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l. GİRİş 

Ur~tim sistem tipıerini inceleyen b~ çalışma, belli 

bir sanayi koluna ba~lı olmayan genel üretim modelini kurmayı 

hedef almaktadır. 

Bugtinün ça~daş yöneticisi iç1n~ belli bir sanayi kolu

nun teknik özelliklerine ba~lı ve yönetimi bu kapsamda değer

lendiren yönteml~r doyurucu olmamaktadır~ Uretim yönetiminin 

tarihsel çizgisindeki çalışmalar ço~unlukla "belli bir işin 

yapılışı'ı ile ilgilidir ve işletmenin di~erfonksiyonlarının 

amaçları ve çevresel etkenler/üretim olayının kapsamı dışında 

değerlendirilmiştir. 

İkinci Dunya Savaşı sonrasının getirdiği teknolojik ge

lişmelerin boyutu, yönetim (ve üretim yönetimi) olayının çok 

daha geniş açıdan de~erlendirmesini ve meselenin bütünüyle ye

niden düşünülmesini g~rektirmiştir. 

Birçok bilim dalında (bioloji, fizik. mUhendislik vb.·) 

1920'lerde başlanan ön çalışcialar, 1950vl~rde bUtUn bilimlere 

ortak bir yaklaşımı hedef alan Genel Sistem Teo~isi çatısı 

altında birleşmiştir. 

Ureti~ faaliyetini bir sistem olarak niteleyebilmek ve 

yönetim açı~iridan olayı bir girdi-işlem-çıktı dinamizmi içinde 

görmek, yapılan işe ba~ımlı ofmayan evrensel öğeleri sunacak

t'ır. 

Sistem.teorisinin sağlad+~ı ~istem yaklaşımı yönteminin 

uygulandığı bu çalışma, sistem ptteli~inde olduğu varsayılan 

üretimfaaliyetinin genel üretim modeıini araştırır. Genel mo

delin iç özelliklerinin şekiıle~dirdiği üretim sistem tipleri 

ise akım, görev ve proje olarak belirlenir. 
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Çalışmanın ikinci bölümü, yönetim, üretim yönetimi ve 

sistem teorisindeki gelişmeleri bi~arada ve bir di~erine göre 

incelemektedir. S~stem kavramının üretim faaliyetine uygulan

dı~ı üçüncü bölüm ve genel üretim modelinin kuruldu~u dördün

cü bölüm, üretim faaliyetine, hedef alınan evrensel sistem 

bütünlü~ünü sa~lamaya çalışır. 

Çalışmanın beş.inci bölümü, üretim sisteminin iç özel

liklerinden şekillenenüretim sistem tipleri sınıflamasının 

gereklili~ini savunur. 

Altıncı bölüm ise. çalışmanın ana hedefi olan ve akım, 

görev. proje tipi 61arak·adlandırılan üretim sistemlerinin 

ayrı ayrı özellik, nit~lik ve farklılıklarını sunar. Akım ve 

görev tipi ~larak iki karşıtlı~ı yansıtan ve özel hallerin 

gerektirdi~i proje tipi, hedef alınan yönetim modeline varır. 

Bu yöntem ile, üretim faaliyeti işletmenin diğer faa

liyetlerinin amaçları ve çevre ile bütünleşii. Yönetici kar

~ılaşaca~ı problemleri artık kimya, kağıt. dokuma vbinin prob

lemleri gibi bakmayacak. meseleyi yönetim açısından de~erlen

direbilecektir: Sistem teorisinin getirdiği girdi-işlem-çıktı 

dinamik üretim faaliyeti kavramı her işletmenin ortak kişili

~idir. 
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II. YÖNETİM. ÜRETİM YÖNETİMİ VE SİSTEM 

A. SiSTEM MANTI~I, SİSTEM FELSEFESİ VE SİSTEM TEORİsİ 

C. West Churchman The Systems Approach adlı linlü ese

rinde sistem biliminen eski ve en iyi örneklerinden biri o

larak Eflatun'un (Platon) Devletlini gösterir(l). Churchmania 

göre Devlet siyasal yönetimin genel modelini araştırır. Ef

latun'un Sokrat'ı konuşturarak kurdu~u bu model, yönetim o

layının tümüne yönelir(2). 

Churchman'ın sistem teorisi ile ilgili araştırmasını 

antik çağdaki eserlere kadar geri götürmesi ilgi çekicidir. 

Çünkü, bilindiği gibi, sistem teorisi İkinci Dünya Savaşı 

sonrasının bir bilim dalıdır. Nitekim, Churchman eserin 

Önsüz'ünde, Büyük Britanya ve Amerika Birleşik Devletleri 

bilim adamlarının İkinci Dünya Savaşında askeri alanda gös

terdikleri başarıları (kullandıkları bilimsel metodlar ve 

düşünce şeklini) savaştan sonra karşılaşılan endüstriyel prob

lemlere uygulayışlarından bahseder(3). Churchman'a göre, yö

neylem araştırmaları ile başlayan bu yeni bilim dalı. öncele

ri küçük üretim.pazarlama ve finansman problemlerinde denen

miş ve daha sonrada bilgisayarların yardımı ile geniş uygula

ma alanları bulmuştur. 

Churchman'a paralelolarak. Columbia Üniversitesi pro

fesörlerinden Van Court Hare. Jr. Systems Analysis adlı eseri

'nin Giriş bölümünde, "sistemlerin incelenmesilinin yeni bir dü-

(1) CHURCHMAN, C. West. The Systems Approach, DelI Publishing 
Co, Ine., New York. N,.Y., 1968, s •. viii. 

(2) Eflatun. Devlet'te Sokrates ile çevresindeki soylu aydın
ların diyaloğunu verirken, adım adım, doğru ve e~riden çı
karak. düzenli toplumda iş bölümüne ve siyasaı yönetim mo
deline varır. Bkz.: EFLATUN, Devlet, (çev.: S. Eyübo~lu. 
M.A. Cimcoz). Remzi Kitabevi, Istanbul, 1975. 

(3) CHURCHMAN, a.g.e., s. ix. 
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şilnce şekli olmadı~ını belirtir. Yazara g5re, Mısırlı mimar

lar inşaatta 51çilmleme sistemlerini başarıyla uygulamışlar. 

ayrı ca Finikel il er de "Yıldı zlar Si st emi "ni ort aya ç ıkarm ış

lardır(4). 

Ancak, aynı yazarın (Mısırlılar ve Finikelilerdenbah

seden yazarın) adı geçen kitabının bibliyografyasına bakıldı

~ında anerilen en eski eserin 1928 yılına ait oldu~u g8rU

ıür(5). Bibliyografyadaki eserl~rin yilzde doksanından fazla

sı 1955 yılından sonrasının kitap ve makalelerini kapsar. 

Üstelik. kitapta 5nerilen y5ntemlerin ço~u. ancak 1960 sonra

sının teknolojisi ile uygulanabilir 8zelliktedir. 

Özetle. Churchman'ın da Van Court Harelin de varmak 

istedikleri nokta. sistem teorisi olarak bilinen bilimsel y5n

temin düşünce şekli ve mantık yapısının, çok eskiye ve tarih 

ça~larının aydınlık devirlerine dayandı~ıdır~ Nitekim. karan

lık ça~lar bu y5ndaki gelişmeleri baltalar. Galileo'nun evre

nin sistemi Uzerine savundu~u tez (Dünyanın evrenin merkezi 

olmadığı, evrenin büyük bir sistem ve dünyanın bu sistemin 

bir parçası olduğu garüşü) karanlık çağda sistem mantığından 

k o p m u Ş s k ola s t i k "K i 1 i s e 1 e r DU z (~n i" i ç i n d e r e d ~ e d i 1 m e m i ş m i -

dir? 

"Genel Sistem Teorisi tı olarak teoriye ad ver(~n( 6) Lud

wig von Bertalanffy is e ıı S i stem kavramı ii olarak n i tel p.d i,ı~i 

tarihsel izleri "tabii f(~lsefeııde arar ve Leibniz te kadar 

iner. Yazar, sistem teorisinde "bütün bilimleri" kapsamama

sına rağmen, fizikçi K5hler; istatistikçi Lotka; biolog ola

rak kendisi, Whitehead ve Cannon; filozof~fizikçi Reichenbach; 

Psikolog Herzberg ve mühendis Parseval'i modern teorinin temel 

(4) VAN CO URT HARE, Jr., Systeros Analysis: A Diagnostic App
roach.Harcourt, Br,acü and World. Ine •• New York, N.Y., 
1967, s. 1. 

(5) VAN COURT HARE, Jr., a.gre., s. 519-533. 
(6) BOULDING. Kenneth E., i "General Systems Theory-Thc Skeleton 

of Science vı , Management Scienc~, Nisan 1956, Cilt 2, No. 3, 
s. 197 dn. 
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düşünürleri olarak niteler(7). 

1920'lerde başlayan ve Avrupa ve Amerika'da gelişen 

"bütün bilim dalları için temel bir yaklaşım o:ı:ıtaya koyma" 

kaygusu 1954 yılında bir dernek (Society of GeneralSystems 

Research) ile olgunluk devrine g~rmiş sayılabilir. Oerne~in 

en önemli amaçlarından birisi "kavramlar. yasalar ve birçok 

alanlardaki modellerin izomorfisini araştırmak ve bulguları 

bir bilim alanından ötekine aktarmayı sağlamak\! olarak ni

telenir(8). 

Kısacası. bütün bilim dallarında birlikte ve birbi

rinin içinde gelişmekte olduğu bi.llnen çabaların hedefi, bi

lim dalı ve tekil özelliklere bağlı kalmadan biıim~ genel ve 

ortak bir yaklaşım yöntemi sağlamak. yeni bir "bilim iskele

ti" yaratmaktır. 

B. YÖNETİM BİLİMİ VE YÖNETİr10E SİSTEr1 YAKLASHlININ GELİSÜ1İ 

1- Teknolojik Gelişme ve Yönetim Bilimi 

İkinci OUnya Savaşı sonrası ortaya çıkan teknolojik 

aşamalar. ekonomik ve sosyal bilimleri geride bırakacak ölçU

dedir. Atom enerjisinden yararlanma, uzay teknolojisi ve bi

yolojik buluşlardaki gelişmelerin boyutu; KeynesYi yeterince 

yeniliyememiş kapitalist dUşUnce ve Marxiı fazlası ile aşama

mış sosyalist uygulamayı ne ölçüde geri ~ıraktığı tartışma 

götUrmayecek kadar açıktır. 

Bu yargı ekonomik ve sosyal bilimleri alçaltıcı olarak 

(7) BERTALANFFY. Ludwig von. General System Theory, Founda. 
tions. Development. Applications, DUzeltilmiş Baskı, 
George Brazıller. Ine •• New York, N.Y .• 1973. s. 11-13. 

(8) BERTALANFFY. a.g.e •• s. 15. 
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alınmamalıdır. İkinci Dilnya Savaşı bir teknoloji savaşı idi. 

Savaş sonrası da (her savaş sonrasında olduğu gibi), insanla

ra yetersiz oldukları alanları g6sterdi. İlk atom bombası 

A.B.D. Ide ger~ekleştirilmişti. Ancak. daha savaşın yıkıntıla

rı kalkmadan, her iki kamptaki ilIkelerden bir ço~u atom çe

kirdeğine hakim oldular. 

Yönetim'in (Sevk ve İdare) ampirik sanat anlayışı ile 

uygulandığı 1950 6ncesi, sistem teorisine (hatta bir 6lçilye 

kadar sistem mantığına) ters dilştUğil devredir~ Ampirik sanat 

anlayışının geçmişin bilgisine dayanarak olaylar ve deneyler 

ile genellemeye gidişi, sistem teorisi anlayışı ile 'taban ta

bana zıttır. Ampirik anlayış içindeki yanetim teorisi, olaylar 

ve deneyler zinciri ile beııi sanayi kolunda, belli problemle

re ç5züm getirebilmektedir. Oysa, y6nstimin bir bilim(9) nite

liğine dönüştüğü 1950 sonrası, yönetim8 genel bir yaklaşımı 

sağlamaya çalışır: TUm y6netim olayına ve yönetimin bUtiln 

,problemlerine aynı açıdan ve bir di~eri ile ilişkili olarak 

bakacak yöntem aranır. 

Klasik yaklaşım ve tGm sistem yaklaşımıgarilş açıları 

arasındaki belirgin fark, ş6yle bir 6rnekle açıklanabilir: 

Birçok y6netici, bir i~letme 6ğretim Gyesi veya işıetme da

nışmanının belli bir y6netim problemi için yaptı~ı 6neriye, 

"Fakat arkadaşım, bizim sanayi kolu değişik, sizin söylediği

niz bizim piyasada geçmez!' cevabı. klasik bir y6netimdeki am

pirik yaklaşım anlayışının sonucudur. Jay W. Forresterıin de 

(9) "Yönetim bir sanattır" ve karşıtı olarak "y6netim bir bi
limdir ll tartışması, eski hararetini korumasa bile h;Qla 
geçerlidir. Oysa, "bilim, sanatin karşıtıdır!' vars,ayımın-" 

dan çıkan bu tartışma konuyu verimsizleştirmiştir. Bu tar
tışmayı kesec~k en iyi cevap. Koontz ve O'Donnellidadir: 
"En verimli sanat muhakkak ki o görGşGn arkasında yat:m 
bilime dayanır. Sanat ve bilim birbirinin karşıtı de~il. 
bir diğerinin tamamlayıcılarıdır ••• ii Bkz.: KOONTZ, ]-!,"t):'old 
ve OıDONNE~L. Cyril, ~rinciples of Manag~ment. ~. Baskı. 
McGraw-Hill Book Co., New York. N.Y •• 1968, s. 8. 
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benzer bir vak'aya verdi~i karşılık, yukardaki 6rnekten fark

lı olmayacaktır. Vak'a şöyledir: 

i 

"Biz hala, her firma ve her sanayi kolunun kendi prob-

lemlerinin tek ve benzeri olmadığı gibi inançlar ile karşıla

şıyoruz. Bir güncel deneyin başka bir ortam için tartışıldığı 

sırada karşı görüşü savunucu 'Evet, fakat benim sanayi kolum

da problem başkadır' der. Oysa, uygun bir temel goruş açısına 

sahip olmama, bizim, sanayide aynı malzemenin (finansal ve 

insan-gücü faktörlerinin) aynı ~istemin deijişik çeşitlerneleri 

ile u~raştığımızın anlaşılamamış olunmasından ileri gelmekte

dir"(lO). 

Yönetim olayına bu ·açıdan bakmak gerekecektir. üretim 

sisteminin tüm işletme sistemi içinde bir alt-sistem olarak 

kabul edilmesi. üretim fonksiyonunun analizinde belli sistem

ler tanımlanması (sanayi kolu ne olursa olsun) ve üretim. yöne

timinin temelde birleşen genel modelinin sunulması gerekir. 

2- Sanayi Devriminden Sistem Teorisine 

Adam Smith ekonominin temel kitabı olan The Wealth of 

~ions ı a OHIletIerin Zenginliği) başvurulursa iş bölümünden 

doğan üç avantaj (kendisinin aynı keıimelerle ifade etmemiş 

olmasına rağmen) şöyle sıralanabilir: 

(1) Tek bir işin sürekli olarak yapılmasında kazanıla

cak yetenek ve hız. 

(2) Bir işten di~erine geçişte kaybolan sürenin kaza

nılması, 

(3) Sınırlı bir işin yapımında, kolaylık sağlayacak bu 

işe uygun özel makina ve gereçlerin icadı(ll). 

(10) FORRESTER. Jay W., Industrial Dynamics, The M.I.T. Press, 
Massachusetts Institute of Technology, Cambridge, Massa
chusetts. 1961, s. 2. 

(ll) BUFFA, Elwood S., Modern Production Management. 3. Baskı. 
John Wiley and Sons. Ine., New York, N.Y., 1969, s. 3-4. 
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Gerçekte, Adam Smith'in iş bölümü ~e uzmanlaşmayı 

"keşfeden ıı ilk bilim adamı olmayıp. "montaj -hattı" denemele

rinin ondördüncü yüzyılda Venediklilere kadar dayandığı bilin

mektedir. Ancak Sanayi Devrimi öncesinin gizli iletim ilkesi 

ile çalışan loncalı ekonomik yapısı "bilginin toplumsallaştırıl

maSılını engellemekte, sanayiler arası etkilemeyi sınırlamakta 

idi. Fransız Ansiklopedist Denis DiderotVnun loncalara H sıza -

rakit aktarmaya çalıştığı bilgiler. onsekizinci yüzyılın ikin

ci yarısındaki teknoloji ve buna paralel uzmanlaşmanın ince

lemesinde çok değerli kaynaklar olmaktadır. Ancak, Diderot 1 -

nun açıklamaları teknikler ve teknoloji ile sınırlı kalmakta. 

"yönetim iY hakkında bilgi veı~memektedir (12) • 

Tarihsel çizgi üzerinde devam edilirse, üretim yöneti

mi açısından ve özellikle üretime yönelmiş, Charles Babbage 

(On the Economy of Machinery and Manufactures, 1832) ile karşı

laşılır. Gelişme A.B.D. 'de, üretimde Frederic W. Taylor ve 

Avrupa'da, yönetimde Henri Fayol ile yirminci yüzyıla dayanır. 

Taylor'un sesi, 1895 yılında "American Society of Mec

hanical Engineers ll adlı mesleki derneğe sunulan tebli~ ile 

duyulur. Yüzeyde ücret planlarını(13) kapsar g5rünen bu çalış

ma. derinliğinde "Bilimsel Yönetimııin felsefesini ve temel ö

ğelerini içerir(14). 

İş ve iş verimliliğine ilişkin çalışmaları ile Henry 

Gantt, Morris Cooke, Harrington Emerson, Frank ve Lilian Giı

berth Taylor'un devamı ve "Bilimsel Yönetim Okulu"nun ii.yeleri 

olurlar(15). 

(12) GAVETT, J. William, Production and Operations Management, 
Harcourt, Brace and World. Ine., New York, N.Y .• 1968. 
s. 2-3. 

(13) Tebliğin adı, iLA Price Rate System"dir. 
(14) Taylor'un en önemli eserleri şüphesiz daha sonrakiler

dir: Shop Management (1910) ve Principles of Scientific 
Management (1911). Bki: GAVETT. a.g.e •• s. 5 

(15) GARRETT. Leonard J •• ~e SILVER, Milton. Production Mana
gement Analysis, Harcourt. Brace and World, Ine •• New 
York. N.Y •• 1966, s~ 41. 
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Bilimsol yanstim Okulu, şilphesiz ilretim y6netiminde iş 

verimlili~ine ilişkin temel 6~eleri verir. Ancak. di~er bilim 

dalları ile organik ba~a giren UrGtim y6netimi için gelişme

ler artık çok y6nlil olacak ve İkinci DUnya Savaşı ile de yeni 

bir ça~a açılacaktır. 

Üretim y6netimi açısından İkinci DUnya Savaşı bir ge

çiş d6nemidir. Savaş sonrasında ise gelişmeler bilim dalı ve 

kişilerin dışına taşmakta~ olaylar ve buluşlar; guruplar. o

kullar, kurumlar ve dernekler etrafında oluşmaktadır. 

Aşa~ıda birbiri ardına sıralanan gelişmeler, bir anlam

da içiçe oluşmuş ve bir diğerini etkilemiştir: 

(1) Matematiksel programlama y6ntemleri ve endilstriyeı 

problemlere uygulanışı. 

(2) Sibernetik, 

(3) Ka~ar ve Oyun Teorileri. 

(4) Bilgi Akım Teorisi, 

(5) Bekleme-Kuyruk Teorisi. 

(6) Otomasyon Teorisi, 

(7) Üretim sistemleri simUlasyonu, 

(8) Endilstriyel Dinamizm. 

(9) YUksek-hız bilgisayarların geliştirilmesi. 

(ıo) Genel Sistem Teorisi. 

Yukarıda görUldUğü gibi çok y6nlü gelişen teori. uygula

ma ve y6ntemler. üretim yöhetimine çok değişik açılardan kat

kıda bUlunmuşlardır(16). Ancak, gelişmelerin bir ço~u yönetim 

bilimcileri dışında oluşmuş ve yönetime uygulanışları son 15-

20 yıl içinde gerçekleşmiştir. 

'(16) Geniş bilgi için bakınız: Teorilerin gelişmesi açısından. 
BERTALANFFY, a.g.e., s. 17-24; Uretim yönetiminde uygula
nışı bakımından. BUFFA, a.g.e., s. 9 ve sistem analizi 
ile yönetim teorisini birlikte inceleyen, VAN COURT HARE. 
JR. a.g.e •• s. 7-10. 
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Y5netim bilimcilerinin işletmeyi bir bütün olarak gor

meleri bir bakıma geç kalınmış bir davranış olarak nitelene

bilir. Oysa~ birçok bilim dalı. işletme düşünürlerinden 5nce 

bu yaklaşımı uygulamışlardır. 

Koontz ve OIDonnell. ünlü kitaplarında dedikleri gibi: 

ıl ••• işletme y5netimi bir uzay uydusunun, bir otomObi

lin, bir t~rmostatın oldu~u gibi bir sistem niteli~indedir. 

Y5netimi ve onun b5lümlerini bir sistem gibi incelemek, işlet

me y5netimi 5irencisini (mühendislik bilimlerinde olduiu gibi) 

sistem teC::::"isinin esaslarını veriml i şekilde uygulamasJ_nı ve 

kavramasını sa~lar. 

Daha 5nce de tanımlandığı gibi sistem, nesnelerin ve 

fonksiyonların birbirine bağlı ve birbiriyle ilişkili bileşi

midir. Öyleyse bu, iki veya daha fazla fakt5rün beııi bir şe

kilde, bir diğerine ba~lı olarak var oluşudur: Bunlar arasın

da birine yapılan etki 5tekini tepkilemektedir ..• H (17). 

Bu açıklamanın da ışık tutiuğu gibi. işletme ve dola

yısıyla üretim fonksiyonunun herhangibir bilim dalınd~ olduiju 

gibi, bir sistem niteliğinde incelenmesi konuya yeni ve geniş 

boyutlar getirecektir, 

(17) KOONTZ ve O'DONNELL, a.g.e,. s. 43 
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III. SİSTEM KAVRAMı VE ÜRETİM FAALİYETİNE UYGULANIŞI 

"İki k~re iki"nin "dört ll olduğu söylenirken, g(':!rçekte 

belli bir sisteme göre düşünüldüğü fark edilmez. "İki keı~e 

ikili' sorulduğunda belli bir refleks ile "dört" cevabı ve

rilir. ılDört ıı cevabını alan kimse ııni"çin? ır diye soı'arsa bi L

gili bir kişinin dahi vereceği cevap duraksamayı gerektirir. 

Oysa cevap basittir: "Aritmetikte ondalık sistem gere~i sonuç 

budur!" Bu ve buna benzer binlarce durumda cevap belli bir 

sistem kavramı içindedir. 

Yukardaki örnek, belli bir <'lmaçla verilmiştir. "İki 

kere ikiıınin "dört" olması kadar "doğal" bir şey yoktur. On

dalık sistemi tanımlanmadan önce de parmak hesabı ile de ols~ 

lidört" cevabı verilebilirdi. Oysa, 

182, 385, 988, 842 x 825. 888. 325, 214 
, 

'ün cevabını bulabilmek için "Aritmetik Ondalık Sisteminnin 

tam olarak bilinmesi gerekir(18). 

A. SİSTEM'İN TANıMı 

1- Sistem Nedir? 

Sistem kavramını tanımlamak için önce çeşitli yazarla

rın görüşlerine başvurmak gerekecektir: 

Webster Sözlüğüne göre: 

"Sistem, düzenli olarak birbirini etkileyen ve birbi-

(18) Bu açıklama insanların yarattığı sistemlerin kesinliklo 
doğru veya değişmez birer veri olduğu izlemini yaratma
malıdır. Aritmetik sistemi içinde dahi cevaplanması gGç 
bazı sorunlar vardır. Şöyle ki, örnek olarak: 6/3 = 12/6 
= 24/12 = 2 ve 6/0 = 12/0 = 24/0 = 00 (sonsuz)dur! Birin
cisi; 4(6) = 2(12) = 24 ve 4(3) = 2(6) = 12 açıklanabi~ 
lirse de. 4(0) =2(0) = O açıklanabilir mi? (Kısacası. 
4 kere olmayan, 2 kere olmayan birşey, olmayan birşeye 
eşit!) ikincisi, "sonsuz" nedir? 
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rine ba~ımlı birimlerden oluşan gurubun meydana getirdi~i u

yumlu bir bütündür"(l9). 

Johnson. NBwell ve Vergin'e g6re: 

"Sistem. nesne veya b61ümlerin bir araya gelerek ve 

kompleks veyabirleşik bir bütünün oluşturulmasıdır 1' (20). 

J. William Gavettle g6re: 

"Sistem, eleman ve nesnelerin amaçlı olarak bir araya 

toplanarak. beııi ve anlamlı bir fonksiyonun yerine getiril

mesidir Yi (2l). 

James H. Greenle g6re: 

"Bir sistem birçok değişik böıümlo.rden oluşan, genel 

bir plana göre kurulan ve genel bir amaca yönelmiş kompleks 

bir bütündür"(22). 

C. West Churchmanıa g6re: 

"Sistemler, parçalardan oluşan dizinin (set). bütünü

nün genel amacına do~ru birlik halinde çalışmasından meydana 

gelir ıı (23). 

Yukarıda sıralanan beş tanım da, birbirini tamamlayan 

ve bir di~erinden fazlaca farklı olmayan niteliklerdadir. 

(19) BUFFA. a.g.e., s. 39 i dan naklen. 

(20) JOHNSON, R.A., NEWELL, W.T., ve VERGIN, R.C., Operations 
Management A System Concept, Houghton Miffıin Co., Bos
ton, Mass., 1972, s. 4. 

(21) GAVETT, a.g.e., s. 8. 

(22) GREENE, James H. Operations Planning and Control. Ric
hard D. Irwin Ine., Homewood, lll., 1967, s. 1. 

( 2 3) C H U R C H MA N. a. g • e ., s. 1 1 
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Nitekim, C.W~ Churchman işletme bilimi dGşGnGrlerinin 

sistemi tanımlamalari hakkında şayle der: 

"Sırf tartışma olsun diye bırakalım işletme bilimi dü

şUnUrU tanımlamasına devam etsin ••• Onun y8ntemi, gerçekte, 

söy lemekte olduğunu tan ımlamakt ır. •• ıı Si st em!i kel ime s i birçok 

ayrı şekilde tanımlanabilir. Ancak, bUtün dUşünUrlerin birleş

tiği bir tanım vardır: Sistem, amaçlar dizisini yerine getir

mek için koordine edilmiş balümler dizisidir ii (24). 

2- Sistemin öğeleri 

Churchman'ın garGeU kesin ve tartışmaya son, verici ni

teliktedir. Özetle. sistem'in Gç ana ağesi ortaya çıkmaktadır: 

(1) Amaçlar dizisi:''ıier sistem belli bir amaca (amaç

lara) yönelmiştir. 

(2) Bölümler dizisi: Sistem varsa. bu nesne kompleks 

bir bGtUndür fakat, birden çok balGmU vardır. 

(3) Koordinasyon: Amaçlara yönelen bölümlerin ııamaçlı 

bir birliği" S0Z konusudur. 

Bu Gç ana ağe, sistemin temel niteliklerini ortaya ko

yan dayanaklardır. Sistemin bu tanımı sistem ve alt-sistemin 

tanımlaması ile daha da belirgin hale gelir. 

B. SİSTEM, ALT-sİSTEM VE ÜRETİM ALT-SİSTEMİ 

Sistem'i tanımlarken. yaklaşım gereği. anemli bir kav

ram bilerek açık bırakılmıştır: Geri danGp bakılacak olursa. 

sistemlerin tamamiyle bağımsız Uniteler olduğu savunulmuştur. 

Dar anlamda bir sistem bUtGn azellikleri ile kendi kendine ye

terli bir birimdir. Örnek olarak, dar anlamda bir firm~nın ya-

(24) CHURCHMAN, a.g.e". s. 29 
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netieileri vGrecekler~ kararlarda ba~ımsızdırlar~ Oysa bu 

firma, (her sistemde de oldu~u gibi) bir dizi veriler içinde 

baiımsızdır. Şu halde, firmanın baiımsızlı~ı (kendi kendine 

yeterlili~i, otonomisi) belli koşullarda geçerlidir. Başka 

bir deyişle, firma ülkedeki rekabet koşulları içinde ba~ım

sızdır.Pirma, mamulünü fiyatlamakta tamamen serbes~tir. An

cak, bu ba~ımsızlık ülkedeki fiyat yap~sina, hatta giderek, 

dünya fiyat yapısıha (açık ekonomi olmak koşulu ile) ba~ım"'

lıdır. Dolayısıyla, olaya firma dl$irtd~n bakılırsa~ bu firma 

ülke ekonomik sisteminin bii" alt-sistetnidurumuna gelir. Aynı 

şekilde, daha geniıaçıdanj ülkehin ~kbnömik sistemi dünya 

akonbmi~i içilıde bir alt-sistem ol~aktadir. Bu şekilde, bir 
i , . 

sistem daha geniş .nlamdaki başka bir sistemin alt·ai~temi 

durumundadır(Şekil l)~ 

Şu halde, bir sistemin verileri başka ve dah~ bdyfik 

bir sistemce suIluluyorsa. bu sistem bir "alt-sistem" olarak 

nitalenir. 

Şekil 1- Sistem ve alt-sistemler 

Ülke ekonomisi ve firmanın sistem alt-sistem ilişkisi, 

firmanın kendi içinde de geçerlidir. Bir sistem olarak nite

lenen firma da üretim, pazarlama. finansman vb. alt-sistem

lerinden meydana gelir. 
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Fivman~n biv sistem oldu~u kabul odilirse bunun bir 

f~nksiyonu olan liretim alt-sistemi, sistem kavvamı içinde şu 

şekilde tanımlanabilir: 

iıÜvetim sistemi, mallav ve/veya hizmetlev üvetme ama

cı ile, fiziksel elemanların (insan glicli, madde, makina ve 

benzevi) bir araya gelerek ahenkıi biv şekilde çalışmasıdıv. 11 

Bu p~vagvafta gavlildli~ü gibi amaçlav, ballimler ve ko

ovdinasyon liçlüsli, liretim sistemini de tanımlar. Ancak, bu 

noktada konuya bir açıklama getirmek ge~ekir. Sistemler, t~

nımları geve~i. statik olmayıp, dinamiktirier. Başka biv de

yişle, sis~emle~in-vavoluş nedenlevi dinamik olma azelli~in

dedir. Sistem statik halde ise, gerçekte bir modelden favklı 

de~ildir. Dolayısıyla, bir sistemden saz edebilmek için amaç, 

ballim ve koovdinasyon liçllisline paralelolarak dinamiklik ni

teli~ini~ tanım gere~i var oldu~u da unutulmamalıdır. 

üretim sistemleri. yukardaki tanımlama ışı~ında lire

tim faaliyetinin hareket alanıdır. Tanım ve dinamik olma a· 
zelli~i faaliyetin blitlinlinli belivIev. Örnek olarak, çalışmak

ta olan bir üretim biriminde, koşullar de~iştirilirse (diye

lim ki, üretim hacmi arttırıldı). bu de~işiklik sistemin bli

tlin elemanla~ını etkileyecek, stokların tutarı. licretlevin 

toplamı, üretim sayısı vb. de~işecektir. Dolayısıyla. dina

miklik de iki yanllidGr: 

(1) Hız: Devamlı faaliyeti yansıtır, 

(2) İvme: Hız.de~işmektediv ve faaliyete boyut kazan

dırmaktadır. 

özetle; sistem, alt-sistem ve giderek livetim sistemi 

tanımlavı çalışmanın temelini belirleyen birinci derecede 

dayanakiavdır. üre~im sistemi tanımından, liretim modeline 

geçebilmek için girdi-çıktı sistemi ele alınarak konunun so

mutlaştırılması gevekir. 
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C. ÜRETİMDE GİRDİ-ÇIKTI sİSTEMİ 

1- Tanım 

Sistemin tanımı ışığında, "amaçlara yönelm;Lş hölümle

rin koordinasyonu" ve üretim açJ_sından, "fiziksel elemanıa.rın 

mal ,ve/veya hizmet üretmek amacı il.e bir araya gelerek ahenk

li çalışmasıi! paralel tanımlamalardır. 

İki tanım birarada genelleştirilirse olay ılfi~~kşel 

elemanların (GİRDİ) mal ve/veya hizmet üretmek (ÇIKTI) amacı 

ile bir araya gelerek ahenkli çalışması (İŞLEH)!!' halinedönı".i.-

nil'. 

Bu durumda. model. Şekiı ,2 ı de görüldüğü gibi belirlE~-

-------\ 
GİRDİ ) 

Fiziksel 
Elemanlar 

İŞLEH 

Biraraya geü~rek 
ahenkli çalışma 

ı_~ ___ .....ıl\ 

ÇIKTI 

MalLır/ . 
Hizmetler 

Şekil 2- Girdi-Çıktı Sistemi 

Dolayısıyla. ilretim faaliyeti de girdilerin belli bir 

işlem sonucu çıktılara dönilşmesidir. 

Johnson, NewelI ve Vargin bu oluşumu, basit bir sist8-
i 

m~n modeli ola~ak, şu şekilde gösterir(25): 

(25) Johnson, R./LNewell, W.T •• ve Vergin, R.C., a.g,.e. s. 5 
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~\ ",,-,/ X-_J''', 
Enerj i ._; /"", İnsan ve Bakina ' ~ / :Fikirler 

~, , V ,/ , 

Malzeme ,/ ~'-.. / 
/ ~ /' 

~' ~ 

-----------
Hı zİnc?tl er 

Şekil 3- Basit üreti~Sistemi Modeıi 

Bilgi, enerji ve malzeme, insan ve makina aracılığı 

ile mal, hizmet ve fikire d6nGşmektedir. Bu yazarlar, aynı 

mantıkla, giderek. genel modeli verirlereSekil 4). 

Şekil 4- Genel Model 

2- Girdi-Çıktı Sisteminin a~eleri 

Konuya açıklık getirebilmek için girdi-çıktı sistemi

nin her 6gesini tek tek ele almak gerekir. 

a- Girdi: üretim siste~inin işlemden geçirmek ve çık

tıya dönüştürmek amacıyla aldığı (bir anlamda sisteme veri-



) 

IS 

len) ııgelenlerııdlr( 26). Nitekim girdi, çizimde gelmekte olan 

bil" ok işareti iıeg6sterilir. 

o 
1 

o 2 
~ 

• o,, 

> 
. fı. . 

n 
?> 

Sekil 5- Sisteme Gelenler 

A(dış alem), B(sistam) olsun: Oklar. (1) den (n) ye kadar 

dış alemden "gelen" bütün girdilerdir. Dolayısı,yla, 

[ii; i = 1,2 ••• ,n ] 

.-
s~steme olan bütün girdiıeri belirler. 

b- Çıktı: Üretim sisteminden, işlemin tamamlanması. so

nucu, "gidenler" (bil" anlamda sistemden alınanlar). 

o 
Sekil 6- Sistemd8n Gidenler 

Oklar. A'ya(dış alem) y5nelmiş ise B'den (sistem) gidenler, 

çıktılardır. 

(26) Van Court Hare. "gelenler lı karşılığı için "entering" ke
limesini kullanır. Bakınız:, VAN COURT HA. RE , a.g.e •• s. 
19. 
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[0.; J = 1.2 •••• m] 
] 

sistemin çıktılarını belirler(27). 

c- İşlem: üretim sisteminin bir anlamda "katalistııi

dir(28). Şöyle ki, girdiler'in çıktılarin dönüşmesi sırasın

da, bu faaliyeti sağlayıcı sistem elemanlarının tümü "işlemI! 

olayını belirler. İşlem için literatürde İngilizce asıllı üç 

kelime daha vardır: Transformasyon. proses, ve sistem trans

formasyonu(29). 

İşlem. sistemin yaratıcısı, girdinin çıktıy~ dönüştü

rücüsüdür. Nitekim Martin K.Starr işlem için, "İşlem girdi

çıktı kavramının temelidir" der(30). 

Van Court Hare, Jr. İşlem'i girdi-çıktı olayının "i_ 

lişkisi" olarak tanımlar: "İşlem. girdi ile çıktı'yı birleş

tiren, bu olaya temel olandır IY (31). 

Girdi, işlem ve çıktı elemanları her sistem i.çin ayrı 

özelliklerde olabilir. Bir makina, beıli bir sanayi konusunda 

"çıktı". diğer bir sanayide "işlem elemanıl! olabilir. Aynı 

şekilde ekmek, ekmek fabrikasının çıktı'si olmasına rağmen, 

insan sistemi veya lokanta için bir "girdi" olarak kabul edi-

(27) O (harfi) ile O (sıfır, rakkam). karışmaması için bundan 
böyle O harfi denklemlerde 0 olarak gösterilecektir. 

(28) Katalist, Kimya biliminde kullanılan bir terimdir. Şöyle 
ki, bazı hallerde, kimyasal bir reaksiyon sa~lıyabilmek 
için bazı kimyasal maddeler bir Haracı" olarak kullanı
lır. Kimyasal reaksiyon sırasında katalist, kimyasal ö
zelliğini değiştirirse dahi reaksiyon sonucu. tekrar es
ki haline dönüşür. 

(29) Sırası ile, "Transformatiol1i~ \lProcess" ve "Systems Trans
formation Yı • 

(30) STARR, Martin K., System Management of Operations, Pren-' 
tice-Hall, Ine., Englewood Cliffs, N.J., 1971, s. 13. 

(31) VAN COURT HARE. a.g.e., s. 20 
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IiI'. 

3- Hat emat ik i: f:cı d e iL e Gird i-Ç ıktı o~,ayı 

Bu açıklama ışığında, girdilerin bir işlem sonucu çık

tılara dönüşmesi, bilinen matematik ifadeyle de yazılabilir: 

Genel notaeyan ile. 

dir. 

Çıktı = f(Girdi) 

0· = f(I;) 
, Jı 

Bağımsız de~işken olan girdiler, belli bir fonksiyon 

ilişkisi içinde, çıktıları (bağımlı değişkeni) belirlemekte

dir(32). Buradaki f {f6fiksiyon terimi) işlem ile eş anlama 

gelmekte, işlem'i tahıriılamaktadır(33). 

Özetle; (l,2~.~'~".in) adet girdi, (l.2, •••.•• r) ele-
. . . . 

manlı işlem ün~tesindeh geçerek (l,;ı2, •.•••• m) adet çiktıyı 

oluşturmaktadır(Şekil 1)i 

1 

2 > 

'girdiler c;ıktılar 

İşlem 

şekiı 7- Girdi İşlem-Çıktı İlişkisi 

(32) Kavrarn;; V~ ~çıkt;:'~'a matematikteki genel ifade olan y=f(x) 
denbaşka hir şey değildir: Bai7,ımsız deftişken (x) belli 
bir fonksiyon iıi~kisi ile (y) yi tsyin eder. 

( 3 3) Da 11 a g en i ş bi 1 g i i ç i n b a k ın ız: ST 1\ R R • a • g .. e.. S"." 1 3 
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Bu auretle elde edilen girdi-çıktı sistemi ve yukarda 

sunul~n model, genel üretim modelinin temelindeki girdi-çıktı 

ilişkisini meydana getirecekti~. üretim yöneticisini ilgilen

diren, girdi-işlem-çıktı elemanlarının beıli bir sistem dahi

linde "yönetilebilirll hale getiri ci ill«Üerdir. Dolayısıyla. 

genel üretim modelinde bu elemanların ortak yönleri aranmalı

dır. 

4- Açıkıayıcı örnekler 

Girdi-çıktı sistemini açıklarken, bazı genel tanımlar 

kullanılmaktadır. Konuyu somutlaştırmak için. Martin K. Starr~ 

ın verdiği örneklere(Şekil 8) bakılabilir(34). 

Emek 

Enerji 

r~alzeme 

/ 
Hakina, 

Araç, 
GGx'eç. 

1 
Parçalar. 
Mamuller 

Acıkmış 

Alıcılar 

Yiyecek 
Hammaddesi 

Lokanta. 
Kap. 

Kacak. 

1 
Doymuş 

Alıcılar 

Neı.; York i t ald 
Yolcu 

Uçak, 
Havaalanı, 

Rota, 

i 
i 
i 

ı 

Yakıt 

Los Angeles'teki 
Yolcu 

Şekil 8 - Girdi-Çıktı Sistemi Örnekleri 

(34) STARR, a.g.e., s. 13 

) GİRDiLER 

İŞLEfvI 
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Girdi. işlem ve çıktı'nın ~omut olarak g6rillebilmesi, 

konunun nihai amac~na da ışık tutacaktır. Üretim genel mode

line giderken. tiretim sistemlerinin hedefinin bir "fabrika ı ! 

olarak gBrillmemesi gerekir. üretim'in genel tanımında da g6-

rlildli~il gibi amaç. he~ tlirdeki mal ve/veya hizmet ilretiminin 

genel modelini verebilmektir. Bu Brneklerde de g6rQldli~li gibi 

girdiıer, faaliyet alanı ne olursa olsun. belli bir işlem a

racılı~i ile niteli~i tamamen de~işmiş. çıktılara d6nlişmekte~ 

dir .. 

Özetle; ilretim faaliy~tleri. bir girdi-çıktı sistemi

dir ve girdiler belli bir fonksiyon ilişkisi içinde çıktılara 

d6nlişmektedir. Dolayısıyla, liretim faaliyetinde bulunan ve 

tabii amacı bu olan her işletme. sBz konusu genel tanımdan 

çıkan ortak bir g6rlinlimdedir. 

D .. S iSTEMLERİN GERİ BESLEME ÖZELL İG İ 

Sistem tanımlanırken hiyerarşik bir kavram lizerinde 

6nemla durulmuştu. Ş6yle ki, bir sistem daha bliylik bir siste

mih alt-sistemi durumundadır ve alt-sis~emıin verileri sistem 

tarafından sunulmaktadır. 

Aşa~ıdaki geri beslemo açıklaması olmasa idi sistemle

rin sonsuza kadar girdi-çıktı farklılı~ı g6ste~memeleri gere

kirdi. CUnkU belli bir amaçla sisteme katılan girdiler tanım

lanmış bir işlemden goçc~ek istenen çıktıyı devamlı olarak 

sa~ıamalıydılar. Ancak, bu hiyerarşik ba~ımsızlı~ı içeren 

ıı s i s t etm. cl 1 t - s is t e m ıı i 1 i ş k i s i s B z k o n u s II s i s t e m ct e baz ı k o rı t -

rol edilemeyen f~kt6rleri ortay~ çıkarmaktadır. 

Dolayısıyla gerekli tedbirlerin alınabilmesi için gir-

di-çıktı sistemleri daima bir Ilgeri b{:;sleme H ( 35) aracı ile 

(35) Geri besleme (feedbnck) ço~unlukla elektrik mnhendisli~i 
biliminde yaygın olan bir terimdir ve anahatl~rı ile bu
rada kullanılan tanımlamayla eş anlamdadır. 
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donatılır~ Geri besleme; çıktılarda 5nced0n tanımlanan 5z01-

likle, gerçokleşen 6zeilik arasındaki farklılı~ı bildiren a

raçtır. 

Sistem dışı etkilerin 6~renilmesi ve dllzeltici tedbir

lerin alınabilmesi sistemin geri besleme 5zelli~ine sahip o

lup olmamasına ba~lıdır. Dolayısıyla. insan yapısı sistemler 

ve 6z ellikle ürat im si s t eml(~r inde ger i besleme "mekan i zmas ı 11 

sistemin işlerliği açısından çok 6nemli olmaktadır. 

Geri besleme basit olarak bilgi verme işlemidir. Nite-

kim, Forrester'de geri beslerneyi tanımlarken bunu bir 'Ibi~gi 

geri beslemeıı olarak açıklar: 

"Eğer çevre (dış etkenler) harekete geçirici bir ke,rar 

alınmasını gerektiriyorsa ve bu karar da çevreden başlayarak. 

ilerideki kararları etkiliyorsa. burada bir bilgi-geri be81e

menin varlı~~ı s6z konusudur( 36). ıı 

Girdi-çıktı sisteminin modeline bu geri besleme 5zel

li~i eklenirse Şekil g'daki garGnGm ortaya çıkar. 

DGzeltici Karar 

GERİ BESLEI'1E 

Şekil 9 - Sistem ve geri besleme bağlantısı 

(36) FORRESTER. a.g.e., s. 14. 
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Ge~i beslemenin bulundu~u bir sistemde. çıktılar amaç

lanan özellikler dışında aerçekleş frse aradaki far},in bug'eııi 

~Ssleme ile girdi akımı~daki karar ~ekanızmasın~ iletilQrek 

girdi ve/veya işlem ü~erinde gerekli düzeltiei de~işikıık 

sağlanabil i:r>. 

ı",; tvı o d e 1 Neı:fMt" '? 
.,-~,_.1-:~ 

,Konu ve an'k?-'t ımJ}e kJ. i ne;d:l,ur';ş,~o Is:u!1. lı irç o k olayın 

d~'ri nI eme s ine ince le,n(~bi,lrne s i i ç iri, ~,Ç0f})1ııl.,ukl a sö z k onusu' ola

yın modeıi kurulur, rf&'d~),:"'Js:ıırına; mitn:~;rJ~n maketi, ele~tr'lk 

mühE':ndisinin ak:Lm Ş ema S\;(ki:,,,g'ib i ? konunun belli, c-ilç,:k,ı,\<ır, içinde 

küçültülmesi V0 inc~lenebilir hale getirilmesi olayıd~r(3?). 

Bodel ~ Starr' ın basit olarak aç ıkladığı,g'iı::d.g~e:;rı'ç,ekle

ri sistematik ve organi zeb i:rşekild(7) basitlefi ti;;r'me ktir. Si 8'

temler~b(::lli boyutıara ulaştıktaTl sonra düşünce yapıs:ı Sl.Dır

larinı ae~akta V0 incelayicl için Gzerinde dü~~nülebiıme ve 

,çleiğişkenler-in etkilerini hesaplama durumunu ortadan kaldırmak

tadır. Starr; model kqrm~n~n amacını. mantı~ını ve sakıneala

rinJ. şöyle açYklar': 

li ••• çünkü mQdcl kullanıldı~ı zamart. bu ge~çok hayattan 

daha ~i kom~lckstir. Ancak, modelin ilgili faktörleri ve bo

yutl~~ı ~ok iyi temsil etmesi gerekir: Aksi halde model 9 fay~ 
i' 

dalı olmaktan çıkar ve kullanılniaması "gerekir(38)." 

(37) 

2- Model Türleri 

Modeller de~işik şekillerde sınıflandırılabilir. Nite-

Model kurma, gündelik hayatta "hayal kurmalı gibidir. Gor
çekte hayal kurma belli bir konuda çeşitli varsayımlardan 
çık~rak. amaçı dUşlemekten başka birşey de~ildir: 
STARR~ a'ig~e~ s. 3~ 

~: 
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kim,bir çok yazar, modelleri kendi açılarından sınıflam1.şlar-

dır,(39). 

Bu sınıflamalar arasında azıG olanı ve biltOn sınıflama

ları yansıtması bakımından For~esterıinki tercih edilebilir~ 

Forrester modelleri altıya ayırmaktadır. 

a- Abstre ve fiziksel modeller 

Fiziksel modeller stGd edilen olayın kOçOltnlmnş halde 

ya~ılmasıdır(Mimarinin maket!, fabrikanıti ye~leşme plani gi~ 

bi ). 

Abstre modeller ise~ fiziksel araçlar yerine, sembol

Ierin. kullanılmasıdır( Bir firmanın organizasyonu.nun TGrk dili 

ile anlatılışı, bir ilişkinin matematik ifade~i, 5rne~in bir 

işçinin saatte iki parça yapması durumu.ndan çıkarak. y= 2x. 

x: işçi sayısı. y: Oretim/saat, denişi gibi). 

b- Do~rusal ve do~rusal olmayanmodeller 

Do~rusal modclle~, dış etkenlınel'in toplamalı oldu~u 

modellereişçi sayısı ile nretim do~rusal ilişkide ise Y~ 2x 

5rne~i, do~rusal ~e abstre bir modelolarak nitelenir). Do~

rusal olmayan modeller, ilişkilerin toplamalı do~rusallık 

yansıtmadığJ. modellereartan işçi sayısının, Oretimi aynı ma

tematik ilişkide arttırmaması gibi). 

c- Statik ve dinamik modeller 

Modeller zamana bağımlı olan veya" olmayan halleri yan

sıtabilir~ Statik model zamana ba~ımlı ol~ayan modellerdir~ 

(y= 2x) de bir zaman boyutu yoktur. 

(39) STARR. a.g.e •• s. 4 ve FORRESTER. a.g.~.", s. 49-53. Ayrı
ca. modell~rle sistemleri birarada sınıflayan: VAN COURT 
HARE. a.g.e., s. 13-14. 
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Dinamik modeller ise zaman de~işkenli modeıierdir. 

(yt = 2x t + yt-l) Bir 6nceki d6nemin (y) de~eri bu d6nemin 

(y) değerini etkilemekt8dir. 

d- İstikrarlı ve istikrarsız modeller 

İstikrarlı bir model, tahrik edilse bile, belli bir 

sGre sonra başlangıç haline d6nUşen modeldir(Duran bir sar

kaçla hareket verdikten sonra sallanmasına ra~men beıli bir 

sGre sonra tekrar durması. Fabrikada makina parkına belli 

miktargirdiler sunulduktan sonra işlem ve çıktı olayının 

gerçekleşmesi ile tekrar eski haline gelişi, gibi). 

İstikrarsız modeller ise. belli bir girdi sunulduktan 

sonra sistemin verileri değişmedikçe, eski hale d6nemiyecek 

modeller(makinanın milinin bozulması ile çıktıların istenen 

6zellikler dışında 've bir diğepinden fapklı olarak sonuçlan

ması). 

e- Devamlı-hal "Steady-statel! ve geçişli "Transient" 
moCıeller 

Devamlı-hal modeller belli bir zamana izafi olarak bo

yut değiştirmeyen modeıler (bUyUmeyen ekonomiler ve kısa d6-

ne~de yatırım yapmayacak fabrikanın Gretimi gibi). 

Geçişli modeller ise zaman boyutu ile ~ekil değiştire·, 

cek modeller(bUyGyen ve kUçGlen ekonomiier, pazar genişleme

leri, devamlı yatırım planları gibi). 

f- Açık ve kapalı modeller 

Kapalı modeller, dış etkilerden etkilenmeyen modeller 

(nGfus ve gelir vb~ seviyesinin bazı firmaları etkilememesi 

gibi). 
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Açık modeller, dış etkenlerin sistemi etkilediği mo

delle~(nGfus ve gelir seviyesinin bazi fi~maıarı etkile~~si 

gib:i.)~ 

Yukarıda altı katago~ide sınıflandırılan model türle

rine. başka yaza~iart b~~ka ekie~de de blılunmuşlardır. Anbak; 

Forrester'in sınıflaması amaca uygun~uk bakımından bi.r bütGn 

meydana getirmektedir. 

örneği n. t1art in K. Starr ı ın ek s l,nıflamas ı olan rı izo

morfik ve homomorfi k mode II erli ve "norına t if V(~ de skI' ipt i f mo

delleri! yukardaki altı sınıflama içinde kendili;J;inden tanımlaEl

maktadır(L~O). 

Model kavramı ve model sınıflaması Greti.m sistemlerini 

incelerken, - sistemlerin belirlenmesinde gerçek hayata olan 

bağlantının sağlanmasında yardımcı olurlar. Daha önce de be

lirtildiği gibi. model, gerçek hayatın kavranmasında en uygun 

teorik deneyleme yoludur: Model üzerinde mantık ba~ları kura

bilme olanağı vardır. 

(40) STARR, a.g.~ •• s. 4. 
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ıv. GENEL ÜRETİM MODELİ 

Sistem kavramından çıkarak geliştirilen girdi-çıktı 

iistemleri genel üretim modelinin temelini meydana getirir. 

Bu yaklaşım ile üretim olayının tanımı ve modeli belli ve or

tak bir genel kalıpta birleştirilebili~(Şekil 10) . 

. _-------"._----
i 

---.--~i iıi j-- i ._._.i", 
'" "o GİRDİ /1 İŞLEI;! i i CIKTI / 

---------- '--:1//1 1---.-1----------\/ 
i . -------.-.--------------

i 
i 

Girdiıeri' in bir işlem sonucuı çıktı ı lara dönüşmesi 

Şekil 10 - üretim olayı. modeli ve tanımı 

Bu basit temel kavramın üretim olayını yansıtması için 

geliştirilen model ise Sekilll'deki görünümü almaktadır. 
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Şekil II - Genel üretim Modeıi 

Bu modelin matematik ifadesi ise: 

i = 1.2. . . . . · .n 

0 j = fı(L); j = 1 " 2 , • . . . · ,m 
<: .ı 

k = 1 • 2 ••• .. · .r 

" 

i 

2 

m 

ÇIKTILAR 

(0. ) 
J 

:-;-

1 

') 

Özetle. firetim olayı açısından. 6nceden tanımlanan (m) 

adet [0.; J' = 1.2 ••.••• m-i çıktıların sa~lanabilme8i için (n) J . - . . 

adet [ii; i = 1,2 •..... ,nJ istenen girdinin. (r) adet [f k ; k 

= 1,2 ••••••• r] işlem ünitesinden geçmesi gerekmektedir~ 

Bu model. 6ncaki b61ümlerde geliştirilen tanımlar ışı

~ında genel modelin fonksiyon iliekilerini belirleyen temeli 

olmaktadır. 

A. FORRESTER VE ALCALAY-BUFFA MODELLERİ 

üretim alt-sistemi olarak belirlenen kavramın 6ncelikle 
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f&rma sistemi içindeki yerinin tesbiti gerekir~ Bu ~maç {Cin 

g~nellikle iki özel model uygun görülür. 

(1) FORRESTER Modeli 

(2) ALCALAY-BUFFA Modeli 

Her iki model de aynı girdi-çıktı yaklaşı~ıyla olaya bakması

na ra~men. ALCALAY~BUFFA modoli FORRESTER modeline nazaran 

daha geniş kapsamlıdır(41). 

1- FORRESTER Modeli 

FORRESTER Endüstriyel Dinamizm Teorisi'ni geliştirmek 

amacı ile kuı"duğu model; "Orc.;;tim-Dağıtım [Iiodeli" olarak isim

lendiri~. üretim ünit~si(fabrika). fabrika deposu, da~ıtım 

deposu ve perakende d~posunu kapsayan model üretim-tüketim 

zincirini tamamlar(Şekil 12). 

Forrester modelinde, fabrika(üretim ünitesi) ve alıcı 

(tüketim ünitesi) arası-ndaki ileri besleme hattı mamulUn bir 

üniteden di~erine geçişini gösterir. Kesik çizgilonle göste

rilen ise bilgi g~ri beslemedir. Alıcılardan gelen sipariş

lerle başlayan geri besleme, her ünitede beıli bir değerleme 

mekanizmasından geçerek üretim ilnite~ine varmaktadır. 

Bu zincirlem~ akım, üretim tüketim devresini(her ünl

tedeki a~a de~erle~~lerle birlikte) tamamlamaktadır. Sistemin 

işlerliği j Unitele~in (alt-sistemlerin) işlerliğine, mamnı 

girdi-çıktısına ve bilgi girdi-çıktısına bağlıdır. 

(41) ALCALAY, J.A •• VF~ BUFFA. E.S •• un Proposal for a General 
Model bf a Production System", International Journal of 
Produefion Researeh, Mart 1963. Bu yazı; BUFFA, E.S., 
(Editör), Readings in Produetion and Operations Manage
ment, Wiley and Sons, Ine, New York, N,Y •• 1966. adlı 
kitapta olup, üçüncüböıUm. sayfa 36-52'dedir. Dipnot
lar~a bu kitaba göre sayfa numarası verilm~kt~dir ve. 
FORRESTER. a.gıe., s. 22 
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Şekil 12- OrGtim-Da~ıtım SistGmi(~2}. 

(42) FORRESTER. a.g.e., s. 22 
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2- ALCALAY-BUFFA Modeli 

Forrester modeline gare daha kapsacilı olan ALCALAY

BUFFA Modeli, BUFFAl nın daha ance (1961 yılında) geliştirdi~i 

modele dayanmaktadır. Bu nedenle, ancelikle BUFFA modeline 

başvurulması gerekir(43). 

BUFFA Modeli (1961) sistem girdilerinin sistem çıktı

larına d6nüşümünlin işlem ünitelerinden geçişini ve geri bes

lemeyi sağlayan bilgi ve kontrol sistemini içerir(Şekil 13). 

BUFFA Modelinde, girdiler, herhangi bir belirlenmiş 

işlem sırasını takip edebilir. Yarı mamul bu işlem linitele

ri (a.b • ••••• ,n) arasında taşınırken daima depolama ünite

lerinden (üçgen olarak g6sterilen) geçerler. Depolama ayrı 

ayrı ber işlemde olabilir. Ayrıca. modelin bilgi ve kontrol 

sistemi ve bunu harekete geçiren karar merkezi de vardır. 

ALCALAY-BUFFA modeli, BUFFA modeli üzerine kurulmuş o

lup firma sistemine daha geniş açıdan bakar. Ayrıca model, 

çevre (dış alem) sistemine de ba~lıdır(Şekil 14). 

Üretim sistemlerinin incelenmesinden ALCALAY-BUFFA mo

deli bütün y6nleri ile sistemin elemanları kapsamnsı bakımın

dan tercih edilebilir. Gerçekte FORRESTER ve BUFFA modelleri

nin kapsamlarının darlığı olaya daha dar ~çıdan bakmakta oluş

larındandır. 

ALCALAY-BUFFA modelinde amaç, firma sistemi açısından 

olayı ele almaktır. Kapsam olarak, üretim alt sistemleri ve 

diğer organizasyon alt-sistemleri ve çevre sistemi modele ka

tılmıştır. 

(43) BUFFA, a.g.e., s. 31-33 
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ALCALAY-BUFFA Modeli geniş kapsamdaki Genel Üretim Mo

delini hedef almaktadır. Modelin 8~emli noktaları şunlardır: 

a- Politika Tayin edici sistem: Bu sistemin fonksiyo

nu, temel işletme ve organizasyon politikasının genel sisteme 

sunulmasıdır. Kontrol sisteminden gelen politika tayini için 

gerekli bilgi bu sistem ünitesi sayesinde ara sistemlere ve 

üretim sistemine "politika bilgisi" sağlar. Bu sistem araci

lı~ı ile, firmanın genel ve fonksiyonel (ilretim, ~azarlama 

ve finansman) politikası sistemin verilerine g5re tayin.edi

lir. 

b- Kontrol sistemi: Kontrol sisteminin ana fonksiyonu 

bilgi de~erleme ve bilgi aktarmadır. Bu sistem d5rt alt~sis

teme b5lilnür: 

i. Bilgi işlem. 

ii. Analiz ve tahminleme, 

iii. Karar verme, 

iv. Planlama ve kontrol. 

Kontrol sistemi. firmada, emir-komuta zinciri dışında bir 

kurmay(müşavir) hizmeti olarak g5rilıür. 

c- Ara organizasyon Jsistümleri: Konunun üretim sistem

lerini hedef almakta olması nedeni ile diğer fonksiyonel sis

temler detaylı olarak ele. alınmamaktadır. Ara organizasyon 

sistemleri gerçekte daha geniş olup, üretim dışı. 5zellikle 

pazarlama ve finansman alt-sistemlerini de içermektedir. 

d- Üretim sistemi: Genel modelin ana amacı üretim sis

temi ve bunun di~er alt sistemlerle ilişkisinin kurulmasıdır. 

Konu, sonraki b51ümlerde geniş olarak ele alınmaktadır. 
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B. FONKSİXONEL ÜRETİM MODELİ 

G e n e 1. m o d e 1 i nal t - s i s t e m i ola rak gel {şt i r"i ı e n Ü l' e t i m 

mbdeli. ALCALAY-BUFFA modelinde firma sist~mi içinde g6rül

mektedir. Üretim sistemi, genel modeldeki yerinden alınarak 

alt-sistem niteliğindeki yeni modele transfer edilmelidir. 

Bu şekilde, üretim sistemi için gerekli bütün girdiler ve ü

retim sisteminin işlem sonucu çıkarttığı bütün çıktılar. di

ğer yan elemanlardan arınmış olarak incelenebilir(Şekil 15). 

Genel modelde üretim sisteminin bütün girdileri görül

mektedir. Fonksiyonel üretim sistem~ modelinde ise sistemin 

kontrol edilebilir girdileri diğer girdilerden arınmış, bir 

başka deyişle üretim fonksiyonunun özel girdileri açısından, 

değerlendirilmektedir. 

Bu şekilde üretim sisteminin di~er sistemlerle olan 

ilişkisi de tayin edilmiş olur. Şekilde görüldüğü gibi, sis

temin temel girdiıeri beş gurupta toplanabilir: 

a- Uygun üretim için Ara Organizasyonlar: Üretim sis

teminin. diğer fonksiyonlarca (iSletme içi ve dışı) sunulan 

verileri. 

b- Finanslama: Üretim sisteminin çalışması için ger0k

Li parasal girdiler; firma sisteminin üretim faaliyeti için 

ayırdığı finansman kaynağı. 

c- Personel ve işe alma: Üretimin gerçekleşebilmesi 

için gerekli iegüdürtü sağlayacak firma alt-sistemi. 

d- Satınalma: Üretim için gerekli hammaddeve gereçler 

girdisini sağlayan fir~anın bir başka alt-sistemi, 

e- Pazarlama_ satış. tanıtım, alıcı hizmetleri: Mamu

lün ya~ımı için gerekli bilgiyi çevre sistemlerinden sağlıya-
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rak aktaran alt-sistem. 

Bu beş temel girdiden d5rdli(beşinci hariç) Uretim sis

teminin BUFFA modelinde g6rlilen SİSTEM GİRDİLERİ'dir. O~etim 

sisteminden da~ıtım sistemine olan akım ise SİSTEM CIKTILARI

dır. Sistem çıktıları (mamUller) tliketici talep deposuna ge

len beşinci girdi (Pazarlam3 vs.) ile birleşerek mamullin sis

tem dışına çıkışını sa~lar. 

C. İŞLEMLERİN SİSTEM TANIMI 

Geniş anlamdaki firma modeli ve bunun fonksiyonel lire

tim modelinde 6zlimlenmesi sistemin temel modelini sa~lamakta

dır. 

Genel modele paralelolarak liretim alt-sisteminin lini

telerine de aynı açıdan yaklaşmak gerekir. BUFFA modelinde 

g6rlilen işlem Uniteleri (a.b, •••••• n) bu sistem kapsamı için

de alt-sistemler olmaktadır. SİSTEM GİRDİLERİ veya beş temel 

girdi liretim sistemine katıldıktan sonra her işlem ünitesinde 

ayrı ayrı girdi-çıktı akımı yaratmaktadır. Ş6yle ki; (r) inci 

işlem ünitesi. firma liretim sisteminde beıli bir safhada 

(r-l) inci işlem ile (r + 1) inci işlem arasındadır. Yarı ma

muıUn akımı sırasındagirdilarce rı.; i = 1.2, •••• nl bu işlem , - ı -
linitesindeki katkıların olması s6z konusudur. Bu. girdilerin 

belli bir b51ümüniln belli bir kullanım oranı olarak tanımla

nır. Cr) inci işlem ilnitesi bir safha olarak mamule belli bir 

.katkıda bulunmakta1ır(Şekil 16). 

Özetle, işlem de sistem kapsamında bir girdi-çıktı o

layı olarak tanımlanabilir. Genel modelden sistemin en kliçilk 

birimine indirgenen bu yaklaşım, üretim sisteminin bütilnlil~ü

nU sa~lar. 
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V. ÜRETİM SİSTEMİNİN İç ÖZELLİKLERİ 

Genel üretim modeli sistemin blitünlli~li açısından konu

yu tamamlamaktadır. Ancak, işletmenin liretim sistemini di~er 

organizasyonlara R6resel olarak tanımlayan bu model, liretim 

faaliyetini di~er faaliyetlerden arınmı~ olarak belirlemez. 

Fonksiyonel model ve işlem modeıi lse bu y6ndaki bütünleşmeyi 

sağlar. Dolayısıyla genel model, fonksiyonel model ve sonuçta 

işlemin girdi-çıktı ilişkisi sanayi kolu ve dışsal koş~llar 

ne blursa olsun liretim y6nstiminin ortak y6nlarini ortaya çı

karacak modeıi sunar. 

Otomotiv sanayiinden, yiyecek sanayiine; poliklinikten 

tam teşekkliııa hastahaneye; tornacı at61yesinden, civata fab

rikasına temel girdi-işlem-çık~ı faaliyetleri kesinlikle ay

nıdır. Faaliyet, belli bir girdinin tanımlanmış işlem sonucu 

istenen çıktıyı 8a~lamasıdır. 

Bu nedenle faaliyeti meydana getiren en 6nemli farklı~ 

lıklar sistemin iç mekaniijinin incelenmesinde ortaya çıkmak

tadır. Örnek olarak, bir fabrikadaki işlemin oluşumunu sağla

yacak makinaların ne şekilde sınıflanabileceği 86z konusudur. 

Hem aynı sanayii kolu. hem de değişik sanayi kollarında kul

lanılan bir torna tezg~hı incelenirse g6rGllir ki, her işletme 

bu aracı bir başka amaçla kullanabilmektedir(47). Ancak, de

ğişen torna değil, tornayı kullanan organizasyondur. KGçük 

bir at6lyede düşGk kapasiteli bir torna tezg~hı her amaca uy

gun şekilde kullanılırken, daha bliyGk bir işletmed~. az sayı

da mamGl çeşitinin yapımına tahsis edilmiş de olabilir. Daha 

ileri giderek bu aracın belirli·bir amaca uygun t yalnız 

belli bir parçanın yapımına ayr~lmış ve elektronik kontrol 

mekanizması ile donatılmış torna tezg~hı olarak düzenlemesi 

(47) GREENE.James H., Operations Planning and Control. R.D. 
Irwin.lnc. Homewood, lll, 19&7. 8.12-13. 
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de BOZ konusudur. Dolayısıyla, bir 5rnek i~lem ünitesi olarak 

alınan bu torna tezgahının belirli bir sınıfa koyulabilmesi 

için belirli birorganik y6ntem gerekmektedir. 

Torna tezgahı 6rne~ine bakıldı~ında sistemin işlemesi 

bakımından bu aracın belirgin bir 6zelli~i ortaya çıkmakta

dır: Torna tezg8hının 6zel veya genel amaçla oluşu. Dolayı

sıyla, üretim sisteminin 6zellikleri nedeni ile, s6z konusu 

işletme, seçece~i torna tezg§hını ne amaçla kullanacaksa, o 

y6nde bir seçim yapa~aktır. 

Vites kutusu Ureten bir otomotiv kuruluşun gilnlilk 100 

adet dişli iç talebi varsa (bu talep de dış talepe otomobil 

talebine ba~lıdır) gfinde 100 adet dişlinin ijretilebilece~i 

6zel bir torna tezg8hına gerek duyulacaktır. Ancak, işletme

nin bu torna tezg8hının 100 adet dişli firetimine bazlanması 

verimli de~ilse. bir başk~ işlemi de bu tezgahta yapmak üzere 

~enel amaçlı bir torna tezg§hının kullanımına y6nelinecek ve 

dolayısıyla tüm üretim sistemi yeni bir şekil, yeni bir tip 

kazanacaktır. 

A. YÖNETiM AÇISINDAN SıNIFLAMANIN GEREÖİ 

Örnekleri her biri ardına sıralayarak sonsuz sayıda ü

retim faaliyeti tanımlanabilir. 

Çok sayıda, bir birine benze~ ve bir diğerinin tamam

layıcısı kompleks ekonomilerdeki sanayi işletmeleri için be

lirli bir analitik sınıflama da olanak dışı olmaktadır. Mamu

ıan fiziki 6zelliklerine (metal. kimya, v.b.), Gretim şekil

lerine (ekstrGksiyon, ısı y6ntem, vb.) g6re sınıflamalar ya

pılabilir. Ancak, üretimin belirli bir de~er sistemine g6re 

y6netilmesi gerekir. Bir mGhendis teknik kararlar almak fizere 

g6revlendirilmiese de sonuçları kabul etme, etmeme veya de-



~iştirme baıüm şefi olan y5neticiye kalmaktadır(48). Dolayı

sıyla, üretimin yönetilebilmesi için belirli bir yönetim sis

teminin ·ve buna b~~lı bir üretim modelinin olması gerekir. 

Üretim kontrolunu inceleyen bir yazara göre, ilretimin 

yönetim açısınd~n sınıflanması, üretim sisteminin uygulama a

lanı olan planlama, iş sıralaması ve makina yükleme işlemleri 

için gerekli olmaktadır. İstenen şekilde iyi bir girdi kontro

lu, işin fabrika içinde akışı ve gerekli talebin istenen şe

kilde karşılanabilmesi kurulan sistemeba~lıdır(49). üretim 

ve stok kontroluaçısından yapılan bu de~erleme üretim yöne

timinin di~er konulapı için de geçerlidir. Yönetim açısından 

birçok özellikler iş koluna ba~lı olmamaktadır. Kaldı ki, 

birbirinden farklı üretim konuları bile kalite kontrolu veya 

mamaı kontrolu gibi alanlarda da yönetim bakımından farklılık

lar arz etmezler(50). Dolayısıyla, sınıflamanın üretim sis

temleri açısından yapılması yönetim problemine en uygun yak

laşımı sa~lamaktadır: 

Üretimi de~işik tiplere göre ayırma gereiji yönetim ba

kımından iki nedenden çıkmaktadır: 

(1) işin yönetilişi için gerekli organizasyonun sa~lan
ması, 

(2) Belirli bir sistem tipinin getirdi~i avantajların 
işletmeye kazandırılması. 

ileride g~nlece~i gibi, her tip ayrı ayrı 5zeılikler 

ve farklılıklar arzedecek ve her biri için ayrı yanetim kural

larının uygulanması zorunlu olacaktır. Ancak, .bu farklılaşan 

(48) GAVETT, a.g.e., s.9-10 

(49) PLOSSL, G.W. ve WiGHT, O.W., Production arid Inventory 
Control, Prentice Haıı, Ine. ,-Englewood Cliffs. N.J •• 
1967. s.286. 

(50) VORIS,William. The Management of Production. The Roland 
Press Co •• New York, N.Y., 1960, s.61. 

• 
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niteliklerdeki üretim sistem tipıeri biraraya getirildi~inde. 

üretim faaliyetinin tümil tanımlanacak. bir bütnn (genel mo

del) oluşturulacaktır. 

B. FARKLILAŞAN ÜRETİM SİSTEMLERİ 

üretim genel modelinin uygulamadaki yönetim moqeline 

dönüşebilmesi için gerekli sınıflama üretim faaliyetinin te

melindeki ayırımı vurgulamaktadır. Önceki örneklerde de açık

lanmaya çalışıldığı gibi, her problemin kendine özgü yöntem

lerle çözülebilmesi için bir dOiğerine ba~lı problemlere temel 

yaklaşıfuın sağlanabilmesi gerekir. Dolayısıyla genel üretim 

modeline bağlı kalarak tiplerin incelenmesi problemin sistem 

açısından tutarlılığını beraberinde sağlamalıdır. 

Gerçekte üretim sistemlerinin tiplerine inmeye gerek 

var mıdır? üretim olayının dışında kalan yöneticiler. Sanayi 

Devriminden bu yana üretim yönetiminin goittikçe otomatikleşen 

kitle üretimini (mass production) hedef aldığı s~nısındadır

lar. Oysa. kitle üretimi bugün için sanayileşme açısından en 

ileri ülkelerde dahi azınlıkta kalan bir uygulamadır. 

Kitle üretiminin uygulanabilmesi, talebin belirli bir 

düzeyin çok üzerine çıkması ile düşünülebilir. Oysa, pazarlama 

biliminin mamul hayat süreci teorisinden de bilindiği gibi, 

talebin yüksek olduğu olgunluk devı~esi belirli bir zama'n dö

nemi içinde g~rçekleşmektedir. Birçok halde, pazara yeni su

nulan bir mamul veya piyasaya yeni giren bir firma genellikle 

atölye tarzı bir üretim birimini seçme zorunluluğundadır. Do

layısıyla. gerçekte kitle üretimi ~ellibir aşama sonucu dü

şünülebilir(Sl). 

(SI) Mamul hayat süreci ve olgunluk devresi pazarlama dalı 
konularıdır. Geniş bilgi için: EREM Tunç.Doç.Dr. Pazar
lama Yönetimi ve Karar Alma. İstanbul, 1974, 8.79-84. o 



Öte yandan, at51ye tarzından üretim faaliyetini sürdü

ren bir işletmenin büyGme istekleri. mevcut üretim sistemrnin 
, 

yapısı ile sınırlı kalmaktadır. Optimal boyutiarı aşan at51-

yelerde verimlilik düşmekte ve artan maliyetlere sebep olun

maktadır(52). 

Di~er yandan, bazı sanayi kollarında (giyim, dokuma, 

otomotiv yan sanayi. cam eşya. v.b.) genişletilmiş at51ye 

tarzı y5netim sistemleri daha rasyonelolmaktadır. 

Ço~unlukla g5rülen bu iki tarz üretim tipi dışında bir 

başka tip de ilgi çekici olabilir. Örnek olarak, İstanbul Bo

~az Köprüsünün üretimi/s5zü edilen her iki tarzın da dışında 

kalmaktadır. Büyük çapta bir k5prü veya uzaya gitmek Gzere ha

zırlanan uzayaracı belirli bir projedir ve beıli bir süre i

çin planlanmıştır. Dolayısıyla, bu tür bir mamulfin üretimi i

çin uygulanacak y5netim tarzı di~erlerinden farklı olacaktır. 

Yukarda sayılan üç 5rnek içinde ayrı ayrı y5netim tarz

ları gerekmektedir. Dolayısıyla, y5ntem, dizayn tekni~i, plan

lama ve kontrol çok farklı kavramlar arz edecektir(53). 

C. ÜRETİM SİSTEM TİPLERİ SINIFLAMASI 

Yukarda açıklanan nedenlerle ve sıralanan 5rneklerle 

anlaşilaca~ı gibi beliı"li bir Htip sınıflamasıı! üretim yöne

timinin uygulanmasında çıkış noktası olmaktadır. üretim y5ne

timinde liretim tipleri sınıflaması için çeşitli kaynaklar bu

lunmaktadır. İnilen kaynaklar, tipleri bir di~erinden farklı 

olarak isimlen4irmelerine ra~men nitelik bakımından yakın 5-

zellikleri yansıtmaktadırlar. 

(52) MAGEE~John F., Production Planning and ınventory Control, 
McGraw Hill Book Co. New York, N.Y., 1958, 8.198. 

(53) GAVETT~ a.g.e., s.13. 
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Konuya giriş bakımından Martin K. Starr'ın y6ntemi ile 

sınıflanacak olan üretim tipleri, bir sonraki b61ümde geniş 

olarak incelenecektir. 

Martin K. Starr sınıflamayı üçe ayırmaktadır: 

(1) Akım tipi üretim (Flow-shop), 

(2) G6rev tipi üretim (Job-shop). 

(3) Proje tipi üretim (Project-shop)(54). 

1- Akım Tipi üretim (ATÜ) 

Akım tipi üretim (ATÜ) sistemi devamlı bir faaliyet 

yansıtır. İşlem için gelen girdiler ve işlem sırasında işlem

ler arası geçiş yapan üniteler seri olarak akarlar. Bu 8zel

lik nedeni ile bir devamlılık saz konusu olmaktadır. ATÜ sis

teminde üniteler genellikle bir konvey6r aracılı~ı ile yer 

değiştirirler. 

Çıktıların az çeşitli (bir veya birkaç) oldu~u ATÜ 

sisteminde girdiler çok çeşitli olup üretim sistemine geliş

leri de seri haldedir. 

Otomotiv sanayi~nde kitle üretimi (mass production) o

larak isimlendirilen üretim sistemi ATÜ sistemlerinin 6zel bir 

hali, fakat iyi bir örneğidir. 

Özetle. ATÜ sistemi çok çeşitli girdilerin seri olarak 

işlem ünitelerinden geçerek çok sayıda fakat az çeşitte mamu

lün (çıktının) oluşturulduğu tretim tipidir. 

2. G6rev Tipi Üretim (GTü) 

G6rev tipi üretim (GTü) sistemi üretim faaliyetinin 

partiler halinde gerçekleştirildiği bir üretim tipidir. Gir-

(54) STARR, a.g.e. s.23-29. 
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diler çok çeşitli fakat her çıktı için başka olup, çıktılar 

ise bir'den çokt~r. Akım devamlı ve seri halde olmayıp, üre

tim programına g5re harekete geçip, durmaktadır. Parti girdi

ler işlem ünitelerinin gerekli olanlarından yine parti halin

de geçerler. Ünitelerin çıktıya d5nüşmeleri de aynı parti dü

zeninde olur. 

3- Proje Tipi üretim (PTO) 

Mamnlün tek ve genellikle büyü~ çaplı oldu~u ve aynı 

mamalün bir daha aynı organizasyonla yapılmadı~ı faaliyetler 

proje tipi üretim (PTO) sistemi olarak nitelenir. Bu sistemde 

ana işlem ünitesi tek olup, kullanılan girdiler çok çeşitli

dir. Çıktının belli bir planlanmış süre sonunda elde edildi~i 

PTÜ 'de', ATÜ ve GTÜ anlamında bir akım söz konusu değildir. 

Girdiler devamlı olarak işlem ünitesine dahilolurken, çıktı 

bir kerede gerçekleşir. 

Yukarıda üç sınıf ta toplanan üretim tiplerinin ayrıca

lıkları daha 5nce de açıklandığı gibi üretimin iç özellikle

rinden doğmaktadır. Kısa d5nemde, bir işletmenin bu üç tipten 

kesinlikle birine girmesi s5zkonusu değildir. Çoğu üretim ü

nitesi bu tiplarin ikisinin (veya üçünün) karma özelliğini 

yansıtabilir(55). Ancak, bir genelleme yapılırsa, belli bir 

zaman süreci içinde işletmenin üretim ünitesinin belirli bir 

modele do~ru sistemli bir şekilde yaklaşmakta oldu~u söylene

bilir(56). Dolayısıyla, üç tip olarak incelenen üretim sis

temleri herhangi bir üretim ünitesinin mevcut durumunu veya 

gelecekte almak istedi~i üretim şeklini tanımııyahilir. 

(55) VORIS. a.g.e •• s. 61 ve ABROZzİ (BOFrA (Ed.), a.g.e., 
s. 4) 

(56) GAVETT. a.g.e., s. 13 
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D. LİTERATüRDE ÜRETİM TİPLERİ 

Martin K.Starr'ın liretim sistem tipıerinin akım, gBrev 

ve proje tipi olarak sınıflaması, isimlendirme bakımından ba

zı yazarlardan farklı olmasına rağmen. nitelik bakımından ço

ğu yazarları içermektedir~ Bu nedenle, bir sonraki b5lümde e

le alınacak üret im tiplerinin derinlemesine incelenmesine ışık 

tutması bakımından, temel kaynağı Oluşturan yazarların üretim 

tiplerine uy~uladıkları isimlendirme.toplu halde ve karşılaş

tırmalı olarak Tablo Ilde sunulmaktadır. çoğu yazarlar ATÜ ve 

GTü' yü ayrı ayrı sınıflandırmalarına rağmen, PTO 'yü. GTÜ için

de vey~ bir ve ikinci tiplerin 5zel halleri olarak ele almak

tadırlar. 

Tablo l'de, Martin K. Starr'ın sınıflamasına uygun ola

rak başvurulan sekiz deijieik yazarın sınıflaması g5sterilmek

tedir.Başvurula~ bu yazarlar (ve ilgili eserleri) Buffa(57), 

Magee(S8). Voris(S9), Greene(60). Abruzzi(61). Mayer(62), Ga

vett(63) ve Hopeman(64)'dir. 

Tablo l'de g5rüldüğü gibi, Gavett de üretim tiplerini 
( 

ayrien Starr gibi isimlend{rmektedir. Diğer yazarlar ise. iki-

li bir ayırımı tercih etmektedirler. 

(57) BUFFA, a.g.e • ., s.33. 

(58) r1AGEE. a.g.e., s.198. 

(59) VORIS. a.g.e •• s .60, 

( 6 O) GREENE, a.g.e •• 8.13. 

(61) ABRUZZI, (BUFFA, (Ed. ) , s.6)~. 

(62) t1A YER. a.g.e., s.81-85. 

(63) GAVETT. a.g.e., s.11-13. 

(6~) HOPEMAN. Richard J., Production: Concept, Analysis, 
Control. 2. Baskı. C.E. Merill Publ. Co •• Columbus. 
Ohio, ığ71. s.7. 
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GTÜ Aralıklı 
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TABLO 1 

ÇEŞİTLİ YAZARLARA GÖRE ÜRETİt1 SİST~EM TİPLERİNİN 

İSİHLERİ 
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HAGEE VORIS GREENE AERUZZI MAYER 

Hamiil 
Devamlı 

Mamul Yatay 
Devamlı 

Hattı Hattı (Düz Hat) 

Fon~siyonel 
Aralıklı 

Görev Dikey 
Aralıklı (Görev Tipi) tipi (görev) 

(GTü'nün -- -- -- --
içinde) 

, 

GAVETT HOPE}1AN 

ATÜ Devamlı 

i 

GTÜ Aral ık lı 
+=" 
co, 

PTÜ --
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ATG, GTU ve PTU dışında genellikle kullanılan isimler 

(Buffa, Mayer. Voris ve Hopeman'da oldu~u gibi). Devamlı (Con

tinuous) ve Aralıklı (Kesintili. Intermittent) terimleridir. 

Devamlı-aralıklı ayrımını yapan yazarların bu şekil tanımla-

maları mamulün üretim içi akımını ön plana almış olmalarından 

ileri gelmektedir. Oysa, daha önce de belirtildi~i gibi. sis

temin tümü söz konusudur, ve bu nitelemeler isim bakımından 

sınırlı kalmaktadırlar. 
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VI. ÜRETİM SİSTEM TİPLERİ 

Akım, görev ve proje tipi olarak üç sınıf ta toplanan 

üretim sistemleri tezin ana yöntemi olan sistem yaklaşım ara

cılı~ı ileişlenecektir. Dolayısıyla, her tip ele alınırken, 

girdi, işlem, çıktı faaliyetine izafi kalınacaktır. 

Sistem tiplerinin nitelik, ö~ellik ve farklılıklarının 

ortaya çıkması, bu tiplerin yönetim açısından gerekli yöntemi

nin tayin nedenlerinin ve kriterlerinin tesbiti için temel ol

maktadır. Dolayısıyla. meseleye girdi-işlem-çıktı açısından 

yaklaşıldı~ında. üretim faaliyetini düzenleyecek ve yönetile

bilir hale getirecek nitelikler ortaya çıkacaktır. Çünkü daha 

önce de belirtildi~i gibi. liretim yönetiminin genel modelinin 

uygulanabilir olması, bu modeli meyda~a getiren elemanların 

yönetilebilir olmasına ba~lıdır. 

A. AKIM TİPİ ÜRETİM SİSTEMİ 

fiTO. daha önce de tanımlandı~ı gibi, çıktısı, belirıi 

bir mamnı çeşidi olan. işlem ünitelerinin yalnız bu amaç için 

düzenlendi~i ve çok çeşitli girdilerin seri 6larak geldi~i il

retim sistem tipidir. 

Genel üretim modelinden çıkarak ATülnün modeli Sekil 

17 1 deki görünümü alır. 

1 

2 

n 

GİRDİLER 
i-
ı 

---------------------------------~~ 

Şekil 17 - Genel ATÜ Modeli 

çıKTILAR 

0. 
J 



\, 
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Matematik ifade, genelolarak: 

i ::: 1.2, .•••.•.. , n 

rp. ::: fk(Ii) j ::: 1,2, ...••.•• , m 
J 

k ::: ı • 2 , • • • • • • • • • r 

ATD, belli bir üretim faaliyetinde, [ii; i ::: 1.2 •• •• ın 

olarak tanımlanan (n) adet girdiden (i) adedinin kullanıldı~ı. 

ve işlemlerin I~fk; k::: 1.2 •••••• rl' belirledi~i (k) adet ü.ni

tenin (r) adedinden belli bir sır~ ile geçerek lJo j; j=1.2 •• •• m]. 
(j) adet çıktı setindan (m) adedinin oluşturuldu~u. firetim 

sistem tipidir. 

Starr. ATÜ sistemini basit olarak şemalandırırken, yu

karıda genel yapısı sunulan ATÜ'yli (yalnız belli bir hali an

latmasına ra~men) şu şekilde tanımlar(65). 

Seri gelişler 

Şekil 18- Basit ATÜ 6rne~i 

~ı;---ı 
i. ı 

1 ~. 
çIKTı 

(Ünite/Zaman olarak) 

Seri olarak gelen girdiıerin. bntün makinalardan 

(M.P •••• Q) geçerek mamGlün seri (linite/zaman: 5rnek olarak 

5 adet/dakika) şekilde üretilmesi. 

Genel ifadeyi verecek şekilde tanımlanan ATÜ sistemi

nin azeIlik nitelik ve ayrıcalıkları. yine bu tanıma izafi o

larak aşa~ıda sıralanmaktadır. 

(65) STARR, a.g.e •• s.28. 
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1- Az Çeşitli, Çok Sayılarda Çıktılar 

Akım tipi Gretim sistemıerinin etkin bir şekilde uygu

lanabilmesi için üretim faaliyetinin sınırlı sayıda standard 

çıktıyı (mal veya hizmet) ~maçlaması gerekir. Yüksek hacimde 

standard mamulleri (66) veya bir mamul ün büyük $.,ayılarda üre

tilmesi (67) sistemin en etkin halidir. 

Bu durumda, s istem modelindeki IJıj; j = 1. 2 ~ ..... ~i , 
(j c m = 1) ve dolayısıyla. (0 1 ) olarak tanımianır (Şekil 19)~ 

1 
') 

\ i~ 
2 . 

------7 . ~ . 1 2 

'[_ °l 
n U 

~---~--~--------~----~ 

Şekil 19 - Tek Çıktılı ATÜ Ö?iel Bodeli 

Modelin matematik ifadesi ise: 

i = l,2, ... ,n 

0. = fk(I i ); j = m = 1 
J 

k .- l. 2 ••• , I" 

Bu 5ze1 durum. teorik"ö1arak en etken üretim ünitesini 

belirlemekte ise de. pratikte bunun sa~1anma ihtimali çok dü

şüktür. Çünkü, tek ve standard mamul, üretim sistemine en ve

rimli şartları sa~lamasına ra~men. ATÜlnün di~er 5zellikleri 

ve çevre sistemi uzun d5nefude problemler yaratmaktadır • 

.....:......:..' .. 

(66) BUFFA. a.g.e., s.33 ve s.486. 

(67) MAYER. a.g.e. ı 8.82. 
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Nitekim, tek ve standard mamulG 30 yıla yakın sGrdüren 

VW otomobil fabrikası, 1970'lerin de~işen tGketici talebi he
deni ile (pazarlarna. çevre sistemleri. v,b.'nin etkisi) Gretim 

verimlili~inin dGşmesini göze alarak yeni ve Gretim bakımından 

az farklı otomobil mamullerini Gretim programına almıştır(6B). 

Dolayısıyla, tek ve standard mamulGn ATÜ'nGn en verim

li hali olmasına ra~men; Gretim sistemlerinin, di~er alt sis

temlerin gerekleri nedeniyle birkaç mamule yöneltilmesi zorun

lu olmaktadır. Ancak, ATÜlnün avantajları kaybolmadan birden 

fazla mamul üretebilmesi için "birbirine yakın özelliklerde 

mamul seti i1 (69) olması ve "her mamulden çok bGyük hacimlerde 

Gretilmesi ii (70) gerekmektedir. Bu şekilde her mamul için temel 

olarak aynı işlem Gni~eleri (1) den (r)'ye kullanılacak ve 

bGtGn mamuller işlem Gnitelerinden zaman bakımından yakın sG

relerde geçeceklerdir. Bu durumda sınırlı bir mamul farklılı

~ına (verimlilikte maksimum sistem etkinli~inin kaybolma ih

timaline ra~men) gözyumulacaktır(71). 

Ancak. sınırlı mamul farklılı~ına izin verilmesine ra~

men. çıktıların çeşiti yine de ~ olmalıdır. ÇGnkG, mamul sa

yısı kadar önemli olan her mamulden bGyük hacimler Gretilmesi 

zorunıu~u. "az" tanımı (m) 'nin kGçGk bir değer olması ile so

nuçlanmaktadır. 

(68) Nitekim, bu tezin yazımı bittikten sonra, The Econömist 
dergisinin 3-9 Nisan 1976 sayısında bu değerlemeye p~ri
lel bir makale yayınlanmıştır~ The EconomistVe göre, VW 
Rabbit modeıi ABD'~e çok başarılı bir giriş yapmıştır ••• 
Klasik VW tipinin "tek mamul" dezavantajlarını fark eden 
VW yöneticiıeri, de~işik tüketici guruplarına hitap ede
cek modellerle (Polo, Audi 50, Passat. v,b.) Rabbitli 
desteklemektedirler. Bkz: "Goif on the Ballll, The Econo
mis!. 3-9 Nisan, 1976, 8,1ı4, 

(69) MAGEE, a.g.e., 8.199. 

(70) MAYER. a.g.e., s. 82. 

(71) MAGEE, a.g.e., 8.199. 
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Bu şekilde. ATU'de çıktıların birden çok 61ması halin

de de birbirinden farklılıkları çok az olmaktadır. Ayrıda, bu 

mamullerin standard tipier o~ması ve her çeşit mamullln hacmi

nin ayrı ayrı büyüklü~ü şarttır. 

2- Düzenli Talep 

Akım tipi üretim sisteminin uygulanabilmesi için mamnı 

çeşidinin az ve üretim hacminin büyük olması do~al olarak ta

lep so~ununu getirecektir. Sonraki incelemelerde g5rGlece~i 

gibi, ATU'de üretim ünitelerinin esnek olamayışları nedeni i

le, aynı tesiste kısa ~Grelerde yeni mamUller Gretme imkanla

rı çok kısıtlıdır. Dolayısıyla, tek veya az sayıda mamUlün üro

tilebilmesi için bu mamGle olan talebin uzun sGreli, geniş bo

yutlu(72) ve dengeli (73) olması gerekir, 

Uzun sareli. geniş boyutlu ve dengeli talebin varlı~ı 

mamUllerin niteli~ine ve hayat süreçlerinin beııi devi~lerin

de oluşuna ba~lıdır.Bu durumu ise üretim alt-si~temi dışında 

(Pazarlama, v.b. gibi) oluşmaktadır. Dolayısıyla, üretim alt

sistemi için veri olan bu 5zellik üretim tipinin belirlenmesi, 

pazarlama ve genel palitika kararlarına ba~lı kalmaktadır. ö

zetle, mamGlün üretimi için seçilen akım tipi liretimin verim

lili~i: 

(1) Mevcut ve potansiyel talebin ve mevsimlik dalgalan
maların bilinmesine, 

(2) ilerde olacak talep de~işmelerinin pazarlama y5n
temleri ile (tanıtım, yeni da~ıtım kanalları ve 
değişik kullanım imkanları v.b.) kontrol edilebilir 
olmasına, 

ba~lıdır. 

(72) liGeniş boyutlu 1f Hayer'in kullandığı (feasable magnitute) 
tanımına karşılık kullanılmıştır. 

MAYER, a.g.e., s.81. 

(73) MAGEE. a.g.e., s.199. 
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İşletmenin bu durumu ATD sistemlerine yan bir 5zeııik 

getirmektedir: Oretim planlaması ve programlanması. satış tah

minIerine. dolayısıyla pazarlama sistemine bailıdır(74). 

ATO sistemini seçmiş ~lan bir işletmenin Gretim plan

lamasındaki esnekli~i çok daşGktlir~ Dolayısıyla, talep dalga

lanmaları zaman zaman kullanılmayan kapasiteye de sebep ola

caktır(75). 

Ancak. yukarda sayılan üretim sistemi dışı faktBrIerin 

kontrol edilebilir olması (liretim sistemlerinden bir başkasına 

kısa dönemde geçilemiyeceiine gBre) firma açısından "göze alı

nabilir" bir risk olarak düşünülmelidir. 

3- Devamlılık 

ATO'de Gretim faaliyetinin üniteler arasında akışı de

vamlılıkla nitelenebilir(76). Söyle ki. girdilerden (Ii), (n) 

adedi devamlı olarak sisteme dahilolurken işlem ünitelerine 

gelişleri de devamlıdır. Aynı devamlılık işlem ünitelerinden 

geçişler ve çıktıya dönüşmede de görÜlGr. Nitekim Starr, ola

yı "devamlı faaliyet" olarak nitelerken, Buffa kavramı "üre

timin devamL.ı akışı" diye genişletir(77). 

Devamlılık. ATOılerin özellik bakımından aşırı uçta 

nitelenmiş halidir ve olayı genelolarak yansıtması bakımın

dan bu şekilde tanımlanmaktadır. Pratikte de görüldn~ü gibi, 

girdilerin belli bir "seri halde ge~ıişlerine" raimen, çoğ;un

lukla, su gibi akmazlaF. Dolayısıyla. iki girdi arasında bel-

(74) Varis, bu konuda daha katı bir terim kullanmakta ve 
"Gretim, satış tahminlerince yöneltilmektedir" demekte
dir. VORIS, a.g.e., s.60. 

(75) MAGEE, a.g~e. 8.199. 

(76) STARR. a.g.e. s~ 24. 

(77) BUFFA, a.g.e. s. 33. 
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Li bir zaman aralı~ı - s5z konusudur. Aynı şekilde iş-

Iemin faaliyet sfiresi ne kadar kısa olursa olsun iki ünite a

rasında yine belli bİr zaman aralı~ı vardır~ Dolayısıyla, pra

tikte Buffalnın da sistemin yönetimini tanımlarken kullandığı 

terim ile Hdevamlı hale doğru yaklaşım t1 söz konusudur(78). 

özetle. ATO'deki devamlılık ~zelli~i. üretim birimin

de nesne veyamaddelerin az çok devamlı ve kesintisiz olarak 

üretilmesini belirler(79). 

ATO'de girdiler ile çıktılar arasındaki zaman çok kı

sadır. Nitekim, ATO sisteminin uygulandığı. otomobiı fabrika-
) 

larında. iv(x) saniyede bir otomobil çıkmaktadır IV tarzında övgü 

dolu sözler. basit anlamda da olsa gerçe~i yansıtmaktadır. Fab

rikaların kapısından her (x) saniyede bir otomobil çıktı~ını 

kimse görciemiş ise de, anlatım tarzı firetim faaliyetinin devam

lılık özelliğini açıkça vurgulamaktadır. 

4- Serilik 

ATÜ sisteminde devamlılığa bitişik bir diğer özeılik 

te il ser il ik ııt ir. 

İşlem finitelerinin birbiri ardına sıralandığı ve 

[fok; le .:: 1,2 ••• ~ •• rJ olarak tanımlanan firetim araçlarının 
belli bir üretim faaliyeti için Cr) adet olaca~ı beıirtil

mişti. Dolayısıyla, belirli bir üretim faaliyetinin. tanım

lanan çıktıyı sağlayabilmesi için, (r) adet işlem ünitesinin 

(78) BUFFA, a.g~~ •• s.486. 

(79) "Kesintisiz" terimi devamlılık yerine bazı yönlerden 
daha açıklayıcı olmakta. ancak özelliği tam olarak 
yansıtmamaktadır4 Bkz: 
GAVETT. a.g.e., s. ll. 
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birbiri ardına ve (l)lden (r) ye kadar "serili olarak bağlan" 

ması gerekir(80). Üniteler devamlı olarak sisteme dahiı olur

lar ve (r) adet iulem ünitesinden sıra ile geçerler. Dolayı

sıyla, (l)'den (r)i ye olan bütün üniteler b~~irıi ve kesin 

bir sıralamayatabidir, Bu niteli~in devamlılık niteli~i ile 

tamamlanması halinde standardişlem sıralaması sa~lanabilir 

( 81 ) • 

İşlem ünitelerinin ard arda sıralanması teknik anlamda 

bir tanımdır. Bir di~eri ardına sıralama, uzun bir hat meyda

na getirmeyi de~il, mamGlün en kısa yoldan bir işlem ünitesin

den ötekine geçmesi ve toplam dolaşım 'mesafesinin en kısa ol

masının sağlanmasıdır. 

İç dolaşımın minimizasyonu şu şekilde sağlanabilir(82): 

n n 
Hinimum C ı: 

i=l 
ı: 

j=l T •. V •. D •. 
ı] ı] ı] 

Şöyle ki. 

C~ toplam yer de~iştirme (taşıma) gideri 

n: işlem merkezlerinin toplam sayısı 

T •. : 
ı] 

(i) işlem merkezinden (j) işlem merkezine kadar bir üni
te yükGn bir ünite mesafe katetmesinin taşıma gideri 

D .. : (i) işlem merkezinden (j) işlem merkezine olan uzaklık 
ı] 

V •. : Belli bir zaman süresi içinde (i) den (j) ye taşınacak 
ı] 

elemanların sayısı. 

Yukardaki açıklama sebebi ile. teorik olarak, toplam 

yer değiştirme giderlerinin en az olabilece~i üretim tipi ATD 

olmaktadır. Nitekim. teorik olarak, (1) den (r)ye kadar işlem 

üniteleri birbiri ardına sıralan~bildi~ine göre (i) ile (j) 

(80) STARR, a.g.e., s.24. 

(81) BUFFA. a.g.e., s.33. 

(82) JOHNSON. NEWELL ve VERGIN, a.g.e., s.157. 
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arasında en kısa mesafe dUz çizgi sıralama (serilik) ile sa~

ıanabiLir (Şekil 20L 

İŞLEH üNİTELERİ 

D· . 
ı] 

Şekil 20 - ATÜ'de Teorik İşlem Sıralaması 

Dolayısıyla. V .. ile TiJ· 'nin veri oldu~u belli bir U-
ı] , 

retim faaliyetinden işlem Uniteleri arasındaki Dijinin kısal-

tılması ile minimum C (toplam yer de~iştirme gideri) sa~la

nabilir(83). 

5- Departmanlaşma 

İşlem linitelerinin birbiriardına seri olarak ba~lan

m a s ı kat ı b i r U ret i m yap ı S], arz e t rtı e k tey s ,e d eT b u öze LL i k ü -

retimin yönetimi bakımından, faaliyetlerin yönetilabilir hale 

geımesinde de sistemin temelini meydana getirmektedir. 

Standard üretim hattının ve sıralamanın uygulanabildi

~i bu sistem tipinde(84), departmanlaşma kriteri kendili~in

den gelişmektedir. Her çıktı (birden fazla ise) aynı akım sı

rasını takip etmekte (85) ve "mamul hattı ıı (86) kurulabilme1c

ted ir. 

Mamıil hattı (GTÖlde görUlecek "işlem hattııına kaı"şı

lık) esnek olmayanlşlem Unitelerine, yönetim aQısından es-

(83) İlgili-bölümde açıklanaca~ı gibi, görev tipi Uretimde 
bu tü~ giderler daima ATÜlden fazla olacaktır., 

(84) BUFFA, a.g.e~~ sa~3.: 

(85) GAVETT. a.g.e., s.ll ve ABRUZZI (BUFFA (Ed •. );,. a.g.e •• s.6) 

(86) MAYER. a.g.e., s.82. 
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nekliklergetirebilmektedir. Bir başka deyişle, mamalGn teknik 

azeIlikleri bakımından departmanlaştırılabilinen Gretim, "mon

taj hattı" (assembly line) kurulması ile 8a~lanabilir(87). 

ATÜ sisteminde. Gretim dazenini ve departmanıaşmayı, 

Mayer basit bir 5rnekle açıklamaktadır(8B). 

Beş işlemle belli bir parçayı Greten firmanın işlem sı

ralaması ve işlemlerin türü şu şekilde ise: 

İşlem No G~rekli Makina 

i Torna 

2 Delgi i 

3 Milleme 

4 Delgi 2 

5 Taşlama 

Bu durumda üretilecek (x) parça sayısına g5re iki t6r

na tezgahı; birinci delgi için bir delgi makinası; iki miııe

me makinası; ikinci delgi için bir delgi ve son olarak bir de 

taşlama gerekiyorsa. di~er bütün şartlara da uyarak ATÜ sis

temi uygulanır (Ş~kil 21). 

Bu şekilde, düzenli talep 5zelliği (verimli üretimi 

sağlıyabilecek tek mamaı). devamlılık ve serilik. departman_ 

laşma 5zelliği ile birleşerek, ATü'nün avantajlarından fayda

lanma olanağını sa~l~r. 

Dolayısıyla, departmanlaşma. 5rnekte de g5rüldUğü şe

kilde, sıralanmış işlem Gnitelerini (girdi ve ~ıktı faaliyet

leri ile birlikte) y5netilebilir parçalara ayırmakla sa~lana

bilir (Şekil 22). 

(87) VORIS. a.g.e., 8.62. 

(88) MAYER. a.g.e., 8.82-83. 
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Torna BirinCil 'Jj'll-' 
D 1 , 1 ı eme 

e gı 

i İkinci 
Delgi 

raşıamJ 
r_~ EL i i i 

-~ 000000000 o <Pı' o U pOoo °Oj cl d ı-;-~--N. PilRÇlı 
1./ 00 goL~OOO~ bOoo~ 000 tO L21---vV (ÇlKTİLAR) . 

~~~~~~R) °00[5} 0

0 1°° IM21 0°1 i' 

Dept.l Dept. II Dept. III Dept. IV Dept. V 

Şekil 21- ATO'de departmanlaşma 5rne~i 

İŞLEM ÜNİTELERİ 

i ı ı 
ı f]----t-~J i 
. i i 

(ep, N i Dep. i ı Dep. II 

i 

Şekil 22- Departmanlaşma 

(r) adet işlem ünitesi (N ) departmanda (y5netiıebilir sayıda) 

toplanabilir) • 

Y5netilebilir, eşitlenmiş üretim safhaları (departman

lar) ise mamnlün montaj hattında dengeli olarak akmasını sa~

lar(89). 

(89) MAGEE, s.199. 
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Ayrıca. liretimin optimum verimlilikteki eş de~erli 

par~alara ayrılması,'yapılacak işlemlerin en kliçlik hareket

lere (motion) bölünmesini sa~layarak, insan-makina ilişkisi 

"basit el hareketlerine" indirebilme (işglicli gereklerinin iL

gili böllimde açıklanaca~ı gibi) olana~ını sa~lamaktadır. 

6- Özel Amaçlı Makinalar 

Bir diijeri ardına sıralanabilen işlem liniteleri ve 

bunların yönetilebiıir departmanlarda toplanması ile kulla

nılacak makina ve gereçlerin nitelikleri de ortaya çıkmakta

dır. İhtisaslaştırı1mış işlem ünitelerinde, "en basit hareke

te indirgenmiş işlem 01ayı" için aynı faaliyeti defalarca 

tekrarlıyan makinalar kullanılacaktır. Bu özel (ihtisaslaşmış) 

makinalara verilen belirli bir işlemi tekrarlama görevi, "de

partmanlar arası dengeyili ve "yönetilebilir işlem devrelerin

de birleştirilmeyi" sa~lar(90). Makinaların "özel amaçlıı! ola

rak nitelenmesinin sebebi, bunlarin belli v~ bir tek işin ya

pımı için kullanılmakta oluşudur. Örnek olarak, (0.01 mm) ça

pında delik delecek delgi makinası, devamlı olarak bu işte 

kullanıldı~ı slirece "özel amaçlı makinalıdır. 

Özel amaçlı makinaların kullanımı ATUlnlin katı olma 

(esnek olmama) niteli~inin sakıncalarını belli bir ölçlide ha

fifletir. Cnnkli belli bir işin yapımı için ihtisaslaştırılan 

özel amaçlı makinaların yüksek verimlili~i(91) ve kapasiteye 

göre dlizenlenebilme özellikleri(92) esnek olmayı yönetim dışı 

bir sorun olmaktan çıkarır. 

Özel amaçlı makinaların belirli bir iş için program

lanmış olması ve mamul hattının bu tip makinalarla donatılma-

(90) VORIS, a.g.e., s.62. 

(91) MAGEE. a.g.e •• s.199 

(92) STARR, a.g.e., s.24. 
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sı üretimin programlanması bakımından birçok -olanaklar yarat~ 

maktadır. Oldukça kesin de~erlerle bilinen bu tip makinaların 

parametreleri "dar bo~azlara" göre düzenlenerek akım dengesi

nin sa~lanabilmesinde yararlı 01ur(93). Ayrıca, daha önce de

partmanlaşmada belirtilen "mamul hattı" kavramı bu özellikle 

birleştirilirse ara s·toklar "asgari ünite birikimi" ile den

gede tutulabi1ir(94). Uretiminin yönetim aksaklıklarından do

~abilecek ara stok birikiminin dengesizli~e sebep olması ge~ 

çici olaca~ın~an, darbo~azlara göre iş devrelerinin ele alına

rak makinalara yeni parame~reler tayini (yeni makina takviyesi, 

veya mevcut makinanın yeniden düzenlenmesi v.b.) yönetim soru

nunun üretim sistemi içinde çözülmesine olanak tanxmaktadır(95). 

7- İşlemlerarası Taşıma 

ATU'de birbiri ardına seri olaraksıralanabilen işlem 

üniteleri ve bunların yönetilebilir departmanlarda toplanması 

üniteler arası taşıma meselesinin de çözümünü gerektirmekte

dir. Devamlılık ve serilik özelliklerinin avantajlarının ço

~altılması taşımanın da bu amaçlara uygun olarak yapılmasına 

ba~lıdır. Özellikle kitle Uretiminde görülen konveyörler bu 

sorunun amaca uygun çözümünde en iyi örnekler 01maktadır(9S). 

Mamulün fiziki büyüklüğü ne olursa olsun, konveyörlerin kul

lanılması mümkündür~ Ancak, taşıma sorununu çözmek için tek 

araç konveyörler değildir. ArUı nün yaygın olarak uygulandığı 

kimya sanayiinde işin akı~ında vakumlu borular işlemler ara

sı nda kullanılmaktadJ.r. Do layı s ıy la. i lke o larak i.i niteler a

rası ara stoklama gerektirmeden birsonraki işlem ünitesi 

be s lenme )ctedi:r. 

(93) ABRUZZI (BUFFA (Ed.). a.g.e •• s.ll) 

(94) Asgari ara stoklar: MAGEE, a.g.e •• s.199. 

(95) ABRUZZI (BUFFA (Ed.), a.g.e., s.11-12) 

(96) STARR,a.g.e., s.24. 
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Uniteler arası akımı daha geniş şekilde ele alan Starr 

ve Gavett gibi yazarlar olayı iki y6nlü açıklamaktadır. Her 

iki yazara g6re, işin üniteler arası taşınması gibi, bazı hal

lerde ter~ine biruygulama da olabilir. Ş6yle ki. yazarlar 

işlem ünitelerinin belirli bir yerde sabit duran mamGl merke

zinden seir ve devamlı olarak geçmesi kavramına da yer ver

mektedirler. Starr meseleyi "işin işlem ünitelerinden geçişi 

veya işlem ünitelerinin sabit yerdeki işten geçişil! olarak bii

tünler(97). 

Gavett ise aynJ. kavramı başka bir anlatımla "üretim iş

lemind~n geçiş veya co~rafiolarak sabit işleme do~ru devamlı 

akış" olarak verir(98). 

Özetle J işlemler arası taşıma, ATÜ'nün hem bir 6zel

li~i hem de sistemin devamlılık ve serilik 6zelliklerini ta

mamlayıcı fakt6rü olarak belirmektedir. 

8- Yarı Yetenekli İşgücü 

Daha 6nce de Abruzzi'ye atfen6zetlendi~i gibi, ATÜ 

sistemlerinde işin yapımı ile ilgili faaliyetlerin en küçük 

hareketlere b6lünmüş . olması insan-makina ilhıkisini "basit el 

hareketler ine ıı ind irgemekted ir. Akım tip indek i s eri üret im in J 

verimlilik amacı ile yüksek derece ihtisaslaşmayı gerektirme

si(99) ve bu amacı sa~layan 6zel makinaların kullanılması ge

rekli iş gücünü kolayca y6netilebilir düzeyde tut~aktadır. Ya

pılacak işlerin basitleştirilmesi yönetim açısından işgücü 

temin, e~itim, görevlendirme ve denetim konularınd~ önemıi a

vantajlar sa~lamaktadır. Voris, sayılan di~er nedenlere inme

den dahi, "özel makinalar kullanıldı~ına göre yarı-yetenekli 

(97) STARR, a.g.e •• s.24. 

(98) GAVETT, a.g.e •• s.ll. 

(99) STARR. a.g.e., s.24. 
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(semi-skilled) işçiler yeterlidi:r." dGlmektedir(lOO). 

İşgücü ihtiyacının özel yetenek gerektirmeyen işçi po

tansiyelini hedef alması, ATD'nnn büylik endüstriyel amaçlar 

için kullanılmasında ne derece önemli payı oldu~unu göstermek

tedir. Az veya yarı yetenekli işgGcil, her ekonomide bilyOk iş

glicli kaynaklarından sa~lanabilir. Dolayısıyla. fabrika yeri

nin seçiminden, kullanılacak teknolojinin biçimine kadar, bir

çok mesele geniş kapsamda ve işglicli açısından kısıtlamaları 

asgari seviyede tutacak şekilde planlanabilir. Kaldı ki, bu 

şekilde. blithn liretim öncesi yatırım kriterlerinde, yatırımın 

ve ayrıca, liretim sırasında, liretimin maliyetlerinin asgari 

seviyeye indirilebilmesi olanak dahilindedir(ıOl). 

9- Yliksek Mamul Stokları, Dlişlik Ara Stokları 

ATD sisteminin uygulamasında ortaya çıkan bir başka ö

zellik te her kademedeki stokların durumudur. Voris. ATD sis

temini "standard mamullerin devamlı stoka üretilişii! olarak 

tanımlar, bir örnekle bu durumu şöyle genişletir(l02). 

"General Electric firm.ası satış tahminlerine göre ve e

lindeki standard şemalara dayanarak standard buzdolapları ve 

çamaşır makinalarını üretir ve depolar." 

Voris'in bu tanımlayıcı arnekteki amacı, firm.anın ü

retim-da~ıtım ilişkisini açıklamaktır. Şöyle ki. General 

Electric firmasının amacı. ürettiği mamullerin stoklara yığıl

ması değil, aksine, satışı (belirli bir silrede tüketiciye in

tikal etmesi) planlanmış mamullerin kısa dönemde mevcut stok-

(100) VORIS. a.g.e., s.62. 

(101) Asgari faaliyet giderleri için bkz: MAGEE, a.g.e •• s.199. 

(102) VORIS, a.g.e., s.60. 
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ların s~yısına bakılmadan üretilmesidir. ATUınan di~er 5zel

liklerini açıklarken devamlı olarak de~inilen esnek olmama du

rumu bu şekilde stokları da etkilemektedir. Kısa d5nemde are

timin hızının değiştirilemeyişi (departmanlaşma şekli, 5zel 

makinalar, v.b. nedenleri ile) y5netilabilir sayıda mamul 

stokla~ının sistemin içinde tutulmasını gerektirmektedir(103). 

Aynı şekilde, istenen devamlılık, serilik v.b. 1 nin sa~

lanabilmesi için de planlanmış girdi stokları gerekmektedir. 

Sayılan 5zelliklerin gerekti~diği iş akımı, kullanılan girdi

lerin sisteme intik~l ~eklinden farklı bir seyir arzetmekte

dir. En basit 5rne~i ile, enerji ihtiyacını karşılayacak k5-

maran; kamyon, treyler hatta trenle getirilmiş olsa bile bir 

sonraki gelişe yetecek kadar bu girdiden stokta buıunması ge

rekmektedir. Dolayısıyla girdiıerin de aretimin y5netilebilir 

olması için, belirli bir asgari 8toklard~sisteme intik~li zo

runlu olmaktadır. 

ATU'de girdi ve 5zellikle çıktılarda g5ralen aşırı 

stoklama gere~i. işlemler arasında tam tersi durumunda beıir

mektedir. Aralarında yaksek derecede uyumluluk sağlanabilen 

işlem aniteleri, bunların y5netilebilir departmanlarda gurup

lanması ve parametre varyanslarının sınırlı oldu~u 5zel maki

nalar, mamaıan işlemler arasında birikime (ara stoklara) se

bep olmadan akışını sa~lamaktadır. Dolayısıyla, ATÜ sistemi. . \ 

girdi ve çıktı safhalarında yaksek, fakat işlemler arasında 

daşak stoklara (hatta teorik olarak,_ stoksuzlu~a) neden 01-

maktadır(104). 

(103) Aynı 5zelliğe bir başka yazar da dikkati çekmektedir. 
Bkz: MAGEE, a.g.e., s.199. 

(104) yaksek mamnı, daşak sareç stokları. Bkz: 
MAGEE, a.g.e., s.199. 
STARR ise arz ve talep dengesini varsayarak teorik ola
rak batUn stokların daşGk olacağını ileri sGrmektedir. 
Bkz: STARR, a.g.e., s.24. 
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Yukarda dokuz maddede incelenen ATD sistemi belirli bir 
~ 

tipi kesin çizgilerle oluşturmaktadır. ATOlden sonra ele alı

nacak g5rev tipi Uretim sistemi ise birçok acılardan ATO'nUn 

karşıtı olan bir yapıyı tanımlayacaktır. 
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B. GÖREV TİPİ URETİM SİSTEMİ 

Beşinci b51ümde 5zetle tanıtıldı~ı gibi. GTU sistemi, 

parti halinde ve çok çeşitli girdilerin. her amaca uygun es

nek işlem ünitelerinden geçerek, çok çeşitli pa~ti çıktılara 

dönüştürUldüğü üretim sistem tipidir (Şekil 23). 

-----_ ... _------------.... 
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.--.-------.~--> ~\- ',: 1 --i -~-----;- /.?T ---.----------- -.. ~ 

2 ' --:-;- - .. 1-----).. ~!. -- -.. - -I,~, 2 
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ii 

~ı;.y~=--~:l- -~! ) .. ·=-=,~ı 
. i 

i 
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İşlem f
k 

Şekil 23 - Genel GTU Modeli 

Olayın genel matematik ifade~i ise; yine: 

i = 1,2 •• . . . ,n · 
0. = fk(Ii) j = 1.2 •. · . . . ,m 

] 

k = 1,2 •• · . . . ,r '. 

m 

ÇIKTILAR 

0· ] 

Yukarda g5rüldüğü gibi, GTÜ sistemleri, (n) adet 

muhtemel girdiden (i) adedinin her çıktı için ayrı bir bile

şimde kullanıldığı ve işlemlerin (k) adet ünit~nin 5nceden 

tanımlanati çıktıya göre (r) adedinden geçti~i ve (j) adet 

çıktı setinden (m) adedinin oluşturulduğu üretim tipidir. 

ATUYde olduğu gibi burada da Starrıın basit şeması 

(Şekil 24) genel ifadeyi açıklamada yardımcı olmaktadır(lOS). 

(105) STARR, a.g.e., 8.28. 
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Şekiı 24 - Basit GTÜ Örneği 

Parti halinde gelen girdilerin Bnceden tanımlanmış iş

lem ünitelerinden (M., P., Q.) geçerek parti halinde N adet 
ı ı ı ' 

çıktıyı oluşturması. 

Burada, ATÜ' nün aksine, girdi ve çıktılar seri olma

yıp partiler halindedir. İşlem sırası ise tek. Bzel ve her 

part i çıkt ı iç in ayrı ayrıdır. 

Genelolarak bu şekilde azetlenen GTÜ sistemi Bzellik, 

nitelik ve farklılıklar bakımından aşa~ıda incelenmektedir. 

l- Az Sayılarda, Çok Çeşitli Çıktılar 

ATÜ sistemlerinde gBrülen az çeşitli (hatta bir çeşit) 

fakat çok sayılarda mamaı gereklili~i gBrev tipi üretim sis

teminde yoktur. Aksine, GTÜ'yü uygulayan işletmeler çok çe

şitli mamülleri aynı tesiste ve aynı anda üretebilme olanak

larına sahiptir. Ayrıca, GTÜ sistemlerinde her çeşit mamulün 

az sayılarda yapılabilmesi de mümkündür. O kadar ki. GTÜ sis

temlerinde bir mamul devamlı olarak üretilebileceği gibi (i~ 
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lerde sayılacak nitelikleı'le sahip olması Yoşulu ile} üretim 

programına birkereli~ine dahi alınabilir. 

Dolayısıyla, GTU siste~in~n uygulart~ası ileçok çeşit

li mamıU aynı tesiste üretilebilir ve bir kere üretilen mamıil 

yakın gelecekte bir daha programa dahi alınmayabilir(106). Bu 

nedenle, birçok sanayi kolunda, pazarlama özellikieri icabı 

gereken "geniş mamul çeşidi"(107) belli bir çatı ciı.ltında ve 

verimli olarak birarada tutulabilir. 

GTU sisteminde, mamuller Greiim programına kısa bi:tı 

süre için dahilolurlar ve işlemin tamamlanması ile üretim 

programından çık~rlar(ıa§j~ Bu şe~iiJe. beıirli b{r zaman sü

re~i içind& bir~~n çok mamul üretime alınabilir~ Dolayısıyla, 

işletm~lerde, 1~~~~da sözG edilen pazarıama k~şullar~ icabı 

gerekli "yüksek derecede mamul karışımı"(I09), başka bir de" 

yişle cok oeşitli mamul herzaman için stoklarda bulundurula-
~~-- ~"- .' 

biı ir. 

GTU sistemleri, devamlı olarak çok çeşitli mamulleri 

pazarlayan işletmeler kadar, sipariş üzerine çalışan işletme

lerde de uygulanabilir. Sistemin özelli~i icabı, de~işik tip

te mamullerin Uretilebilmesi (ve her Utıetim partisine karşı 

esnek bir yapıya sahip olması) bir b~kifua her üretime ~lınışı 

bir "sipariş" olarak niteleyebilmeyi sağlar. Dolayısıyla iş

letme, konusuria uygun siparişlerikab~l edebilme ve elindeki 

üretim sistemini bu amaca kullanabilme esnekliğine sahiptir. 

Nitekim bazı yazarlar~ GTU si~temletıini (firma içi ve~ 

ya firma dışından gelmesine bakmaksizın) "sipariş sistemi" 0-

larak n i telernekte d irle r., Her "sipariş "in ayrı olacağı varsa-

(106) STARR, a~g~e~, s'. 25. 

(İD7) BUFFA, a.g.e •• s. 33. 

(108) MAYER, a.g.e., s. SI. 

(109 ) GAVETT, a.g.e., s~13~ 
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yımından çıkan G,avett. aşırı uçta ıısaf" bir görev tipinde her 

siparişin bir di~erinden farklı oldu~u sonu6una varmakta

dır(llO). Dolayısıyla, her mamul partisinin üretim sisteminde 

yeni bir mamul olarak de~erlendirilebilmesi, üretim programı

nın azam! esnekli~e kavuşabilmesini sa~lamaktctdır. 

2- Parti Gir,di - Parti Çıktı 

Görev tipi dretim sisteminin en belirgin özelliklerln

JSh biri de üretimin hpartiler" halinde gerçekleşm(~kte oluşu
dur • 

GTU'de belirli bir parti mamGıü üretmek amacı ile (ör

nek olarak "beııi sayıda"(lll) veya "alınan sipariş miktarı" 

kadar) bu mamulün yapımı için tayin edilen girdiler de parti 

halinde işlem görmektedirler(112). Mamuller ilgili departman-

-lardan her siparişe veya beııi sayıya göre partiler halinde 

geçerler(113). Dolayısıyla, ister alınan sipariş için olsun. 

ister belirli mamGlleri devamlı yapma yerine gerekli süreler

de stokların tamamlanması için olsun, 'işletme mamullerini de

vamlı olmayıp belli sürelerde ve belli miktarlarda yapıyorsa, 

bu işletmenin üretim sisteminin görev tipi olarak ~~nımlanma~ 

sı gerekir. 

Birinci özellik olarak sayılan "az sayıda, çok çeşitli 

çıktı" ile liparti" özelli~i birlikte düşünülürse sistem tipi

ne verilen görev tipi ismi de daha belirgin bir anlam kaza

nır. Şöyle ki, üretimin girdi. işlem ve çıktı safhalarında az 

sayıda ve çok çeşitli mamulden "bir çeşidilinin beıirli bir 

parti olması ve bunun tamamlanmasının bellibir görevin (bel

li bir misyonun) yerine getirilmesi. olarak açıklanabilir. 

,(IlA) GAVETT. a.g.e •• s.13. 

(lll) "Belli sayıda", sayısal değerin belirli olma (finite) 
halini tanımlamaktadır. 

(112) STARR, a.g.e., 8.25. 

(113) MAGEE. a.g.e., s.198. 
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Her görevin bir "partiliolarak işlenmesi, GTÜ sistemine es

neklik niteli~ihisa~lar. Şöyle ki, ATü~de bir devamlılık ~~z 

konusudur ve görev bi~ anlamda sonsuza(114) kadar slirer. Oy~ 

sai GTÖ9d~ sistem belli bir bitiş sliresi olan görevlere ay

rılmış ve siste~in he~ ünitesi de bu öz~lli~e gö~e program

lanmıştır~ Dolayısı~la. belli bir mamUı çeşidinin yapımı bir 

görev, bunun içih a~etim sisteminin elemanlarının işlem fonk

siyonları da "göreveiklerildi!'. i?Göreveikler" görevi, görevle

rin toplamı ise görev tipi liretim sistemini meydana getirmek

tedir. 

Blitlin bu görevlerin yapılması (optimum veya optimuma 

yakın olarak programlanabilmesi kaydı ile) çok çeşitte mamn

Ilin belli bir zaman birimi içinde liretim olana~ını sa~lar. 

Dolayısıyla, ATÜ'plin aksine GTÜ'de verimlilik azaltılmadan 

çok çeşitli mamnı liretilebilir. 

3- ~~siz TaleE 

Görev tipi liretim sisteminde talebin şekli üretim faa

liyetineasgari şekilde yansır. Talebin kısa slireIer içinde 

oynaması(llS) ve iniş çıkışların sert çizgilerle 01ması(116) 

GTÜ sisteminin di~er nitelikleri tarafından zararsız hale ge

tirilebilir. Dolayısıyla, üretim sisteminin yapısal özeııik

leri, di~er organizasyon sistemlerince oluşan baskının asgari 

seviyede tutulabilmesini sağlar. 

Nitekim Voris. "satışlar direkt olarak üretimi yöne

tir'! derken çok önemli bir niteliği ortaya koyar(ı17). ATÜ'qe 

satış tahminleri üretimi yönetirken, GTÜ'de satış, fiilen ü

retime yön verir. Yönetim açısından çok öneMli bir farklılı~ı 

(114 ) Sonsuza ka.dar. belirsiz sayı ( infin i te) olarak belli 
sayının tam aks in i t an ı mlamakt adı r. 

(115) STARR, a.g.e., s.25. 

(116) MAGEE, a.g.e., 8.198. 

(117) VORIS, a.g.e., s.60. 
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vurgulayan Vlsatl,ş tahmini" y(3rine "fiili satışı! ürf~timi yöne

timini bütün yönleriyle etkiler. Çünkü ATtiıdeki satış tahmin

lerinin üretime yön vermesi hali, üretimin fiili satıştan çok 

önce yapılmasını gerektirir. Oysa, satışların üretimi yönet

mesi söz konusu oIdu~unda,üretim ile da~ıtım arasındaki sGra 

kısalabilir ve dolayısıyla. her iki sistemde yönetim gerekle

ri farklı olur. 

Özetle, düzensiz bir talebin varlı8ı GTÜ sisteminin 

yönetilebilir bir özelli~i durumundadır. Bu şekilde, GTÜ sis

temlerinde yönetim açısından şu sonuçlar ortaya çıkar: 

(1) Sistemin üniteleri kısa dönemde de~işen talebe karşı 

esnektir. 

(2) Yeni bir mamnı sisteme kolaylıkla uygulanabilir. 

(3) Eski olduğu halde, talebi düşük seyreden mamnller. ü

retim (ve pazarlama) sisteminde verimlili~i azaltmadan 

devam ettirilabilir. 

(4) Yeni mamuller, derin araştırmalar gerektirmeden. kUçük 

ilk yatırımlarla üretime alınabilir. Mamulün pazarla

ması işletmeye büyük yükler getirmez. 

Kısaca GTÜ sisteminde, üretim ve pazarlama alt sistemleri a

rasındaki verimliliği arttırıcı organik ba~ların varlı~ı, iş

letmenin tümü açısından önemli yararlar sa~layıcı nitelikte

dir. 

4- Genel Amaçlı Makinalar 

GTÜ sisteminin özelliklerinin sıralanmasında, işlemle

rin gerçekleştirildiği makinaların nitelikleri ATÜ'ye nazaran 

daha öneml,i ve llsistemi belirleyici!? olmaktadır. ATti'de seri

lik, departmanlaşma ve makinaların durumu sırası ile giden 

yapısal özellikler zincirini oluşturu.rken, GTÜ'de makina ö

zellikleri departmanlaşmayı tayin edici önemli faktör halin

dedir. 
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Kaynak olarak yararlanılan bGtün kitapla~da, GTO ~is

temlerinde genel amaQlı makinalarin kullanıldı~l belirtilmek

tedir. Ör~ek olarak, Starrtın "geıiel amaçlı makinalar li (118) 

Hageeinin liihtisaslaşti'rılmamış araçlar"(119) tanımları bir

birine yakın ve bir diğerinı tainarrılayı,cı kavramıardır. "Geriel 

amaçlıtan kasit Greilim sistemi iÇ4.inde üretiıthe ölanaç;;ı buiuhan 

mamnlierin benzer işlemlerinin gerçekleştirildi~i faaliyetle

rin, beıli makinalarda yapılabilme olana~ının bulunmasıdır(120). 

Ş6yle ki, çok çeşitli oyuncak üretim-dağıtım organi

zasyonu olah bir firma, plastik enjeksiyon makinasını değişik 

kalıplar aracılığı ile birçok mamulün par~alarının yapımına 

tahsis edebilir. Beıli bir asgari ran~abl kapasitesi olan bu 

enjekt6rün kapasitesinin tek mamnı ile doldurulabilme olana

gının olmadığı varsayılır~a, deği~ik kalıplar aynı makinaya 

uygun olarak düzenlenerek birçok plastik aksam (oyuncak oto

mobil tekerlekleri, oyuncak tabaklar. v.b.) aynı temel maki

na, fakat değişik kalıplarla kullanılabilir. Dolayısıyla ma

kina genel amaçlı ve birçok işlemi gerçekleştirici olarak ni

telenir. Şüphesiz, işletmenin bir mamulden başkasına geçişte 

kapasite kullanımı oranı düşer(121). 

Ancak, kalıp değiştirme sebebi ile doğacak fırsat kay

bı maliyetlerinin, 6zel amaçlı makinaların kullanılmayan ka

pasitelerinin fırsat kaybı maliyetlerinden az olması halinde, 

genel amaçlı makinalar y6netim açısından tercih sebebi olmaya 

devam eder. Bu gibi durumlarda makinaların genel amaçlı oluşu 

ve daima daha rantablolması kapasite kullanım oranının degi

şik kriterlerle değerlendirilmesine sebep olmakt~dır. Dolayı

sıyla. ihtisaslaştırılma~ış ve birbirlerine katı bağlantıları 

olmayan işlem Gniteleri, sonuçta, daha rantabl gereç kullanma 

(118) STARR. a.g.e., s .25. 

( 119 ) IvjAGEE, a.g.e., s.198. 

(120) GA VETT, a.g.e., s.13. 

(121) GAVETT. a.g.e., s.13. 
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ve daha az gereç kapasite ihtiyacına sebep 01maktadırlar(122). 

Mageeınin bu yandaki uyarısı çok anemli bir azelli~e 

dikkati çekmektedir. Çünkü yazar, eldeki makinaların kapasi

tesinin en iyi şekilde kullanılabilmesini, GTU'nUn diijer 5zel

liklerini yansıtan "çok çeşitıi mamul ii ile bir:'.;tikte düşünmek

tedir. Şöyle ki, teorik olarak. "daha az gereç ihtiyacı" çok 

çeşitli mamul yapılan GTÜ'lere mamul geliştirme olanaklarına 

5nemli katkılarda bulunmaktadır. Yukarıda, 6rnek olarak kul

lanılan oyuncak firması, pazarlama 6zeılikleri ve sahayi kolu 

icabı, yeni mamüller& karşı çok esnek olmalıdır. Dolayısıyla, 

elinde bulunan genel amaçlı makinalar ile çok küçük sayılarda 

başlanan bir mamulün rantablolarak üretilabilmesi mUmkündür. 

Enjekt6rün kullanılmayan kapasitesinden yararlanılarak (kapa

site dolu ise, fazla mesai yolu ile) yeni sabit yatırımlara 

gerek olmadan üretime geçilebilir. 

Bu şekilde, GTÜınün di~er6zellikleri genel amaçlı ma

kinalarla pekişir. GTÜ'deki çok çeşitli fakat az sayılardaki 

üretim 5zelli~i. tabii olarak yeni mamullerin kolayca pazara 

sunulabilmesine olanak sa~lar. Ayrıca, düzensiz talebin sü

rekli olarak mamul karışım oranlarının de~işmesine sebep ol

ması, genel amaçlı makinaların mevcudiyetini gerektirmekte

dir. Dolayısıyla, GTÜ'nün ilk bakışta kapasite kullanım ora

nını düşilrece~i s5z konusu olmakta ise de, yukarda belirtilen 

esneklik yaratıcı di~er fakt6rler. uzun d6nemde, işletmeye 

daha verimli y5netim olanaklarını sa~lamaktadır. 

5- Departmanlaşma 

Daha 6nce de belirtildi~i gibi, GTÜ sisteminde işlem 

üniteleri departmanlaşmanın temel verilerini sa~lamaktadır. 

Ni tek im Green. iimak inalar yapt ıkları iş in c ins ine g6 re grup-

(122) MAGEE, a.g.e., 188-199. 
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landırılır" derken, makina özelliğinin departmanlaşmay.]. tayin 

ettiğini beıirlemektedirCI23). 

GTüVde departmanlar kesin çizgilerle tayin edilmernek

te d iı.,. Gerçek te de, Magee' n in ıı dep artrnan laşma veya iş merka z

leri" olarak tanımı meseleye yeni boyutlar getirir. Hagee'ye 

göre departmanlar veya iş merkezleri belli tip gereçler ve 

faaliyetler etrafında 01uşmaktadır(124). 

Departmanlaşma, ATÜ'deki yönetilebilir bölümlere ayır

ma kavramından farklıdır., GTÜ'de, işlemin yapımı ve teknik ö

zellikler departmanları tayin etmektedir. Birbirine benzer 

işlemleri gerçekleştiren makinalar, farklı mamullerin Greti

minde kullanılsa bile, aynı departmanlarda toplanmaktadır. Do

layısıyla, GTü'de işleme göre gruplandırılma söz konusudur(125). 

Örnek olarak, çok çeşitli mamul Gretilen bir işletmede 

bütün pres işleri pres departmanında toplandığı varsayılsın 

ve pres departmanı genel amaçlı preslerle donatılarak farklı 

mamul işlemlerine uygun düzenlensin. Bu durumda üretim ünite

sinde yapılacak işin şekline bakılmadan pres işleri bu depart

mana verili~. Mamulün yapımında pres işi var ise, üretimin 

seyri bu şekilde düzenlenir ve gereğinde mamulün işlenmesine 
( 

(programa uygun Olarak) tahsis edilir. 

ATÜıde Hmamul hattı" olarak Mayerle atfen verilen örnek 

burada da açıklayıcı olabilir. Mayer ATO'yG "Hamul hattı,ı ola

rak nitelerken, GTü'yü "işlem hattı" olarak tanımlar(126). 

I'İşlem hattı" yukarda Magee'nin tcınımladı.ğı "iş mer-

(123.) GREEN, a.g.e., s. 13. 

(124) MAGEE, a.g.e., s.198. 

(125 ) VORI S. a.g.e., s.60. 

(126) MAYER, a.g.e. , s.83-84. 
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kez.let'iil kavramınıda tam:ı.mlayıcı bir terimdir. r4agee ınin "iş 

merkezlerinin beıli tip gereçlerle donatılması" şeklindea

çıklaması gibi "işlem hattı" da işin yapılmasındaki sıralama 

şeklini belirler. 

ATü' bek i "mamul hattı lt fiiialiyetler dizis inin tamamlan

masında mamdlün balll blr sırayı takibi s5z konusudur. Oysa, 

GTÜ'deki "işlem ha:ttı" kavramı mamulün yapımında üretim 8is'~ 

teminin genel durumu veri alınır ve o mamulün işlenişine g5re 

bir hat tayin edilir. 

Mayar'in 5rne~ini GTÜ'ye uygulayarak ele alırsak: 

İşle~No. 

1 

2 

3 

Lj. 

5 

Gerekli ~1akina 

Torna 

Delgi 

Milleme 

Delgi 

Taşlama 

MamUı üretime onbeş günde bir alınıyor ve partinin ge

rekıi üretim süreleri şu şekilde ise: 

İşlem No. Destenin üretim Süresi 

1 6 saat 

2 3 saat 

3 5 saat 

Lj. 3 - s aa t 

5 3 saat 

işlemlerden geçiş departmalara ba~lı olacaktır. 

Yukardaki sürelerin işlem ünitelerinin kapasitesinin 

tamamını kapsamaması nodeniyle. (ATÜ1den farklı olarak prog

ramlanan üretim faaliyetinde) mamulün akımı daha 5nce düzen

lenen de~artmanlara g5re şu şekilde olacaktır. 
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TORNA DEP. i 
(DEP. I) 

. • _.\ı 

(Parti Olarakr/' 

TORNA ._.-11 

... 
HAMMADDE 
(GİRDİ) .... _. __ ._.~_~.!~.l 

MİLLEt1E DEP. 
(DEP. III) 

5 St. 

DELGİ DEP. 
(DEP. II) 

Şekil 25 - GTÜ'de Departmanlaşma Örneği. 

G6rüldü~ü gibi ATÜ'Deki serilik, GTÜ'de bulunmamakta

dır. GTÜ'deki departman kavramı ATÜ'den farklı olarak daha 

ç·ok "iş merkezleri" olarak belirleniı.,. ATÜide aynı faaliyet 

sıralanmış departmanlardan seri ve devamlı olarak geçerken, 

burada mamUı iş merkezlerinden lTorna, delgi, v.b.) program 

gere~inceparti olarak geçmektedir. 

Mayer'in bu örneğine paralel olarak di~er yazarlar da 

yakın görüşleri paylaşmaktadırlar. Nitekim, Varis, GTÜ'deki 

departmanlaşmanın sıralanmış montaj hattı olmayıp belli işle-
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rin yapLmı için grupl~ndırma oldu~u?a dikkati çeker(127). 

GTÜ ı dek i departmanlaşma ~ ilgil i böl ümlerde görü'lece~ i 

gibi ı işgücil, stok ~~b~ nitelikle~ini de bir &lçilde tayin e

decektit>~ 

6... Depart manl ftt:.A:ıt:'a..$, }\i.T,a~ı 'ma 

G~U'niln yukarıda sayılan özellikleri ilretimin yöneti

lişi açısından özel bir durumu ortaya çıkarmaktadır. 

ATÜ'Deki devamlılık ve serilik özellikleri sonucu iş-

lemlerarası taşımada kullanılan konveyörler, GTQıde kul la-

nılmamaktadır. Üstelik ı çok çeşitli mamulün getireceği kal.~rrıa

şık programlama "mamuliln üretim safhalarında çok yavaş seyri

ne"(128) ve "kesikı'i akışa"(129) sebep olmaktadır. Dolayısıy

la, işlemler arasında belli bir bekleme silresi de söz konusu

dur(130). Bu sebeple, departmanlararası taaıma beııi bir ara 

depolamayı gerektirecektir. Bu şartlarda bekleyen yarı mamul 

partisi biltün olarak korunmalı ve gereğinde de bir sonraki 

departmana iletilmelidir. 

Özetle, GTU'de dep~rtmanlararası taşıma özel bir yöne

tim sorunudur. MamOliln,üretimin partiler halindeakımının ke

sintili niteliğine .göre departmanlar arasında taşınabilmesi 

gerekir~ Nitekim giyim sanayiinde, belli sayılarda parti ola

rak ele alınan her modelin her bedeni departmanlar arasında 

tekerlekli kovalar veya tekerlekli askılar ile taşınmaktadır. 

Ayrıca, yarı mamOliln bir sonraki işlem için program gere~ince. 

beklernesi gerekiyor~a taşıma aracı bir anlamda ara depo da 

olmaktadır, 

(127) VORIS. a.g.e., s.60. 

(128) MAGEE, a.g.e., s.199. 

(129) BUFFA, a.g.e •• s.33·; MAYER, a.g.e., s.81. 

(130) Bekleme silresi~ stoklarla ilgili bölilmde geniş olarak 
in ce lenecekt ir. 
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7- Yetenekli İşgücü 

GTü sistemıeri kuruluş amaçları itibarı ile yapılacak 

işlemi libasit el hareketlerine" indirgerneyi hedef almazlar. 

"Basit el hareketi" ATÜ'nün amacıdır. Oysa. GTÜ'de çok çeşit

te mamuliln aynı üretim ünitesinde ve bi~arada üretilmesinin 

6ncelikle hedef alınması, işgilcil 6zelliklerinin bir'anlamda 

sistemin gere~ine g6re tayin edilme zorunlu~unda olması nede

ni ile s5z konusudur. Dolayısıyla, GTÜ'de işgücü, çok de~işik 

niteliktedir ve standardlaştır'ılma olanaklarından yoksundur. 

Ayrıca, genel amaçlı işlem ünitelerinde işçi uçak şeyi bilme V
! 

durumundadır. Kısacası. GTÜ'de. yap$al olarak, daha yetenekli 

ve daha fazla bilmesi gereken işçi, sistemin bir parçası du

rumundadır. 

ATüıde belirtilen şekildeki makina-insan ilişkisi (ma

kinanın insana g6re a~ırlı~ı) GTÜ'de tam tersine bir 6zelli~i 

ortaya çıkarmaktadır. İnsan (işgilcü) genel amaçlımakinayı 

y6netme ve belli bir andaki işe g6re düzenleme durumundadır. 

Kı s acas ı, iş ç i aynı mak in ada als a b ile ii de~ iş ik zamanlarda 

de~işik işleri yapacak yetenekte H olmalıdır. Y6netim açısın

dan ise ilretim sistemi bu tür işçiyi yetiştirecek organizas

yonu (6zel e~itim. işbaşı e~itirn v.b.) gerçekleştirebilme li

dir. 

GTU'niln ,işgücü yapısına ba~lı bu 5zelli~i üretim sis

temini birçok y6nde etkiliyebilir. Ayrıca. makina-insan iliş

kisinin liretimin gerçekleştirilmesindeki 6nemli yeri liretim 

sisteminin dış etkenlerden 6nemli oranda etkilenmesine sebep 

olmaktadır. Başka bir deyişle ATOıde makinanın iz&fi a~ırlı

~ı, işıetmeyisistem içi teknik sorunların ç5zGmOne zorlarken, 

GTüıde sistem dışı etkenler a~ırıık kazanmakta ve işgilcilne 

y6nelmiş çalışmalar daha çok idari sorunları 6n pl&na çıkar

maktadır. İnsanın y6netiminin getirece~i Greti~ sistemi dışı 

sorunlar şu şekilde şıralanabilir! 
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(l).Olke çapında işgücü kalitesi. 

(2) Sanayi kolunun tarihsel gelişimi, 

(3) Bölgesel işgücü potansiyeli, 

(4) İşletmenin çevre ile ilişkisi, 

GTO sisteminin verimli uygulaması ülke çapında geniş 

işgücü kaynaklarına ve işletmenin faaliyet gösterdiiji sanayi 

kolunda bu tür işçiıerin bulunma veya ietiştirilebilme imk~

nına bağlıdır. Ayrıca bu işgücü potansiyeli işletmenin bulun

duğu bölgede beııi bir ölçüde yoğunlaşmış olmalı ve işletme 

de çevre ilişkilerini belli bir seviyenin üzerinde tutarak, 

bu potans iy'e i in işletmeye ak ab ilmEsini s ağlamalı dı r'. 

Özetle. GTO'de işgilcG çok önemli bir faktör oimaktadır. 

Yetenekli işgücünün işin yapılışı sırasında gösterdiği maha

ret ve bilgi, çıktı kalitesinde en kuvvetıi etken durumunda

dır. 

GTOi nün işgücü açısından bir başka özelliği de. alt 

kademe yöneticilerde ortaya çıkmaktadır. Alt kademe yörietici

lerin (işçibaG]_, usta, ustabaşı. kalfa. postabaşı v.b. gibi). 

üretim sisteminin basarısında önemli payları vardır. Genela

maçlı makina ve yetenekli işçinin yönetim ve denetim g~çlilğG, 

önemli derecede kalifiye alt kademe/Blemanını gerektirmekte

dir(131). Çünkü, GTO'deki üretim akışının çok kısa vade~i ü

retim programlarını gerektirmesi, alt kademe yönetimin Gst 

kademe yönetime ayak uydurab~lmesi ile başarılı olabilir. Ni

tekim, Var is işçi ve işçibaşıyı birlikte görmekte ve her iki

sinin de Vidaha yetenekli daha esnekpersonelolmasını" ve bun

ların "iyi ücr'etlerle çalışmasını" GTO'nün yönetim şartların

dan saymaktadır(132). 

(131) MAYER, a.g.e., s.85. 

(132) VORIS, a.g.e., s.60. 
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8- E,üşük Mamtil Sto}~ıt yüksek Ar·a Stokları 

GTÜ s ist eminin "stoka çalışan b ir liret im düzen il' olma

dığı diğer özelliklere bakarak da kolayca görülebilir. Bu ne

denle GTÜvde, ATÜ'nün aksin~ düşlik mamUl stokları. ancak sis

temin getirece~i yüksek ara stokları ortaya çıkmaktadır. 

a- Mamul stokları 
.. a • 

"Düzensiz talep" bölümünde görüldüğü gibi, GTÜ lde sa

tışlar üretimi yönetmektedir. Şöyle ki, partinin üretimi; ge

rek sipariş alınarak üretim programina dahil edilsin, gerekse 

talebe göre Ilasgari stok seviyesi ilkesi" ile belli devreler

de yapılsın temel kuralolarak GTÜ ııstokaüretim yapılmayan" 

(133) bir sistemdir~ 

Birinci durumda (sipariş alınarak üretim) GTÜ'nün özel 

bir halidir. Bu özellikteki üretim için yönetimin uygulanması 

halinde sorun kendiliğinden çözülmekta ve siparişin tamamlan

ması ile müşteriye intikali arasında bir mamUl stoku söz ko

nusu olmamaktadır. 

İkinci durumda (asgari stok seviyesine göre üretim) 

GTO'de çoğunlukla kar~ılaşılan bir yönetim gereğidir. İşletme 

eld~ bulundurmak istediği mamullerin asgari miktarını, yeni

sinin yapımına yetecek süreyi hesaplıyarak tayin eder. Dolayı

sıyla, mamul sayısı belli bir stok seviyesine indiği zaman 

stokların tamamlanması amacı ile üretim programına alınır(134)., 

GTÜ ~isteminde çok çeşitli mamUlün nisbeten az sayılar

da ve fasılalarla yapılması, stok yönetiminin önemli bir ve

rimlilik sorunu olmasına yol açmaktadır. Gerçekte, GTÜvnün se-

(133) VORIS, a.g.e., s.60. 

(134) "Asgari stok seviyesi" belirli bir yönetim aracı olup 
konu kapsamı dışındadır. Geniş bilgi için bkz: OLSEN, 
Robert A •• Manufacturing Management: A Quantitative 
Approach. International Textbook Co., Pennsylvania .• 
1968, s.429-450. 
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çim nedenlerinden önemli biri olan çok çeşitli mamGlün bir 

tek üretim ünitesinde üretebilme olana~~, .mamnı stoklarının 

yönetiminden ayrı düşünülemez. Dolayısıyla s GTU'de çok 6nemli 

bir y6netim aracının stok y6netimi olması, üretim alt sistemi 

ile di~er alt sistemıerin (pazarlama ve 6zellikle finansman) 

uyumlu çalışması açısından da zorunludur. 

b- Ara stoklar 

Departmanlaşma ve departmanlar arası taijıma b51amünde 

de g5rüldü~ü gibi, GTÜ'de aynı anda birden fazla mamulün üre

tim sistemi içinde bulunmas~ ve işlem ünitelerinden belirii 

bir programlama düzeni içinde geçmesi, ara stokları gerekli 

kılmaktadır. Mamnıün üretim safhala~ından geçişi yavaş ve 

karmaşıktır ve büyük çapta ara stoklara sebep olmaktadır(135). 

GTU'Deki zorunlu ve kaçınılmaz ara stokıar, birden faz

la mamulün aynı anda üretim programına al~nması ve buna karşı

lık işlem üniteleri zaman bakımından belirli bir sınırının ol

ması nedenleri ile. esnek bir yönetimi gerekli kılar. Partiler 

halinde gelen birimlerin işlem ünitelerini daha uzun sürelerde 

işgal etmesi üretim programının da esnek olmasını gerektipir. 

Kısacası, GTU'deki esnekliğin sağlanabilmesi için yönetilebi

lir miktarlarda ara stoklara ihtiyaç vardır. 

Özetle~ GTU sistemlerinde mamnller, ilke olarak stoka 

üretilmez. ancak işletmenin diğer alt sistemlerinin sınırla

maları içinde asgari stoklar hedef alınır. İşlem açısından i

se, GTU'nün diğer özellikleri ve gerekli esnekliğinin sağla

nabilmesi amacı ile, ara stoklar vardır ve yönGtim açısından 

gereklidir. 

(135) MAGEE, a.g.e., s.199. 
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Yukarda sekiz özellik ve nitelikte gruplanan GTÜ sis

temi birıçok yönlerden ATÜlnün ka~şıtı görünümündedir. Nite

kim. aynı yargı ATÜ ile ilgili bölümün sonunda da belirtil": 

mektedir. Ancak, bu karşıtlığın "bir zıtlaşma" olmadığı da 

bir ge~6ektir~ Şöyle ki, bir isietmenin ATD'yü seçmiş 01m~8ı 

GTD'nün bütün avantajlarını kayMetmiş olma~ı sönticuha vardı

ramaZ. Ayı'ıca. beıirli bir sanayi kolu için de ATO veya GTD 

gereklidir genellemesine gidilemez. Kısacası, ATÜ ve GTDfuGn 

karşıt görünUmleri yönetim gerekleri bakımından bir karşıt

lıktır. Meseleye çalışmanın ana yöntemi olan sistem yakıaşımı 

açısından yeniden bakılırsa görülür ki, üretim alt sisteminin 

ATD ve GTO olarak uygulanması o üretim alt sisteminin verile

rini sunan ve giderek daha büyük bir sisteme ba~lı, sırasıy

la, firma sistemi, çevre sistemi, 01ke ekonomik sistemi ~e 

dünya ekonomik sistemidir. 

ATO ve GTÜl nün bu karşıf görünümü birçok yazarları 

(Buffa, r'1agee. Voı"is, v.b. gibi) iki sistem tipi ile yetinme-' 

ye sevk etmiştir(136). Daha önce de belirtildi~i gibi. sistem 

içi akımı (sistemin bütünlü~ü ilkesinden uzaklaşarak) ön p~~

na alan bu yazarlar gerçekte ııdevamlı-aralıklı li ayırımını 

tercih edenlerdir. Oysa, sistemin bütünlü~ünü tamamlayıcı o

labilmek için Starr ve Gavett gibi üçlü (ATD, GTÜ ve PTÜ) a

yırım gereklidir. 

Her ne kadar, PTO, özel ve az görillen bir hal ise de 

yönetim açısından birçok ayrıcalığının varlı~ı söz konusudur. 

C. , PROJE TİPİ ÜRETİM SİSTEMİ 

Martin Starr, PTO'yil tanımlamadan önce şu değerlemeye 

(136) Bkz. Tablo 1 
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yer v3rir: ııpTÜ sistemleri. ••• ATÜ V f3 GTÜvnün birçok özeııik

lerini taşır~ Bazı yönleri ile proje, iki temel sistem ara

sında köprüdilI'. Başka yönlerden ise o. kendine özgG bir faa

liyet sistemidir .•• Kısacası, PTÜ bir kerelik olaydır ••• A

pollolnun aya gidişi projenin iyi bir örneğidir. Eğer birgün 

aya seyahat çok sık rastlanan duruma gelirse, Gretimi de pro

je sistemlerinden aralıklı veya akım sistemlerine dönGşecok

tir ıı (137). 

Starr, bu yargıya öncelik vermesine rağm~n, PTÜ'yü ay

rı bir sistem tipi olarak tanımlar ve gerçekte de yönetim a

çısından PTü'nGn farklılığı önemlidir. 

PTÜ sistemi belirli bir tek mamGl veya aynı mamQIGn 

çok sınırlı sayıda yapımı için düzenlenir ve mamulün (mamül

lerin) üretimi sonucunda tasfiye edilir. PTÜ'de gi~diler çok 

sayıda ve çok çeşitli olup işlem faaliyeti ise genellikle bir 

işlem merkezinde toplanmış ve bir tek amaca yönelmiş Gniteler

den oluşur. 

Bu tanıma uygun olarak genel model Şekil 26 'daki görü

nümü alır. 

Olayın genel matematik ifadesi ise, yine: 

i = 1.2, •••• n 

0. = f
k 

(1. ) j = 1.2, ••• ,m 
J ' ı 

k :: 1.2, ••• ,r 

(137) STARR, a.g.e •• s.24-25. 
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Şekil 26 - Genel PTÜ Mod81i 

-'- _.~ 

ÇIKTILAR 
0. 

J 

Dolayısıyla, (i) adet girdiden (n) adedinin kullanıl

dığı, ve b unların (j) adet çık tı set inden b ir (m =1) veya 

çok az (m) kadarının, bir (k = 1) veya çok az sayıda (k) iş

lem ünitesinde gerçekleşti~i üretim sistem tipidir(138). 

ATÜ ve GTÜ'de Starr'a atfen modelin basit anlatımı i

çin verilen şematik ifade, PTÜ'ye şu şekilde uygulanabilir (139): 

(138) Burada, ATü ve GTÜ'deki girdi. işlem, çıktı dizisi bb
zularak, girdi, çıktı. işlem sırası ile tanımlanmıştır. 
Yukardaki genel modele bakılırsa "çıktı olayı" kesikli 
çizgilerle belirlenmiştir. Genel ifadeden d~ anlaşıla
cağı gibi PTÜ'de. ATü ve GTÜ'deki gibi devamlı veya a
ralıklı bir çıktı sBz konusu değildir. PTÜ'de çıktı, 
girdi ve işlemYin bütünün oluşumu ile meydana gelmekte 
ve teorik olarak "çıktı olayı ıı gerçekleşt ikten sonra ü
retim sistemi yok olmaktadır (ııYok olma" sistemin ta
nımlandığı bBlümlerde üzerinde Bnemle durulan ııdinamik-

lik" öğesinin kaybolması anlamındadır). ' 

(139) STARR, PTÜ için bir şema vermemektedir. 
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İşlem ve 
Çıktı r-H--

,----

Şekil 27 - Basit PTÜ Örneği 

Gerekli bütün girdiler. (M) işlem linitesine çıktı ger

çekleşene kadar gelmektedir. Burada ATÜ ve GTÜ'den çok farklı 

olarak, devamlı veya aralıklı bir akış (girdi. işlem, çıktı 

anlamında) yokt~r. Ayrıca çıktı, sistemden ATÜ ve PTÜ anla

mında "gidenler" yerine liretim sisteminin "sonuçliu olmaktadır. 

Genelolarak bu şekilde tanımlanan PTO sisteminin ôzel

lik ve niteıikleri aşağıda sıralanmaktadır. Başvurulan kaynak

lardaPTO'yil ayrı bir tip olarak niteleyen Starr ve GAVETT gi

bi yazarlardan başka, ikili ayırımı tercih eden yazarlara. sı

nırlı da olsa, yer verilecektir. Çünkli~ ikili ayırımı yapan 

birçok kaynak (Buffa gibi) PTÜıyil ATÜ ve GTÜ içinde Bzel bir 

durum veya ikisi arasında "geçişıı olarak belirtmektedir. 

1- Tek Çeşit, Tek Sayıda Çıktı 

Gavett~ PTÜıyli tanımlarken, "bu tip üretim sistemi yal

nız bir ma~nıli veya çok sınırlı sayıda bliylik gBrevleri yerine 

getirmek lizere kurulur" der(140). 

Tanımdan da anlaşıldı~ı gibi PTÜ genel anlamda tek ma

maıli hedef almakta, ancak, 5zel durumlarda sınırlı sayıda (ay

nı mamnIden) bu sistemle liretilebilme imk5nı bulunduğunu be

lirtmektedir. Nitekim. daha Bnce de beıirtildi~i gibi. Starr 

da PTÜ 'yli "bir kerelik gôrev,ı olarak gBrmektedir. Dolayısıyla, 

yBnetim açısından P;ü sistemi, tek mamGıli hedef almalı, ancak 

Bzel durum için (tek mamnle izafi kalmak kaydı ile) aynı sis

temi birden fazla (ancak sınırlı sayıda) mamGle uygun esnek 

bir yapı BngBrebilmelidir. Bu nedenle, tez kapsamında sistem 

(140) GAVETT, a.g.e., 8.13. 
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tek mamul iç in in ce lene cek ve b irden fazla mamül d urumu "öze 1 

durum" olarak belirtilecektir. 

a- Tek çeşit, ~ek mamu! 

PTÜtnün tek mamulü tek işlem ünitesinde gerçekıeştirı;. 

meyi hedef alması halinde genel model şekil 28'degörGldG~ü 

biçimde belirlenecektir. 

>'~ 
... ~ 

2 

1 

----------;.. ---~ 

/
?f

ıı 
n k=r=l 

--------~------~ . -_.~~~------~ 

GİRDİLER 
1. 
ı 

İŞLEM 
f

k 

._- - ----·~j=m=l 

ÇIKTI 
0. 

J 

Şekil 28 - Tek işlem, tek çıktılı özel PTÜ Modeli 

Matematik ifade ile: 

i = 1.2, •••• n 

~ . = fk(I . ) j = m = 1 
J ı 

k = i' = 1 

Bu durumda PTÜ. (n) adet girdinin, bir adet (j = m .. 1) 

çıktıyı, bir. adet işlem ünitesinde (k = i' = 1) gerçekleştirdi

~i üretim sistem tipidir. 

Ancak •. PTÜ ı lerdeki "tek mamulün" verimli bir organizas

yonun sa~lanCj.biıece~i asgari boyuttaki "tek mamül oldu~u. ta

nım gere~i, anlaşılmaktadı~~ İstanbul Boiaz Köprüsü. hergfin 
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beş-on tane yapılan bir mamaı de~ildir. Bu nedenle k6prü bir 

projedir ve y6netimi PTÜ sisteminin 6zel~iklerinden çıkabi

lir. Buna karşılık bir adet ekmek yapmak için bir fabrika ku

rulamaz. Bu nedenle de, ekmek fabrikasının yönetiminde PTÜ 

sistemlerinin özellikıerinden çıkarılan bir yöntem uygulana-

maz. 

Kısacası, PTÜ'nün uygulanabilmesi için "tek mamulün,r 

asgari bir boyutta olması gerekir. Bu nedenle PTO'de ATÜ ve 

GTÜ'de oldu~u gibi mamUl sayısı ve çeşidine göre ayrırialıklar 

yoktur. PTü'nün uygulanabilmesi için ıitek ve büyük mamul li tek 

koşuldur. 

b- !ek çeşit, az sayıda mamUı 

Yukarıda da belirtildi~i gibi. PTü'de "özel duruml! ola

rak, aynı mamUlün birden fazla fakat sınırlı sayıda üretile

bilmesi, bazı yönetim faktörlerini esnek tutmakla mümkün ola

bilir. Ancak bu durum ço~unlukla PTülyü, ATÜ ve GTÜ'den ayrı 

bir tip olarak niteleyen yazarlarca benimsenmektedir. Nitekim, 

PTÜ'yü ayrı bir sınıf olarak görmeyen ve Devamlı-Aralıklı ola

rak ikili bir ayırımı tercih ed(~n BUFFA, PTü 'yü "Aralıklı" ü

:t!'etim sisteminin bir a.l't sınıflaması olarak verirken, tek ma

mülü de,bu kapsamda beıirtir(141). Ancak ilke olarak/aynı ma

mulü az sayıda tekrarlayan üretim organizasyonu PTü özeııik

lerini yansıtmaktadır. 

Buna kar$ılık, PTÜ'yü ayrı bir tip olarak ele alan 

Starr, büyük çaptaki projelerin çok kerelik tekrarlanmasını 

PTÜ'den ayrılma ve GTü'ye yaklaşma olarak görür. Nitekim, bu 

bölümün başında Starr'dan aktarılan paragrafta görlilece~i gi-

(141) Buffo. Aralıklı (tezde GTÜ olan) sistemi üçe ayırır: 1), 
Açık görev tipi, 2) Kapalı görev tipi, 3) Büyük çaplı, 
bir kerelik projeler~ Üçüncü sınıf aralıklı üretim sis
temi, tezdeki PTÜ'yli kapsamaktadır. Bkz: BUFFA. a.g.e., 
s.578. 
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bi, aya seyahat herglinrastlanan bir duruma gelirse, üretim 

sisteminde PTU'den uzaklaşarak di~er sistemıere yaklaşacak

tır. Starr, bu geçiş durumuna geçici bir isim vermekte ve lI a -

ralıklı akım sistemi" (bir anlamda aralıklı ATU veya GTU iye 

benzer ATU) demektedir(142). Ancak, Starrıın y6netim bakımın

dan buna benzer ayrıca bir sınıflaması yoktur v~ adı geçen 

kitabında, genel çizgiıeri ile üç tipe (ATU, GTU ve PTÜ) s~

dık kalmaktadır. 

2- Seri Girdi, Bir Kereıik Çıktı 

PTUıde, ATU ve GTU'dekine benzer bir akım s6z konusu 

değildir. ATU'de "devamlı" ve GTU'de "aralıklı" olarak nit(~

lenen devresel girdi -işlem- çıktı'nın sisteme 6zgü nitelik

lerle devamlı olarak faaliyet gBstermesine karşılık PTU'de 

çok sayıda girdi! işlem linitesine devamlı olarak gelmekte, 

ancak, çıktı bir kerede gerçekleşmektedir. Çıktı'nın gerçek

leşmesi, sistemin girdi ve işlem linitelerinin son faaliyeti 

ile olmakta ve ieorik olarak çıktı'nın oluşmasıyla girdi ve 

işlem faaliyetlerinin durması (dinamiklik 6~esini kaybolması) 

aynı ana rastlamaktadır. Açıklailia bakımında ATU ve GTÜ ile 

FTÜ'nlin faaliyeti şu şekilde g6sterilebilir: 

••• Girdi, 

i 
işlem, çıktı, girdi, işlem. çıktı, .....•. . girdi, 

i i 

t 
o 

i 
t. t. 
ı ] 

Şekil 29- ATU ve GTÜ de Faaliy(~t 

Girdi, işlem, girdi, işlem, girdi •••••••••• girdi. 

t t. t. o ı ] 

Şekil 30- PTÜ'de Faaliyet 

(142) STARR. a.g.e., s.25. 

işlem 

ÇIKTI 
i 

t 
x 

işlem, 

i 
t 

n 

qıktı ••• 
Zaman 
(t) 

) Zaman 
(t) 
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ATD ve GTÜıde bir süreklilik g5rülmekte ve zaman (O) 

ile (n) (n • sonsuz; şimdiden tayin edilmemiş çok ilerdeki 

bir zaman birimi) arasındadır: Girdi - işlem - çıktı devamlı 

ve dev~esel olarak tekrarlanmaktadır. 

PTü'de ise proje belli bir süre için planlanmıştır. 

Beııi süre (t ) ile (t ) arasıdır. (t ) 'e varıldığ,ında proJoe 
O x x· . 

bitmiş olacak ve çıktı ancak Ct )'de ve en son işlem faaliye
x 

tinin oluşması ile gerçekleşecektir. 

Özel durum olarak belirlenen az sayıda aynı mamulden 

yapılması halinde, üretim sistemi, (to) ile (t x ) arasındaki 

faal iyetler in aynı ş ek ilde ve b elirlenen ııa z sayı ıı iç in t ek

rarlanmasına göre düzenlenecek ve yönetim buna g5re planlana

cakt ır. 

3- Özel Talep 

PTÜ sisteminin varlı~ı (sistemin fi~ikr olarak uygula

maya koyulabilmesi) talebin fiilen gerçekleşmesine ba~lıdır. 

Bir başka deyişle, 5rnek olarak, İstanbul Boğaz Köprlis.ü için 

gerekli organizasyon, ihalenin firma tarafındart alınmasından 

sonra tasarıdan fiiliyata geçirilmiştir. "Uzun yıllardır ih

t iyaç olduğu b il inen Boğaz Köprü.s ii ii (p otans iye 1 ta lep ). de v

let tarafından teklif alma sureti ile hareket~ geçildiğinde, 

birçok firma katılmış ve sonunda Hbir firma seçilmiş" (fiili 

talep gerçekleşmesi) ve bundan Gonradır ki, firma İstanbul 

Bo~az Köprüsü için organizasyon kurmuş (to) ve k5prUnün biti

mi ile de bu organizasyonu dağıtmıştır (t x)' 

Yukarıdaki 5rnekte de görüldüğü gibi, ATÜ ve GTÜıde 

potansiyeı taleple oluşan organizasyon. PTÜ'de potansiyeı ta

lebin fiilen gerçekleşmesinden sonra üretim ile ilgili yöne

tim meselesine d5nilşmektedir. ~arşılaştırmalı olarak, 

Fiili Talep 
Potansiyel Talepr---~~üıret im Sisteminin Kurulması.----"----+ı-gerçekleşmesi, 

Mamul 
Şekil 31- ATÜ ve GTÜ'de Organizasyon 
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üretim 
Sisteminin 

Potans iye 1 Talep---~~ Fiili Talep Gerçekle şmes i---?-~kurulması 
M am ıll 

Şekil 32- PTü'de Organizasyon 

Bu durumda, liretim alt-sistemi dışındaki pazarıama ve finans

man alt-sistemleri, üretim sisteminden çok önce kurulmakta

dır. Dolayısıyla, teorik olarak. ATÜ ve GTÜ birdi~erine ba~lı 

olan ve bir diğerini etkileyen diğer alt-sistemlerle bir

likte düşünülür. Oysa, PTÜ'de üretim sisteminin fiilen kurul

ması, di~er alt-sistemler gerçekleştikten sonra (mamnlün pıB

nı, gerekli fonların temini, v.b. gibi) söz konusu olmakta

dır(143). 

Özetle. PTÜ'lerde 6zel bir talebin varolması ve bu ta

lebin fiilen gerçekleştirilmesi (bir anlamda mamUlün 6nceden 

satılmış olması) gerekir. Tasarı halindeki üretim sistemi an

cak bu merhaleden sonra fiilen kurulabilir ve pl~nlanan süre 

bitinceye kadar fiziki olarak yaşar. 

4- Diğer Özellikler 

PTÜ sistemlerinin yukarıda sayılan 6zellikleri yönetim 

açısından bu tip bir sistemin seçimi ve y6netimi için gerekli 

fakt6rleri tayin edecek a~ırlığı ortaya koyar. Bu 6zellikler 

dışında kalan diğer 6zellikler ise. y5netim olayı dı~ında ve 

teknik gereklerin tayin edeceği şartlarla belirlenir. Örnek 

olarak işgücG 6zellikleri. ATÜ ve GTÜ'de olduğu gibi bütünüy

le üretim sistemi tarafından tayinedilemez. Yapılacak işin 

çoğunlukla bir teknik uzmanlaşma konusu (Uzay Aracı, Büyük 

Asma K6prliler v.b.) olması sebebi ile gereken işglicü kalite

si. gerekli teknolojinin bir fonksiyonu olmaktadır. 

(143) üretim sistemi ile ilgili PTojelerin yapılması, Bn pro
je, ihale katılma giderleri v.b. pazarlama giderıeri o
larak kabul edilmelidir. Nitekim, b~rfirma katıldığı 
her proje ihalesini kazanmaz. Bu durumda buraya kadar 
yapılan giderler. pazarlama giderleridir. 
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Öte yandan, PTU'de iç değişkenler de yönetim sistemi 

üzerinde sistem tayin edici faktörler değillerdir. Örnek ola

rak, stoklar yalnız girdi ile işlem arasında~i ilişkiye bağ

lıdır. Proje fiilen uygulamaya koyulduğunda, stokların durumu 

da teknik gereklere göre pl~nlanmış olmaktadır. 

Projenin belirli safhalarında belirıi giderler gereki

yorsa ve bu giderlerin temininde sistem dışı etkiler varsa 

belirli bir stok politikası uygulanır. Bu teknik durumun var

lığında PTUIdeki sorunlar ATU veyaGTuıde~i sorunlardan farklı 

değildir. PTU sistemini benimsemiş her üretim organizasyonu

nun kullanacağı en önemli yönetim araçları GANTT ve PERT (i

şin önem ve gereğine göre) olmaktadır. Zamana izafi kurulan 

bu modellerde her faaliyetin başlama ve bitiş süreleri beııi

dir. Dolayısıyla, bütün faaliyetler için gerekli girdiler 

(to)'da satın alınmaz, proje pl~nına göre gerekli zaman biri

minde (t.) işlem ünitesinde olacak şekilde gelmesi sağlanır. 
ı 

Dolayısıyla. stokların durumu yön~tim şeklini belirlemez. ak-

sine seçilen teknik uygulama gereklerine göre stoklar (eğer 

gerekiyorsa) planlanır. 

PTUl nün genel bir özelliği de sistemin bütünü ile il-

gil idir. Daha önce de değinildiği gibi PTU, ATD ve GTU gibi. 

her sanayi kolunda görülebilacek geniş uygulama sahas). olan 

bir' üret im sistem tipi değildir. İşletme ATU ve GTO 'nün ik i-

sinden birini v~ya kısa dönemde birinin ağırlık taşıdığı kar

ma modeli uygulayabilir. Oysa. PTO, belikli özel koşulların 

varlığındave kısıtlı konularda uyguıanabilir. Ayrıca, Starr'a 

atfen de değinildiği gibi, PTO sistemini uygulayan birçok iş

letme. bazı şartların gerçekleşmesi ile ATD veya GTU'ye do~ru 

dönüşme eğilimi göstermektedirler. Nitekim, üretim sistem tip-o 

leri sınıflamasına yer veren ve kaynak olarak kullanılan ki

tapların birçoğu PTU'yü ayrı bir sistem tipi olarak sınıfla

mazlar. 
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Buffa, daha 6nce de belirtildi~i gibi. PTOtyü genişle-
~ 

tilmiş GTU'nün (aralıklı tip olarak) bir aıt sınıflaması şek-

linde tanımlar(144). 

Ancak, daha 6nce de belirtildi~i gibi, birçok yazar da 

Gretim sistem tipleri sınıflamasını yaparken (işin Gretim 

siste~i içinde akışını 6n pl~na almış olması nedeniyle) PTÜ 

sisteminin ayrıcalı~ına de~inmez. ("Devamlı-aralıklı" ATD ve 

GTÜ isimıendirmesini uygun gören Hep~mant Mayer ve Veris gibi 

yazarlar, GçGncG bir tipe yer vermemektedirler). Oysa, PTOv 

nGn 6zelliklerinin incelendi~i bu b6lGmde g6rGldG~G gibi işin 

akışına ilişkin 6zallikler (departmanlaşma, işlemler arası 

taşıma v.b.) g6rGlmez. Ancak, meseleye işin akışı yerine daha 

geniş açıdan (girdi, işlem, çıktı olarak) bakıldı~ında. PTÜ'

nGn ayrıcalığı belirmektedir. 

OçlG sınıflamaya giden Starr ve Gavett gibi yaza01ar 

PTO'yG ayrı bir tip olarak kabul etmelerine ra~men, siste"ı dı

Ş~ (Bzellikle çevresel) etkenlerin değişmesi (talebin yeniden 

şekillenmesi, yeni talep potansiyelinin ortaya çıkışı vb.) ile 

PTO'nGn, ATD veya GTDv ye doğru tip değiştirme eğiliminden 01-

du~una dikkati çekmektedirIer. 

D. GEçİş DURUMUNDA ÜRETİM TİPLERİ 

Bu çalışma, sistem anlayışından harekete geçerek, ge

nel sistem teorisi ve giderek üretim sistemi genel modelini 

sunmakta ve nihayet, ana amaç olan üretim sistem tiplerine 

varmaktadır. Bu son b61Gmde yBnetim açısından ATD, GTD Ve PTO 

olarak sınıflanan Gretim tiplerinin nitelik, 6zeııik ve fark

lılıkları incelenmiştir. Sistem tipıerinin Gç sınıf ta kesin 

çizgilerle ayrılmış olması, modelin te~rik açıdan bGtGnlGğünü 

sağlamaktadır. Ancak, daha Bnce de belirtildiği gibi, uygula-

(144) BUFFA, a.g.e., B61Gm 15 ve ayrıca •. 8.578. 



- 94 -

mada birçok üretim Gnitesinin iki sistemin özelliklerini bir

likte taşıması da s6z konusudur. Fakat bu tip ay~ıcalı~ı g6s

teren Gretim ünitelerinde 6zellikler yüzde elli yüzde elli 

da~ılmış de~ildir. ünite, ATÜ özelliklerine de sahip bir GTÜ 

veya GTU özelliklerine de sahip bir ATÜıdür~ ÇGnkü, daha önce 

de~inildi~i gibi, üretim sistemi di~er sistemlerden gelen et

kilere açıktır. Örnek olarak GTÜ sistemi özellikleri taşıyan 

ve küçük nikelajlı parçalar (kapı kulpu, pencere kolu ş stop 

farı. yan çıta 2 vb.) üreten bir otomotiv yan sanayii kurulu

şu, yeni otomobil modelleri çıkması, otomobil talebinin art

ması veya bu konuda bir ihaleyi kazanması halinde, örnek ola

rak kapı kulpunu seri olarak üretime geçirebilir. 

Bu durumda firma, geçmişte çok çeşitıi, aZ sayılarda 

mamuıler yaparken. bir iç organizasyonla kapı kulpu için ma

mul hattı kurmuş olabilir. Bu mamUı hattı ATÜ'nün özeııikle

rinden biri oldu~una göre: firma do~al olarak di~er kohular

da, ATÜl nün bazı avantajlarını satlamayı hedef alacak ve uy

guladı~ı sistem, ATÜ-GTÜ karışımı bir göranam arzedecektir. 

Dolayısıyla bu durumda firmaya dışardan bakıldı~ında. karma 

özellikler ön pl~nda olacaktır. Ancak daha önce de belirtil

di~i gibi, bu geçici bir durumdur. Şöyle ki, uzun dönemde 

firma, talebin seyrine göre. ya belirli mamullere taksif ola

mıyarak GTU'ye dönecek, (talep artışının geçici olması veya 

bu yönde yönetim çalışmaları yapamıyarak, yeni olanakların a

raştırılmaması, vb. nedenlorle)ya da bir veya birkaç (az sa

yıda) mamlile yönelerek (talebin daha da çok artması veya fir

manın bu yönde yo~un çalışmaları~ vb. nedenıerle) ATÜ siste

min i se çe cekt ir. 

Özetle. üretim yönetimine sistem yaklaşımı aracılJ.~ı i

le bakıldıiında, üç üretim sistem tipi ortaya çıkmakta ve her 

tip (yönetim açısından) kendine özgü nitelik. özellik ve 

farklılıklar arz etmektedir. Bir üretim ünitesi, beıirli bir 

anda, iki, hatta üç tipin özelliklerini birarada göstermesine 
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rağmen o bu geçici bir haldir ve uzun dönemde (rasyonel bir 

işletme olarak) belli bir tipe yaklaşmak zorunıu~undadır. 
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vıı. ÖZET VE SONUÇ 

Sistem mantı~ının sistem teorisine d6nüşmesi binlerce 

yıllık uzun bir d6nemi kapsar. Birçok bilim dalının b~ yande

ki çabası yirminci yüzyılda ürünıerini verir. Y6netim açısın

dan siyasal sisteme d6nük ilk üseri sunan Efıa:tunıun ııdevlet 

sistemi" ve "yönetim modeli" ilgi çekicidir. 1950'lere kadar 

uzanan sistem mantı~ı, sistem felsefesi; Genel Sistem Teorisi 

ile bütün bilimlere ortak bir yaklaşım yöntemini hedef alır. 

İşletme yönetiminin sistem yakıaşımını bir araç olarak 

birç~k bilim dalından sonra olsa da kullanması, ikinci DGnya 

Savaşıardından gerçekleşmiştir. Yönetimin bir sanat mı yoksa 

bir bilim mi oldu~u tartışmasının ve~imsizli~i. çok geç de 

olsa, Hbilime dayalı sanattı sonucuna vardırması, sistem teo

risine işletme yönetiminde geniş uygulama alanları açar. 

Bu yöntemin uyguıandı~ı çalışmada. üretim faaliyetinin 

genel sistemin girdi-işlem-çıktı dinamik biıeşimini yansıttı

~ı varsayımından çıkılmıştır. Bu varsayımla. sistemlerin daha 

büyük sistemlerin birer alt-sistemi olduiu, dolayısıyla, üre

timin (pazarlama ve finansman gibi) işletmenin bir alt-sista

mi olaca~ı kabul edilmiştir. Aynı yaklaşımla işletmenin, çev

re ve giderek bütün ekonominin (sırası ile) alt-sistemler 01-

du~u ve "bağımsız" hor alt-sistemin verilerini üst-sistemin

den aldı~ı görülmüştür. 

Üretim si~temi, fiziksel elemanların (GİRDİ) biraraya 

gelerek ahenkli çalışması (İŞLEM) ile mal ve hizmetler (ÇIKTI) 

üretilmesi. olarak tanımlanmıştır. Dolayısıyla. üretim faali

yeti, matematik ifade ile, çıktıların girdilerin işlemle ta

yin edilen fonksiyonu r~ .. f(Ifl haline gelmiştir. 

Bu tanımdaki üretim sistemi. di~er işletme alt-sistem

leri ve çevreyle olan dinamik ilişkisi ile birlikte üretim 
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faaliyetinin genel bir modelde bGtGnleşmesini sa~lar. 

Bu bGtünlük işletme yöneticisine yepyeni boyutlar ka

zandırır. Bu tezin yazımında temelkaynak olan, modern Gretim 

yönetiminin kurucularından, Martin K.StarrVın System Mana-- , 

&.,ement of Ope.~ations adlı kitabında statik organiza~yon şema-

sının sistem felsefe ile yeniden de~erlendirilmesi gerekti~i 

savunulur. Ayrı ve kesin yetk~-sorumluluk ba~ları ile genel 

müdüre ba~lı üretim, finansman ve pazarlama yöneticiıeri. bu 

st at ik iL işk i ye r ine "he r yen i prob lem ıı iç in din amik b ir 

"problem alanılı tayin edebilirler (Şekiı 33). 

o" •• 
- / 

/ 
.i ,/ 

r--f--ı r--- ---J '----1 ı--J 1---

Şekil 33 - İşletmede Problem Alanı Kavramı 

Her yeni problemin statik organizasyon ilişkileri dı

şında. sistem kavramının getirdi~i alt-sistemler ile di~er 

sistemlerin birbirlerini dinamik etkilemesi şeklinde görülme-
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si "entegrasyon, sentez, kaynaştırma ve bir araya g'etirmeııyi 

sa~layacaktır. Bu şekilde, sistem felsefesi, eskimiş ve kut

sallaştırılmış, sınırlı organizasyon şemasının yerini alacak

tır(l45). 

Üretimin di~er alt-sistemler ve çevre ile bUtUnleşmesi 

ve dolayısıyla, sistem felsefesinin kabulU, UretimUnitesinin 

yönetim açısından, sanayi kolunda ba~ımsız olarak tanımlanma

sını sa~lar. Bilimselolarak yönetici e~itimi görmUş kişi, 

sistem felsefesi ile yaklaşaca~ı problemlere artık kimya sa

nayi, ka~ıt sanayi, dokuma sanayii, vb. problemleri gibi bakını

yacak, olayı yBnetim açısından de~erlendirebilecektir: Sistem 

teorisinin get~rdi~i girdi-işlem-çıktı dinamik Uretim faali

yeti kavramı her işletmenin ortak özelli~idir. 

YBneticinin Uretim anitesinde yönetim araçıarını uygu

layabilmes~. dış etkilere ~çık Gretim Unitesine ve temelde 

sistem tiplerine hakim olma derecesine ba~lıdır. Bir yanda U

retimin yapısal özelliklerini oluşturan Uretim sistem tiple

~i (ATO, GTU ve PTU) öte yanda, teorik olarak bilinen Uretim 

yönetimi araçları (karar teorisi, optimizasyon yöntemıeri, 

bekleme-kuyruk teorisi. proje planlama si8t~mleri,simulasyon, 

vb.) yöneticinin heybasinin iki gözU olmaktadır. Her sistem 

tipinin yarattı~ı özel durumlarda, heybenin bir gözUnden ~ı

kan Uretim tipine göre, öteki gözden alınan araç ve yöntemler 

uy gulan acak tı r. 

Yöneticinin bu iki "varolandanil çıkarak dUzenleyece~i 

Uretim faaliyetleri, yönetim gerekleri olan fabrika iç dGzen

lemesi (layout), firetim faaliye~ıerinin dUzenlenmesi (Gretim 

akımı, işlem araçları, haberleşme sistemi, vb.), iş etUdleri

nin uygulanması. firetim pl§nlama~ı ve işgücG. stok kalite y6-

net imi ve ben ze ri Gret im s orun larına Ht eme lde uygun \i yak1 aş ım 

olana~ını sa~layacaktır. 

(145) STARR, a.g.e. S. 11-12. 
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Bu çalışmanın hede~i (üretim yönetimi araç ve yöntem

lerinin kullanılacağı, üretim gereklerinin yerine getiriıme

sine dönük olarak) üretim sistem tiplerinin ayırımını sağla

maktı. Seçilen hedefe üretim tiplerinin özeııik, nitelik ve 

farklılıklarında çıkan ve üretimin sanayi koluna bağlı olma

yan bir sınıflama ile varılabilirdi. 

Nitekim~ akım. görev ve proje olarak sınıflanan üretim 

sistem tipleri yönetim açısından belirgin özellik, nitelik ve 

farklılıklar göstermişlerdir. 

Devamlı bir akımı yansıtan, az çeşitli mamOlün üretil

diği ATuınGn yönetim gerekleri ayrıcalıklı olmaktadır. DGzen

li bir talebin varlığı, üretimin satış tahminlerine göre 

pl;nlanabilme olanağını sağlamaktadır. Geniş boyutlu~ de?geli 

ve uzun süreli olarak nitelenen talep, tek ve az sayıda mamn~ 

lün büyGk çaplı seri Gretiminde. üretimprogramın:ı. satış tah:" 

minIerinin bir fonksiyonu olarak tayin eder. 

Devamlılık, serilik vedapartmanlaşma Gretim faaliye

tinin düzenlenmesinde optimum kapasite kullanımı için gerekli 

yönetim araçlarının (doğrusal. kuadra~ik. dinamik, vb. prog

ramlama) kullanımına olanak sağlar. İşlem ünitelerinin kapa

site ve sayısal gereklerinin tayininde, beklem~-kuyruk teori

si faydalı yönetim aracı olur. Özel amaçlı makin~ların getir

diği "basit el hareketleı-ıine indirgenmiş ii faaliyetler, iş e

tGdlerinin uygulandığı alandır. 

Yönetici, ATU'de beliren işgücü nitelikleri (yarı-ye

tenekli, düz işçi ihtiyacı) ile fabrik~ yeri seçimi, teknolo

ji uygulama vb~'de ge~iş hareket alanına sahip olUr. 

ATGfdeki mamUl ve girdi stokları, modern stok yöneti

minin (optimum stok politikası. dinamik stok optimizasyonu. 

ihtimali stok modelleri, vb.) kullanılmasını gerektirirken, 
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ara stoklar, işlemler arası taşımanın ken(ili~inden çözece~i

bas it yönet im s orun una dön üşürı • 

Devamlılık, serilik, makina özellikleri, departmanlaş

ma ve işlemler arası taşıma, üretim akımı bakımından bir bü

tündür. Üretim yön~timinin iş sıralama. iş da~ıtma ve makina 

yUkleme sorunlarının çözümU için gerekli araçlar (optimiz~s

yon ve bekleme-kuyruk modelleri) ATÜ sisteminin iç özellikle

rine göre şekillenir. 

GTÜ ise. birçok yönden ATÜı nün karşıtı görUnUmdedir. 

GTÜ'nün özellik, nitelik ve farklılıklarının belirlenmiş ol

ması yöne'tiainin yönetim araçlarını buna göre uygulayabilme

sini sağlar. 

Çok çeşitli girdilerin, az sayılarda ve partiler ha

linde işlen~iği GTO'de, düzensiz talebin varlığı, fiili sa

tışların üretime yön vermesine neden olur. Sipariş veya çok 

çeşitli mamulü asgari stok yöntemi ile yönetme kısa dönemli 

üretim programlamasını gerektirir. Bu durumda, üretim faali

yetlerinin düzenlenmesi (üretim akımı, vb.) sorunları devamlı 

inceleme gerektiren konular olur. 

Çok çeşitli çıktı için gerekli değişik ür~tim akım sı

ralaması, pratikte optimum akım düzeninin sağlanmasını imk;n

sız hale getirebilir. Ancak yöneticinin başarısı, çok değişik 

işlemlerin yapılabildiği genel amaçlı makinaları ve bunun ta

yin ettiği departmanlaşmayı esneklikle yönetebilmektedir. Bu 

şekilde, GTO'de teorik olarak sağlanamadığı bilinen "optima

lite". pratikte "op'timuma yaklaşma" şeklinde de olsa gerıçek

leşebilir. 

Ayrıca, departmanlaşma ve işlemler arası taşıma. atıl 

işgücü ve atıl makina kapasitesin~ dolayısıyla yükselen birim 

maliyetlere yol açabilir. Bu gibi durumlarda yönetimin kulla-
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naca~ı araçlardan en önemlisi aimlilasyon (benzetme) modelleri 

olacaktır. Bu şekilde mamUlün akım~ için çok fazla sayıda be

liren ihtimali yoll~r blitün mamullerin akımı birarada dilşilnü

lerek bire ind;i.riıecek ve toplam olarak Hoptimuma yaklaşmai! 

sa~lanabilecektir. 

GTÜ'nün y5netim açısından en 5nemli zorluklarından b{

ri. şliphesiz yetenekli işgilcU gerekıeridir. Cak şeyi bilme 

durumunda olan yetenekli işçi ve GTÜ'nUn başarılı uygulaması 

için gerekli yetenekli ali kademe y6neticisi, Uretim yönetimi 

kaps amın dak i ii iş güc ü yönet im i lin in bütün araçların ın rasyone 1 

kullanımını gerektirir. Esnek üretim programları, işlem süre

lerinin uzunluüu vb. üretim veri~lili~inde önemli oynamalara 

sebep olur. İyi uy~ulanmış bir ücret politikası (ücret pl~n

ları, teşvik y5ntemıeri, vb.) verimlili~i direkt olarak art

tirıcı araçlardır. 

Stoklar açısından 5nemli sorunlar işletme içi ara stok

larda g5rüıür. Cok çeşitli mamUlün aynı anda üretim ünitesin

de bulunması ara stoklar iıeüretim maliyetıerinin do~rusal 

ilişkide olmasında 5nemli bir roloynar. MamUı stokları ise, 

sistemin gereği olan asgari stok seviyesinin tesbitinde, stok 

y5netimi araçlarının kullanımını gerektirir. 

PTÜ, tek ve bUyük çaplı bir mamUlün (sınırlı hallerde 

çok az sayıda) üretildiği sistem tipidir. Beııi bir başlangıç 

ve,sonu olan özel liretim organizasyonunu gerektirir. 

ATüve GTüiye g5re. sınırlı oranda gerek duyulan PTÜ 

uygulaması~ birçok hallerde de, zaman boyutunda {değişen ta

lep vb. ile), ATü veya GTü'ye dönüşme e~iıimi g5sterir. Özel 

talebin var olması zorunlu~u üretim sisteminin, fninasman ve 

pazarlama sistemle~inden sonra ve onlara ba~ımlı olarak düşü

nülmesini gerektirir. Üretim organizasyonunun belli bir baş~ 

langıç ve sona g5re pl~nlanması çok etkili lirBtim yönetimi a-
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raçlarının kullanımına imk§n verir. Basit GANTT tabloları ve 

~ERTı faaliyetleri sıralama, üretim programını düzenleme, iş

gilcil, kalite ve stok ySnetimi soru~larına toplu çSzilmler ge

t iFir. 

G6rGldil~0 gibi, sistem felsefesinin kabulü, üretim o

layının bir sistem biltilnlG~0 içinde gSrülmesi ve giderek Üre

tim sistem tiplerinin sınıflanmasına. varılması. ySnetim olu

yını sanayi kolundan ba~ımsız olarak tanımlamaktadır. üretim 

sistem tiplerinin bu yaklaşımla elde edilen iç azeIlikleri ü

retim ySnetimi araç ve ySntemlerinin kullanılmasına geniş o

lanaklar sa~lamaktadır. 
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