 



Gerekli makine saati = 413 Birim x 1,028 BjS :.-.:.: 425 Saat 

Bu bir ayllk igindir. Daha onceki tabloda verdigimiz makine 
saatini goz onlinde bulundurursak ve i:;;letmenin ~imdiki durumda 
bir ayda 173 saat <;alu;;tIgml hesaplaml~sak i~letme, iQin gereken 
makine saYlsl ~oyle bulunur: 

514 SaatjAy 
2,95 ya da 3 makine 

173 SaatjMakinej Ay 

Bu :;;ekilde i:;;letmenin aylar itibariyle ihtiyaCl olan maldne 
miktarlarml 2 yIlllk bir slire iQin hesaplanz. Ortalama olarak i:;;­
letmeye gereken makine saYlslm boylece buluruz. 

Bu i~lemler, kurulu bir i~letme igin yapllml~tlr. Eger i~letme 
yeni kurulacaksa, makine ihtiyaglarl daha degi~ik bigimlerde hesap 
edilir. 

Hesaplamalara gore bulunan teghizatI i~letmenin ge~idine go­
re en verimli bir bigimde yerle~tirme1iyiz. AkICI iiretim yapan i~­
letmeler ,kesintili liretim yapan i:;iletmelere gore i~letme diizeni ba­
klmmdan daha listlin bir durumdadlrlar. 

Kesintili liretimde aym cins makineleri grupla$tIrmak gere­
kir. Boylece denetleme olanaklan, daha da artmu;; olur. Denetle­
meyi tecrlibeli ustaba~llarma vermek etkenlik baklmmdan $arttIr. 
I$letmelerde aym gorevlerin aym boliimlerde toplanmasl, bunlann 
ba~ma uzman ki$ilerin yerle~tirilmesi i$letme diizeninin iyi olma­
Slm saglar. 

Mlikemmel bir i$letmede, hammaddeler bir yerden girip, ge­
riye ya da saga sola donmeden, dUzenli bir Slra izleyen siireglerden 
ge<;erek i~letmenin diger bir klsmmdan Qlkar. Fakat, gah~ma biQi­
minin bu ~ekilde slirdiirtilmesi, i~letmelerin gogu iQin imka.nslzdlr. 
Boyle bir dlizen ancak tek katlI ve yalmz bir tip mal iireten i$Iet­
meIer tarafmdan kurulabilir. 

Yeni bir i$letmenin diizeni hazlrlamrken, kurulu~ slrasmda 
malzeme nakli de goz onlinde tutulmalI, sonradan yapllacak degi-
9iklikler, i~letme giderlerinin artmasma sebep olur. t$Ietmenin na­
kil baklmmdan esnek olarak kurulmasl,ilerdeki degi~iklikler ba­
Inmmdan kolaylIklar sag-Iar. 
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Malmeze naklinin iyi bir bigimde diizenlenebilmesi igin once 
i~letmede goriilen ve brbirini izleyen biitiin i~leri liste halinde Slra­
lamak gerekir. Bu i~lemlerden gereksiz olanlarm glkanlmasl ve 
gerekli olan eklerin yapllmasl i~letme diizeni baklmmdan onem­
lidir. 

Al?aglda yeni ve eski i~lemleri gosteren listeler kar~lhklI ola­
rak konmu~tur. 

Birbirini lzleyen eski siiregler 
a) Hammaddenin dagltlml 
b) Tornalama, bir uca vida agma, kesme 
e) Temizleme v~ gapaklan alma 
d) Muayene 
e) Temizleme 
f) Tornalama, vida agma, obiir ucu delme 
g) Temizleme 
h) Termik muamele 
1) Muamele 
i) Qlkmtllan ta~lama 
j) Muayene 
k) Depolama 
1) Montaj 
m) Depolama 
n) yonetim. 

Birbirini izleyen yeni siiregler 
a) Hammadde dagltlml 
b) Tornalama, bir uea vida agma, kesme 
e) Obiir ueu tornalama, vida agma, delme 
d) Temizleme ve muayene 
e) Termik muamele 
f) Clkmtllan ta~lama 
g) Muayene 
h) Depolama 
1) Montaj 
i) Depolama 
.1) yonetim. 

Eu ~ekilde i~ slralanm belirleme, malzeme nakli masraflarl­
m azaltlr. AyrlCa i~letmede kullamlaeak nakil araglarmm segilme-
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si de gok onemli bir sorundur. Kullamlan teghizatm ~ekli, i;;letme 
diizenini, diizen ise segilen teghizatI etkiler. 

Nakil igin once nakledilecek malzemelerin iyice tanmmasl ge­
rekir. Malzemenin ()zelikleri nelerdir? 

-- Nakledilen mal ne tip bir malzemedir? Tek bir Ylgm ya da 
Ylglll paketler halinde olabilir. Tabaka halinde ya da toplu 
hal de olabilir. 

- Her parc;anm boyutlan ve bigimi nedir? Ktigiik, biiyiik, si­
lindir :;;eklinde ya da basIk parc;alar olabilir. 

--- Kolayca zarara ugrayabilir mi? Ustiine diger yiiklerin ko­
nulmaslyla, aglrhktan, slkl~lkhktan, sleak ve nemden ko­
runmaSl gereken malzemeler vardlr. 

--- Malzeme tehlikeli midir? Zehirli ya da kolay tutu~an, pat· 
layan mallar iyice bilinmelidir. 

Nakledileeek mallarm ozelligi bilindikten sonra malzeme 
nakline ait bir <{ok sorun ortaya glkar : 

- Nakledileeek maIm miktan onemlidir. Saatte, gtinde ya 
da haftada nakledilecek miktarlar bilinmelidr. 

- Malzemenn nakil yeri de onemlidir. Gonderildigi ve ula~· 
tIgl yer1er iyice kontrol edilmelidir. 

--- Nakil siirekli olarak iki nokta arasmda yapllabilecegi gi­
bi, yolda bir gok yerlere de ugrayabilir. 

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

- Nakledilen maIm a~tIgI uzakllk ortalama olarak bilinme­
lidir. 

- Diiz bir hat iizerinde nakil imkamnm olup olmadlgJ. ara!?tl· 
rIllr. Bu imkam saglayacak dUzen degh;;iklikleri yapllabilir. 

- Nakil i~Ieminin ne kadar arayla yaplldlgl, sUrekli ya da uzun 
arah naklIer yaplhp yapllmadlgI da onemlidir. 

- Malzemenin nakil hIZI i~letmelere gore degi:;;ir. istenen za­
manda malzeme yeth;jtirebilmek ic;in bu hlza dikkat edil­
melidir. 

i~1etme1erde, tahmini olarak malzeme nakli masraflan tiretim­
de % 50 - 75 oranmdadlr. Bu nedenle iyi kurulmu~ bir i!?letme dU· 
zenine dayanarak, etken bir malzeme naklini geli~tirmek gerekir. 
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Malzeme nakli iQin batl tilkelerinde pek Qok mekanik aletler kul­
iamhr. 

IV - STOK KONTROLU (ENVANTER KONTROLU) 

Uretimin planlanmasl ve kontrolu konulanm anlatIrken de 
belirtildigi gibi, i~letmelerin hammadde ve mamul maddelerden 
belirU bir dtizeyde stok yapmalan gereklidir. Stok kontrolu, tire­
timin planlanmasl ve kontrolu konulanyla Qok yakmdan ili~ki1i­

dir ve hatta bazen stok kontrolu bu konularm iQersinde farze­
dilr. 

Envanter, gelecekteki ihtiyaglan kar~llamak igin depolanan 
malzeme demektir. Stok kontrolu ise, i:;;letme igin en iktisadi 
alan stok miktarlarmm, i~letmenin tiretim, satI~ ve mali ko~ulla­
nm da dikkate alarak belirlenmesini ve saptanan bu stok dtizey­
lerinin devam ettirilmesini kapsamaktadlr. 

Stok kontrolu ile ilgili olarak ge~itli sorunlar vardlr. Bun­
lar, en az gidere sebep olan stok dtizeyi; stoklarm i:;;letmenin ge­
~itli boltimleri arasmda gUdtilen hedefler baklmmdan stirtU~me­
lere yol agmasl; stok kontrolu i:;;leminin dinamizrni ve sebep 01-
dugu giderlerdir. 

Stoklara~agldaki kalemlerden meydana geUr (20) : 

a) Ham Maddelcr : ilk ~eki11eri ile ya da mihaniki, ya da 
kimyasal degi~ikUklere tabi tutulmu~ olaralt mamultin esasml 
olu~turan maddelerdir. Esas maddeler, olduklan gibi ya da i~len­
dikten sonra mamultin iQine girerler. Bu hammaddeler tedarik­
Qinin nihai malInl meydana getirir VEl onun envanterinde bulun­
rluklan stirece cari pazar fiyatiyle sahip olduklan degeri ta~lrlar. 

b) Yardlmci Maddcler : Mamultin meydana getirilmesinde 
dogrudan dogTuya kullamlmakla beraber, onun esaSlm olu~tur­
mazlar. Esas maddelerin tamamlanmasma yararlar. Tamamla" 
rna gorevlm esas maddeleri baglamak, yapIlanm kuvvetlendir­
mek, yapl~tIrmak, onlara sarllmak, stirtilmek suretiyle yerine ge­
tirirler. 

c) i!;lletme Malzemesi : Esas maddeler ve yardlmcl mad­
delerde oldug'U gibi, belirli bir mamultin meydana getirilmesi igin 

(20) Suat K{'sklnoglu, Genel If,lletme Ekonomisi Dersleri, Cilt I, s. 240 - 242 
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dogrudan dogruya Imllamlmazlar. imal i~leminin meydana gel­
mesine ve devamma yardlm etmek, tiretim araglarmm bakimma 
yaramak, kuvvet tiretiminde, satI~ta kullamlmak gibi h;;lere ya­
rarlar. 

d) YUrt Mamuller ve Mamuller : Yan mamul, imal edilmek­
te olan yada daha once imal eylemine girerek bir i$lem gormti$ 
olmalarma ragmen, hentiz son mamul haline gelmemi$ olan mad­
delel'e denir. 

Mamul ya da son mamul deyiminden, yapllmasl tamamlan­
ml$ satI~a hazlI' mallar an1a$l11r. Bir i$letmenin son mamulti, 
ba$ka i:;;letmenin esas maddesini ya da yal'dlmci maddesini, ya 
da i$letme malzemesini meydana getirebilir. Aym i$letmenin igin­
de aym mal bazen son mamul, bazen esas madde, bazen de yar­
dImcl madde olarak kullamhr. 

i$letmelerin, bu stoklar igin belli stok politikalan oimasl ge­
rekir. Diger deyimle, her maldan elde ne kadar stok bulundurul­
masl, stoklarm hangi dtizeye dti$tince yenilenmesi, stoklarm ko­
runma $ekli konularmda onceden belirlenmi$ ve dikkatle uygula­
nan ilkeleri varsa bu i$letmelerin stok kontrolu politikalanm ol.u.~,­
tul'ur. 

Stok kontrolunun uzun donemli amacl, i~letme yatInmlaI'm­
dan elde edilecek toplam geliri en ytiksek dtizeye glkaI'maktII'. Ay­
nca stok kontrolu ile i~letmelel' bazl hedeflere ula$mak isterler. 
Bunlar : 

a) Stok azalmalanm belli ve kabul edilebilecek bil' dtizeyde 
tutarak ttiketiciye iyi bir :;;ekilde hizmet etmek ve i;;letmenin reka­
bet imkaniarmi arttIl'mak, 

b) Stok ve sipal'i$ bulundurma gidel'lerini, en dti$tik kllacak 
bigimde tedarik i$lemlerini organize ederek, i$letme stoklarmm ik­
tisadi miktarda olmasml saglamak. 

Yani, stok kontrolunun amacl, i:;;letme isteklerine uygun ola­
rak, gerekli miktar ve kalitedeki stoku gerekli zamanda en dti$tik 
bir yatInma sebep olacak $ekilde bulundurmaktIr. 

i:;;letmelerin lnvamll bir dtizeyde stok bulundurabilmeleri a$a­
gldaki etkenlere baghdlr : 

a) Stoklarla ilgili Giderler : Bu giderlel'den ilki, stoklan te­
darik ederken yapllan ve birim ba;;ma hesap edilen giderlerdir. 
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Personel ticretleri, haberle~me, klrtasiye, kaYlt giderleri, nakil, tes­
lim alma, kontrol giderleri bu ge~ittendir. 

i~letmenin stok bulundurmasl nedeniyle katlanmak zorunda 
oldugu giderler stoklarla ilgili giderlerin ikinci grubudur. Bunlar­
dan doner sermaye ile ilgili giderler, faiz ya da alternatif maliyet 
giderleridir. Depolama masraflan, vergiler, sigorta primleri, stok­
larm kaydl, saylml ile ilgili giderler, fiziksel ve iktisadi a~mma 
ve Ylpranmanm dogurdugu giderler bu gruba girer. 

Stoklarla ilgili gider gruplarmdan tigtinctistinti, i~letmenin 

gerekli miktarda stok bulundurmamasl nedeniyle ortaya glkan 
masraflar meydana getirir. 

b) Talep Durumu : ilgili donemde i~letme mallarma olan 
talep stop dtizeyi baklmmdan <;ok onemlidir. Yoneticiler, talep 
durumunun kesin ya da kesin olmamasma gore degi~ik kararlar 
vereceklerdir. Bu nedenle, i~letmede talep tahminleri yapmak ve 
bun a gore bir davram~ bi<;imi segmek gerekir. 

c) Tedarik Sii.1'.',esi : Siparisin verildigi zaman ile, teslim za­
mam arasmdaki stire tedarik stiresidir. Tedarik stiresi ve bu stire 
igindeki talep birlikte incelenmelidir. Tedarik sUresinin bilinmesi, 
sipari~in zamamm, yani stoklar hangi dUzeye eri~ince yeni bir si­
pari~in verilmesi gerektigi noktasml belirleyebilmek baklmmdan 
onemlidir. 

d) Birim Degeri : Bu deger, tedarikin i~letme dl~mdan ya­
pllmasl ya da i~letmenin gerekli maddeyi bizzat Uretmesi durum­
lanna gore degi~ir. Birinci durumda satIcldan al1m bedeli, birim 
degeri olur. ikinci durumda ise her birinin Uretim maUyeti bu de­
geri olu~turur. Birim degeri, sabit olarak kabul edilebilecegi gibi, 
iskontonun soz konusu oldugu hallerde, degi~ir olarak da incele­
nebilir. 

Stok Kontrol TeknikIeri 

Bu konuda pek gok teknik geli~tirilmi~tir. ihtimal teorisinin 
incelenmesini gerektiren ve elektronik beyinlere ihtiyag duyulan 
stok kontrol sorunlan ortaya Qlkmaktadlr. 

1 - Maksimum - Minimum Teknigi : Gelecekteki ihtiyaglan 
kar~alamak it;in devamll ihtiyag maddelerinden hangilerinin stok 
cdilmesi gerekecet~i hakkmda karar verildikten sonra, bu madde­
lerden ne miktarda stok yapllacagl kararla~tInhr. Stok edilen mad-
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delerin miktan ne kadar gok olursa olsun, talebe gore bu mik­
tarlar azahr ve tUkenir. Bu nedenle, stoklar sUrekli olarak bes­
lemek ve belirli arahklarla yenilemek gerekir. 

Maksimum minimum sisteminde, sipari:;;ler yaplhrken 0 

kalemin belirli bir donemdeki kullamlI:;;l en ytiksek (maksimum) 
dUzeyde olmaktadlr. Eldeki miktar ve stoklar sipari:;> noktasmda 
kadar dU:;>Unce yeniden sipari$ yapmak gerekir. Sipari:;; emirlerin­
deki degi:;;iklik, kullam:;> oranma baghdlr. Sipari$lerin belirli bir sU­
re sonra yerine getirilmesi, sipari:;; bekleme sUresine ihtiyag gos­
terir. Bunun igin i:;>letme stoklan bitmeden bu bekleme sUresine 
gore sipari:;>ler onceden yaplhr. 

M'i~i.o..~ 
<.. -e,,"dM) 

140 .----.. -,----------
""ElZ-S6:.. ~1OK.. 

-_._------------------------,----

D~~i 

I 
40 ~~t~~f~~~~ ---~\.ybTo~-o~~~ri 

------ -----+----t-------------+--- -----+----J 
o 3 S"" ~ 

%A~ 
l~FiA) 

:;;ekil 1 
Minimum • Maksimum Tekniji;i 

l;)ekil 1 'de bu duruma gore yapllan sipari:;>leri ve emin stok 
dUzeyi ile en yUksek stok dUzeyini gostermektedir. Sipari~in sU­
resinde saglanamamasl halinde emniyet paYl kullamhr ve emniyet 
dUzeyi a:;;lhr. Bu baklmdan emniyet dUzeyi, sipari:;>in saglanma sU­
resinin kesinligine gore belirlenmelidir. 

l;)ekil 2'de belirli bir kalem igin gergek stok dUzeyi gortilmek­
tedir. Burada zamana gore miktar degi~meleri daha belirgin ola­
rak gortilebilir. 
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~ekil 2 
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~~li~ 100 
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Mal{simum " Minimum TeknigInde Gercek Stok Diizeyi 

$ekil 3'te, onceki ~eklin tersine minimum sipari~ dUzeyi sUlr 
olarak kabul edilmektedir. Eu durumda onceki gibi sipari~ler top­
tan teslim edilmemekte, beIirli bir sUre iginde azar azar emirleri 
yerine getirilerek en ytiksek dUzeye kadara glkmaktadlr. 

M. 6\p.A.~~i.:) Bi-r\'17 ~\:.T,o..~I. 
4'lC.~."""'7___ _ __ . 

,J "geNiO€ 
;j !O.ip.4iZ1 
t-. )fo¥:.tAJ ,,J. .-
J: 

I\i N-a.I1<Jf7 

;Z At"{ Ai::.) 
!SeIdl 3 

Maksimum - Minimum Tekniginde Minimum Diizeyin SIfIr Olmasl Tali 
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Maksimum - mmlmum teknigi kullamh~mm basit olmasl ve 
h;;letme ihtiyacmdan meydana gelecek degi~ikliklere gore ayarlana­
bilmesi nedeniyle en gok kullamlan yontemdir. 

2 - ihtiyaca Gore Sipari!;, Verme Teknig"i : Bu teknige gore, 
her kalem igin ya tahmine gore, ya da eldeki istege gore beUrlen­
mi~ miktarlar, eldeki stoklar da goz onUnde tutularak sipari~ edi­
lir. Boylece ihtiyaglar, isteklerin geli~mesine ve artmasma bagll 
olarak belirlenecek ve sipari~ ona gore yapllacaktIr. 

Bu yontem fazla stok bulundurmamn i~letmeler baklmmdan 
bUyUk kaYlplara yol agacagl hallerde tiretimin sipari~ tizerine ya­
plldlgl mamullerde kullamhr. 

Mk1A'fC:. 
ef(r,., L_~ ____ ~ ____ .. ___ .. __ ~~ ___ ._~ ____ .. __ . 

3SS 

24D-

ZA~A.~ 
tt\Af"tA\ 

!SeIdl 4 

\0 

thtiyaca Gore Sipari'l' Tekniginde Sipa~ler 

IB 

~ekil 4'teki sipari~ egrilerinde yine de belirli bir miktarda stok 
blraklldlgl gortilmektedir. Gergekte rastlanan durum da budur. 
Stok yoneticisi, ihtiyagtan once ge~itli nedenlerle sipari~te bulu­
nur; planlanandan d:;tha gok kullamm gerekebilir; yeniden sipari~ 
s'Uresinden daha uzun bir stirede mal ihtiyacl olabilir. 

3 - Yol Gosterici Siparis Teknigi : Bu teknikte siparisler be­
lirli sUrelere gore sozgeli~i, haftallk olarak yapillr. Bu ozel stire­
ler sipari~in yap lIma zamamm gosterir. Sipari~ miktan eldeki 
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mevcudun dU~tilmesi suretiyle belirlenir. Demek ki, bu teknikte si­
pari~ sUreleri sabit, sipari~ miktarlan ise degi~kendir. 

$ekil 5'te bu teknige gore dUzenlenmi~ bir sipari~ egrisi go­
rlilmektedir. 

Mit~ 
(siertr ) 

\co-- --- -- -- -- --- - - - - - -- -- ---- -T 

8d... G&,l2id' e.i~i~ 
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~ekil 5 
Yol Gosterici Sipa~ TelmtgJ. 

Muhtemel talebin en yUksek dUzeyini kar~Ilayacak bigimde si­
pari~ verilir. Bu sistem gogunlukla ~u durumlarda kullamhr. 

a) Aym zamanda bir gok kalem sipari~ edilirse, 
b) Her birim igin miktara bagll olarak maliyetten artirIm 

yapllIyorsa, 
c) Tek kalemi bUyUk miktarlarda sipari~ etme herhangi bir 

iktisadilik saglamiyorsa. 

4 - Grup Halinde Sipari~ Teknigi : Bu teknik, bir c;ok ka­
Iemlerin aym zamanda sipari~ edilmesidir. Yukardaki sistemle bu 
yonden benzerlik gosterir. Sipari~lerin degi~ik zamanlarda yapIl­
maSI ve kalemlerin grup halinde ve tek olarak sabit bir miktarda 
sipari~ edilmesi bu teknigin ba~hca ozellikleridir. Bu ~ekilde sipa­
ri~lerde bulunmak iktisadi bir yol olunca, grup halinde sipari~ 
teknigi kullamllr. 

Gruplarm karma~Ik olmasI, diger tekniklerin birlikte kullarul· 
masml gerektirir. 
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5 - Gi)Z Kat'an Sipari~ Verme Teknigi : Bu maliyet giderle­
rinin dii~urli1mesi baklmmdan kullamlan, fakat resmi envanter ka­
Yltlanm goz onunde bulundurmayan bir tekniktir. Buna ait sipa­
ri~ egrisi, maksimum - minimum tekniginde gizilen sipari~ egrile­
rinin aymslrur. 

Bu basit olarak iki boltim kullanan bir i~letmenin davram~ma 
gore belirlenir. Bir boltimdeki mevcut ttikenince ya da ttikenmeye 
yuz tutunca yetkililer tarafmdan 0 boltimun alacagl miktar kadar 
sipari~ verilir. Bu sipari~ gecikirse ya da birinci bOlum gabuk 
bo!?alml~Sa, harcamalar ikinci boltimden yaplhr. 

Bu ge!?it kontrol, daha gok masrafslz kalemler kullanan i~let­
meIer tarafmdan uygulamr. 

Boylece uretimin yonetimi konusunu sona erdirmi!? bulunu­
yoruz. Uretimin yonetiminde, daha once de belirttigimiz ge~itli 
alanlar vardlr. Bu alanlarm hepsi, ayn ayn onemli birer konudur. 
Biz bu konular igersinden bir segim yaparak uretimin planlan­
masl ve kontrolu, i~letme dtizeni ve malzeme nakli ve son olarak 
da stok kontrolunu inceledik. Bu konularda ana kavramlan ve 
belirgin ozellikleri ortaya koymaya gah~tlk. 
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