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ONSOZz

Bu galismanin amaci, sanayi igletmelerinde (retim planlama-kontrol
konusunu teorik olarak ele almamﬁ "yanlnda, bir gida sanayi
igletmesinde {retim planlama ve kontrol uygulamasi yaparak
sonuglarini degerlendirmek ve gerekli 6nerilerde bulunmaktir.

Caligmanin teorik béliiminde konunun énemi vurgulanmig, uygula-
ma bélimiinde ise bir gida sanayi igletmesi eie alinarak incelenmeye
cahgitimigtir. |

Galisma slresince. degerli yardim ve destedi saglayan, ylksek li-
sans tez danigmani; Hocam Yrd. Dog. Dr. Mahmut TEKIN'e, uygulama
yaptigim isletmenin bagta muidird olmak {izere diger ilgililere gok
tesekkiir ederim. )

Konya 20/1/1989 | Haseyin ILERI



‘GIRIS

Isletmelerin ana problemlerinden biri, retimin artirimasi ve kit
kaynaklarin igletme amacina uygun olarak en verimli bir bigimde

kullaniimasinin saglanmasidir.

Genel ekonomi agisindan sanayi igletmelerinin gbérevi, mal ve hiz-
metlerin teminini kolaylagtirmak suretiyle insan ihtiyaglarinin gideril-
mesine yardim etmektedir. Bu g&revier yerine getirilerek mal ve hiz-
metle ilgili ekonomik faaliyetlerde bulunabilmek igin lretim faktérleri
tedarik edilir. Mal ve hizmet Uretebilmek iQin bir araya getirilen bu
faktorlere dayanilarak Uretilen mal ve hizmetler satilir.

Boylece mallarla ilgili ekonomik alan tedarik, uretim ve satig ana

fonksiyonlarina aynilmig olur.

Bu galigmanin amaci, sanayi igletmelerinde Uretim planlama
kontrol ve bir gida sanayi igletmesinde Uretim planlama ve kontrol
uygulamas: yaparak, elde edilen sonuglaﬁ degerlendirmek ve |
nerilerde bulunmaktir.

Galigma u¢ bdélimden olugmaktadir. Birinci bélimde sanayi

igletmelerinde Uretim planlama-kontrol(l incelenmisgtir.

lkinci bblinde, bir gida sanayi igletmesinde lretim planlamasi ve

kontr_ol[i uygulamasi yapiimistir.

Uglinci bélimde, uygulama sonuglar degeriendiriimis ve
Onerilerde bulunulmugtur.

Galismanin sonug kisminda ise teori ve uygulama arasinda bir

kargilastirma yapilarak vanian sonuglar ele alinmigtir.

Uretim planlama ve kontrol hem mikro agidan igletmeleri; hemde
makro agidan tim Ulkeyi ilgilendiren gok énemii konulardan biridir.

- Glnkd elimizdeki kaynaklar son derece kittir. TUm igletmeler elle-



rinde bulunan Gretim imkanlarini en yeni teknoloji kullanarak girdiler
arasinda optimum dagiimi saglamak; Uretim ve tiiketim arasindaki
dengeyi gergeklegtirebilm_ek ve toplumun tercih ve istekleri
dogrultusunda kaliteli mal ve hizmet dretebilme gcabasi
igerisindedirler. lgletmelerin bu gabalarinda bagarili olabilmeleri igin
hig siiphesiz Uretim planlama ve kontrol(ine gereken 6nemi verme-
leri gerekli olmaktadir. |

Galigmada tretim planlamasinin 6nemi, dretimin planlamas;, kon-
troll, fonksiyonlari, karar deéiskenleri teorik olarak ele alindiktan
sonra, gida sanayi isletmesinde, Gretim planlama ve kontrol uygula-
masi yapilan igletme tanitilarak hammadde tedariki- izerinde durul-
musgtur. Daha sonra Uretim sireci ve hammaddenin un ve yan Urlin
haline gelinceye kadar gegirmis oldugu safhalar anlatilarak
isletmenin dretim sﬁreci diyagrami'da verilmigtir. Uretim safhasinda
ve mamdiil kontrol Gzerinde durularak, igletmenin lretmis oldugu
drln ve yan (runlerin de§erléndirilmesi ve igletmenin milli gelire
olan katkilari incelenerek, uygulama sonuglari degerlendirilmis ve

6nerilerde bulunulmusgtur.

plan, ileriyi gérmek, gelecekteki hareket veya faaliyetin belirlen-
~ mesi igin yapihir.

| Bagarili olabilmek igin hareket ve faaliyetlerin planh bir gekilde
yapiimasi gereklidir.



BIRlNCl BéLUM
1. URETIM PLANLAMA VE KONTRQL
1.1. Uretim. planlamasinin Onemi

Uretim planlamasinin nemine gegmeden &nce. uretlm ve planla-
ma kavramlarinin izerinde durulmasi gerekir.

Ihtiyaglanmlzu kargilayan mallarin " Gretiminde toprak, sermaye,
emek gibi ‘lretim faktérlerinin kullanimi gerekmektedir. Uretim
faktbrleri igin daha genel bir tanim olarak girdi de kullaniimaktadir.
Bu anlamda yukahda belirtilen Uretim faktSrierine ek olarak tarimsal
retimde; glbre, sulama, ilaglama gibi égeler de girdi kavramini
olug:turm‘a/ktadlr.

Malin Uretiminde bu girdilerle birlikte ayni zamanda bu girdilerin
en uygun bilesiminin bulunmasi ve kullanllmas[ da gerekmektédir.'
Belirliﬂ miktarlarda bugday Uretimi igin gerekli toprak, igglicli, makina,
teghizat, glibre, su, ilag ve tohumun bir arada bulunmasi yetmez. En
uygun bilegimin de belirlenip, o miktarda kullaniimasi gereklidir. Her
igletmenin {rettigi mallarin bir Gretim fonksiyonu vardir.

Girdiler ile giktilar (lretim miktarn) arasindaki bu teknik iligki son
derece Onemlidir. Kisaca Uretim fonksiyonu, belli bir teknik bilgi
diizeyinde, belirli miktarda mal elde etmek igin kullanilacak glrdnenn
miktarini ve bu glrdller arasindaki bl|6§lm oraninin ne olacagmn
gosteren teknik bir |I|§k|d|r

Goraldugu gibi dretim fonksiyonu, ‘Uretime katilan tfaktorlerle,
{retilen mallar arasindaki matematiksel iligkiyi géstermektedir. Emek,



sermaye ve tabiat gibi Uretim faktdrleri ve Uretim miktar arasindaki
-fonksiyonel iligkiler agagidaki gekilde ifade edilebilir;

Uretim Miktari=f (Emek, Sermaye, Tabiat)

planlama; genel anlamiyla «plan 8nceden belirlenmis davranis
bigimi» olarak tamimlanmaktadir. Bagka bir deyigle, «plan, amaca

ulagmak igin ne gibi iglerin yapllacaglm ve bunlarin yapilma sirasini

gbsteren bir tasan uygulanacak metodu belirleyen modeldir (1).

Boylece gelecege iligkin amacin ne oldugunun Kkarar-
lagtirlmasindan sonra, bu amacin gergeklé§tirilebilmesi igin degigik
. ve g¢ok sayida gégﬁm yollarinin belirlenmesi; bu ¢6zim y_olunur{
segiminden sonra, yapilacak igler ve bu iglerin herbirinin ne kadar
bir slireyi alacagi, ne zaman bitecedi, v.b. faaliyetler planlama saf-
‘hasinda yeriné getiriimektedir.

- Planlama; kaynaklarin en verimli bigimde.'kullamlabil’mesi igin
'.i$letmenin gelecekte ulagmasi gereken amaglarini, alternatifler
~ arasindan segim yaparak belirlemek ve igletme igi galigmalar da
segilen amaca en etkili olafak ulagmay! saglayacak tarzda
- duzenlenmesidir (2). '
| Genel anlamiyla tanimlamaya c¢alistigimiz «planlama» iglemi,
igletmenin finansman, pazarlama, personel, aragtirma ve geligtirme,
v.b. faaliyetlerin yerine getirilmesinde etken bir bigimde kul-
lamlméktadnr. (3) '

Genel olarak Gretim ve planlamanin lizerinde kisaca durduktan
- sonra; Uretim planlamasinin tanimina ve dnemine gegebiliriz.

(1) Ozgen Hiiseyin, Uretim; planiama ve Kontrol. Adana l.T.LA. Yayini S:10
- (2) Demir Hulusi, Uretim Yénetimi, 3. basi., Aydin Yayinevi lzmir, ISTANBUL 1988, S.45.
(3) Ozgen Hiseyin, (a.g.e.) S.10
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Uretim planiamasi, igletmenin kaynaklarn vé.'bunl"a'ri_ﬁ gelecekte is-
tenen nitelikte ve nicelikte Grtinlerin dretimi icin daditilmés! konusun-
da karar almas; iglemidir (4).

‘Uretim planlaméél, ’bir”‘gérﬂge gére[; «igletmenin varolan kaynak-
larini gelecekteki imalat faaliyetlerinin 6ngdrecegi bir bigimde kulla-
narak, istenilen mamiilin istenilen miktar ve en disiik maliyetle
Uretilmesine imkan saglayan bir karar alma siireci» (5) bigiminde
tanimlanmaktadir. Bagka bir deyigle, " Uretim ~planlamasi,
igletmelerdeki tretim faaliyetlerinin istenilen miktar, kalite, yer, za-
man ve galigtirilacak igglct bakimindan «nelerin, nerelerde, kimler
tarafindan, ne zaman ve nasil yapilacagina (6)» iligkin yapilan féa-
liyetlerin timiind igerir. ‘

Uretim planlamasindan amag; igletmede kaynaklarin en uygun bir
bigimde kullaniimasi, kayiplarin asgariye indiriimesi ve ﬁretimde iéte-
nen dizeye kalite yéniinden de ulagmadir. Bu ylizden Bzellikle Gok
sayida standart bir drliniin (retiminde, planlama ¢ok 6nemli bir yer
tutar. GiUnk{ tutarh bir planlamayla igletmenin agagida sjralanan
temel problemlerinin ¢6zimi mimkin olgbilecéktir (7).

a- Stoklarin, gelecek dénemde talepteki ortaya gikacak dalgalan-
malari kargilamak igin kullanacag! miktarin tespiti,

b~ Talepteki dalgalanmalar, dalgalanma ﬂyﬁnﬁnde kolayca degise-
bilen bir igglclyle kargilanip, kargilanamayacaginin belirlenmesi,

c- Uygun sayida sabit igglici bulundurup, Gretim seviyesine gére,
dizenlenmesi,

(4) Gurdogan, Nazif, Uretim planlamasinda Dodrusal Programlama ve Demir Gelik Endiistrisinde
Bir Uygulama. A.0.S.B.F. Yayinlar No: 473 ANKARA 1981. S.11.

(5) Ozgen Huseyin, a.g.e. S.10

(6) Ozgen Huseyin a.g.e. S. 10

(7) Gurdogan Nazif, a.g.e. S.17



d- Talep dalgalanmalarinin alici firmalar tarafindan kargilanmasit,
e- Bltln talep dalgalanmalarnni kargilama.

Talepteki dalgalanmalari kargilamak igin stoklar kullanilirsa; sigor-
ta, taslma gibi stok masraflari ve stok igin baglanan sermaye arta-
caktir. Kisa sirelerdeki talep dalgalanmalarini kargilamak igin de
minimum yada maksimum stok seviyesinin tesbit edilmesi gerekir.

Isgliciinun sayisindaki degismeler, yeni iggiler igin egitim, ige
alinmada yapiimasi gerekli 6demeler gibi ilave masraflar ortaya
cikarir. Uretim seviyesi diigiince iggilerin gikariimasi ise daha degisik
problemler dogurur. Eger iggﬂcﬁ ihtiyaci gok yiliksek olufsa; bazi hal-
lerde vardiya saylsml artirmakla gézﬁmbulunabilir. Uretim planla-
masi yapilirken, bunlarin gézden uzak tutulmamasi ve ¢dzimi ge-
rekli olmaktadir.

Uretim konusuna gére bu politikalardan biri yada birkaglnln

birlegtiriimesi amaca ulagmay: saglayabilir. Ancak her politikanln' uy-
| gulanmasi ilave bir masrafi gerektirir. Yoneticiye dﬁ§en gbrev, ge-
rekli analizleri yaparak konusuna en uygun digen politikay! mini-
mum maliyetle gergeklegtirmek olacaktir.

Uretim plan, igletmenin bliylime ve gelisme imkanlarinin en etkili
bir aracidir. Igletmede {retimin nasil, ne zaman, ne sekilde
yapllacaéml gbsteren bir rehberdir. Bu bakimdan ‘retim plani
igietmeye biyik yararlar saglamaktadir.

1) lsglicli makina ve malzemenin rasyonel 6lgﬁlere gbre Uretimde
kullanilmasini saglamak, atil kapasite ve Uretim duraklanialarmm

6nleme ve dlizenli bir Uretim sistemi geligtirmek.

2) Hammadde ve malzeme mamillleri stoklanma politikasm{ tesbit



etmek ve agir stok yatinmiarini 6nlemek.

3) Mevcut isgiicti, makina ve diger tretim unsurlarini Gretim faaliy-
etlerinde gérev ve galisma diizenlerini tesbit etmek, Uretim safhalari
arasindaki aksakliklari énleyecek gerekli koordinasyonu temin et-

mek.

4) Uretim hacmini, retim hacmi ile talep arasindaki dengeyi belir-

lemek ve {iretim maliyetini tespit etmek.

5) Uretim faaliyetlerinde yetki ve sorumlulugu kesin sekilde belir-

lemek suretiyle kangikliklari ve yanhs anlamalan ortadan kaldirmak.

'6) isletmenin gergeklegtirdigi hedef ve amaglarin belirlenmesi,
buna uygun olarak yapilan i§ mabhiyetini kavramig bir organizasyon
ve dizenli bir Gretim sistemi kurmaktir (8).

1.2. Uretim planiamasi

Cgédag sanayi igletmeleri Uretim faaliyetlerini fiyat, kalite, za-
man, mamil veya mamﬁllérin niteliginden dogan sinirlamalar, piya-
sa ve mulsteri taleplerinin belirsizligi v.b. kisitlarin etkisi altinda
stirdirmektedir. Uretim planlamasi mevcut kaynaklari ve bu kaynak-
larin lstenllen nicelik ve nitelikte mamdillerin Gretimi igin dagltllmaSly-
la ilgili karar verme iglemidir. Uretim planlamasiyla: Kaynaklarin en
uygun bir: bigimde kullaniimasi, kayiplarin en aza.mdmlmesn ve

Uretimin kalite yéniinden istenen diizeye gikarilmasi amaglanir (9).
«Uretim planlamasi»; istenilen zamanda, nicelik ve kalitede mad-
delerin dretiminin yapilmasinin saglanmasi ve. iglemlerin uygula-

maya konulmas! igin konunun kuramsal yaninin yazil, gizimsel ve

(8) Tatar, Teviik, Isletmelerde Uretim yénetlml ve Teknikleri, Adana, Mart 1976. S 39.

(9) Tekin Mahmut,, "Bir Tekstil Sanayi Isletmesinde Dogrusal programiama Araciliiiyla Uretim
Planlamas:®, Gukurova Universitesi Iktisadi ve Idari B/Ilmler Fakiltesi Dergisi Sayi: 1, Yil
1987, S. 49

8



matematiksel bigimde hazirlanmasi olarak tanimlanabilir (10).

Uretim planlamasinin baglica girdisi talep tahminleridir. Talep tah-
mini, planlanan dénem iginde igletmenin ne kadar faaliyette buluna-
cagini belirlemeye yardimci olur. Diger énemli girdi kimesi mihen-
dislik kiymetlerinden saglanir. Bu girdiler yeni Urlinlerle, eski {r{inde
yaptlacak duzenlemelerle veya dretim slresinde Onerilen
degisikliklerle ilgili olabilir. Uglincti girdi finansman kontrolden
sa(]ianan parasal sinirlar ve bltge sinirlamalar ile ilgili bilgilerdir.
Dérdincl girdi, hizlandinimig siparigler, geciktirilecek siparigler,

grevier, kaynak yetersizligi gibi »i§letmé digindaki bilgilerdir.

Ciktilar; Uretim planlama fonksiyonundan iki 6nemli sonug
saglanir. Bunlardan biri fabrikanin geni§letilmesi ve yeni arag gereg
tedariki ile ilgili uzun dénem planlardir. Bu safhada Griiniin ne kadar
uretilecedi ve lretiimek istenen yeni (riniW veya eski (riinde
yapilacak degisikliklerin, Uretim ve kaynak kapasiteleri Gzerindeki et-:
kileri incelenir. Ikinci safhada kisa siireli (genellikle bir yil veya daha
az) planlar hazirlanir. Bu planlar 6zellikle mevcut kaynaklarin {iretim

gereklerine tahsisi problemleriyle ilgilidir (11).

Uretim planlarinda &ncelikle ele alinan bilgi taleptir. Bunu tabii
kargilamak gerekir. Zira asil amag tiketicinin istedigi mamdl( isteni-
len zamanda ve miktarda hazir bulundurmaktir. Talep tahminlerinin

duyarlihin etkileyen iki faktér vardir.

1. Zaman: Tahminlerin kapsadigi zaman arali§1 uzadik¢a duyarlik

azalir.

(10) Demir, M. Hulisi, Gimigoglu, Sevkinaz, Uretim Yénetimi. Cilt: 2, Istikial Matbaasi, lzmir-

» 1986, Aydin Yayinevi [zmir S. 53. . .
(11) MIZE/ WHITE/BROOKS, Gevirenler, Toroman, Ayhan, Gozlii, Sitki. 1LT.U. lsletme Fakiiltesi

T.C. Istanbul Teknik Universitesi Kiitiphanesi Sayi: 1294, ISTANBUL, Teknik Universite
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2. Aynntiya inme. derecesi: Talebi tahmin edilecek mamﬁ( sayisi
arttikga duyarlik azallr Uygun bigimde olusturulan mamul gruplan
igin yapllan talep tahminleri daha duyarlldlr

Bu iki 6zellik gbzbniine alinirsa, Uretim planlaninin uygun bir za-
man araligini kapsayacak bigimde ve ayrintiya fazla inilmeden
diizenlenmesinin yerinde olacag: s6ylenebilir. Mam‘iillerin grup-
landinimas Uretim araglart ve imalat yontemleri hakkinda temel bil-
gilere sahip olmayi gerektirir.

Bir dretim planinin hazirlanmasinda uyulmasi gereken prensipler
suniardir.

a. Uygun planlama periyodunun segilmesi.
b. Uygun mamiil guruplarinin olugturuimasi

C. KlSlﬂ)aYICl Faktorlerin bilingli olarak hesaba katiimasi |
seklinde ifade edilebilir (12). Bu prensiplere gbre hazirlanacak bir
dretim plant; belirli zaman araliklarindaki Uretim miktarlarinin, ima-
latin plana uygun ydrimesini, kontrol edecek arag ve y&ntemlerini
ve tim fabrikay! kapsayan ig ylkd dagitim dizenini belirleyen bir
arag olacaktir. Uretim planlan; bir yandan tezgah bagindaki iggiye o
gin ne yapacagin: bildiren ig emirleri‘nin temel malzemesini
olugturan, diger yandan her dﬁzeydeki yéneticiye yol gbsteren bir
kontrol araci niteligini taglyacaktir. i

Uretim planlaninin y8netici ve uygulayicilara daha fazla yararl ol-
masini saglamak igin basit ve kolay anlagilacak bicimde dizayn edil-
mesi garttir. planilama prosediriiniin yanisira, sonug olarak ortaya

( 12) Kobu, Bulent, Uretim Yénetimi, Istanbul Universitesi Yayinlan No: 2298, Igletme Fakiiltesi
Yayinlari No: 67, Isletme lktisadi Enstitisii Yayinlar, No: 33. Arpaz Matbaacihk Istanbul-
1979. S.443.
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¢ikan tablo, diyagram ve 6lglilerde basitlige 6zen gbésterilmelidir.
Surekli Gretim yapan, mamil gesidi fazlaligi ve talep dalgalanma-

lari nedeni ile stok bulundurma zorunlu‘luéunda olan bir imalat

‘igletmesinde (retim planlarinin hazirlanmasi igin yapilacak isler

sdyle Gzetlenebilir (13)

1) Uretim planinin kapsayacag: zaman arali§: tesbit edilir. Genel-
likle birer aylik dilimler halinde bir yillik dSnem alinir. Stok
diizeylerini, dretim hizini ve kapasite durumunu kontrola yarayan
bu plan daha sonra Uger aylik dénemleri kapsayan haftalik
tretim programlarina ddniigtirtlir. Igletmenin dzellikleri gerektir-

_ ~digi takdirde, daha kisa ve daha uzun zaman araliklari ségilir.

2) Ekonomik stok diizeylerini hesaplanir: Stok politikalari ve télep
" degigim Ozelliklerine gére maliyetleri minimum yapan miktarlara
emniyet stoklari eklenerek bulunur.

3) Talep tahminleri yaptlir: Plan dénemi icinde talebin aylara veya
uygun bir zaman araligina gore degisimi ve minimum-maksimum
duzeyleri belirlenir. )

4) Plan dﬁqemi bagindaki ve sonundaki stok diizeyleri belirlenir.

5) Baglangi¢ ve bitig stoklari arasindaki fark bulunur.

6) Planlama ddénemi iginde Uretilmesi gereken miktar bulunur:
Dénem igindeki satig tahmini ile besinci maddede elde edilen
degerde istenen degisme miktari toplamindan ibarettir.

(7) tretilmesi istenen miktar dénem dilimlerine dagutilir.

(13) Kobu, Biilent, Adi gegen eser. S. 444.
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Dénem sonunda istenen stok diizeyi ve satis tahminleri verildigi
takdirde, haftalik Gretim miktari basit bir formille h‘esaplanabilir (14)
Bunun igin;

R=Haftalik tretim,

S,=Ddnem bagindaki stok

S,=Ddnem sonunda bulunmaS| istenen stok

F=D&nem igindeki tahmini toplam satis

N=D&nem igindeki hafta sayisi,

notasyonlan kullanilirsa;

Sz:‘S1+ F
\R= .

N

yazilir. Ornegin; S,=200 adet, $,=200 adet, F=180 adet ve N=6

hafta olan bir durum igin haftalik Uretim miktari,

200-200+180

R= = 28 adet/hafta

6

Buna gére 6 haftalik dénem igin dizenlenen dretim plani fiili du-
rumla kargilagtirihr. Haftalik {iretim planinda verilen degerlere goére,
her hafta iginde uygulanacak imalat programlari diizenlenir. Bunun

igin mamdli olugturan pargalar ve izlenecek malzemeler tespit edil-

(14) Kobu, Bilent. a.g.e. S. 445.
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dikten sonra ig istasyonlarinda yapiimasi gereken igler ve siireleri
belirlenir. Iggilerin giinliik faaliyetlerini ayrintili olarak belirleyen, is

emirleri bu programlardan yararlanarak hazirlanir.
1.2.1. Uretim planlamasinda Temel Alternatifler

Bir Uretim plani hazirlanirken Gg temel alternatiften (veya politika-
dan) biri segilir (15).
a) Uretim hizini, stok maliyetlerinin ylkselmesi pahasina, sabit tut-
mak.

b) Talebin mevsimlik dalgalanmalarinin Uretim hizini degistirerek
kargilamak ve stoklari minimum diizeyde tutmak.

c) Her iki alternatifin uygun bir kombinasyonunu uygulamak.

. Uretim planlamasi yukardaki ¢ temel alternatif dikkate alinarak
yapiimalidir. Burada énemli olan ve cevaplandiriimasi gereken
soru; acaba bu Ug temel alternatiften hangisinin segilecegi soru-
sudur. Bu soruya gok kesin cevap vermek gli¢ olmakla birlikte;
aglinct temel alternatifin diger ikisine tercih edilmesi kanimca uy-
gundur.

d) Fazla mesaide normal lcrete %50-%100 oraninda ekleme yapilir.
Bu eklemeye ragmen, fazla mesai yeni makina ve ig¢i olarak:
kapasiteyi artirmaktan daha avantajli olabilir. Fazla mesaiye bek-
Ienm'edi(k talep artigi, yilksek iskarta veya ariza halinde
basvurulmalidir. |

e) Mevsimlik dalgalanmalan kar§|lamak‘igin. stokta mimkin oldugu
kadar fazla makina ve iggilik birikimi saglanmalidir. Boyle bir tu-

tum mevcut kapasitenin daha akillica kullaniimasi: demektir.

(15} Kobu, Biilent. a.g.e. S. 448.
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Diger igletme problemlerinde oldugu gibi Uretim planlamasinda
asil problem, bilgilerin duyarl bigimde toplanarak degerlendiriimesi
ve sonuglarin ydneticilere agik segik alternatifler seklinde sunul-

masidir.

Planlama, gelecege dénik bir galigmadir, kisa veya uzun
dénemde gelecekteki olaylara igletmenin en iyi bir bigimde uyum
saglayabilmesi, dnceden bir davranig tarzi benimsemesine ve buna

uygun Uretim planlan hazirlamasina baghdir.

Gelecege donilk galigmalar ve planlar buglnin kararlarini etkiler.
planlamanin amaci, gelecekte neler olabileceginin belirlenmesi degil
belirsiz bir gelecede hazir olmak igin bugiinden neler yapilmasi ge-

rektigi sorusuna cevap aranmasi olmahidir (16).
1.3 Uretim Kontroll

«Kontrol» terimi degisik yerlerde degisik anlamlarda kul-
u lanilabilmektedir. Galigmadaki anlamiyla kontrol, tretim faaliyetindeki
aksamalari ortaya gikarmakla kalmayip, ayni zamanda geri besleme
(feedback) iglemi araciligi ile Uretim faaliyetine iligkin safhalarin
6nceden belirlenen plan ve programlara uygun olarak gergeklegip
gergeklegmedigini s(Urein olarak izleyen bir i§lemdir. Bu iglev Uretimi
planlama ve kontrol strecinin Uretim planlamasindan geriye kalan
safhalari igermektedir. Uretim planlamasi ile «sinirlama» ve
«programlama» iglemleri gergeklegtirildikten sonra, kontrol igleminin
devreye girdigini gérmekteyiz. Kontrol isleviyle yapilimakta olan igler,
dért noktada toplanabilir (17). Ilk)olarak Gretim faaliyetlerine iligkin

(16) Barutgugil, Ismet, Uretim Sistemi ve Yénetim Teknikleri- Uludag-Universitesi Basimevi-1983
S.158.
(17) Ozgen, Hiiseyin, Uretim Planlama ve Kontrol, Adana L. T.l. A yayin S. 12-13,
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sipariglerin Uretimine baglanan ve baglama ile saglanan ilerlemeler
ve gergekle§tirilen‘faaliyetler belirlenerek kaydedilir.blk‘i'nci olarak,
Uretim faaliyeti ve diger i§lemlerin‘bu konuya ili§kin7 ilerle"me"‘ duru-
mu, dnceden yapilmig olan programiarla kar§|Ia§t|nhr’f{Ug‘:ﬂncﬂ safha-
da ise, planianan durumlar ile gergeklesen duruﬁ\lér arasn‘nda bir
sapma (fark) varsa, bu dizeltilir. Dérdlincli ve son safhada da gele-
cekteki planlama faaliylerini kolaylastirmak ve geri besleme iglemini
sirekli gahligir tutabilmek igin, eldeki .bilgiler -yeni-den bir

degerlendirme islemiyle gdzden gegirilir.

Kontrol fonksiyonunun gergeklesmesini saglayan yukaridaki dort
iglemi, bir bltdn olarak diglinmek gerekir. Bu iglemlerin_' birisi ol-
maksizin, burleri bir anlam tagimayacaktir. Glinkli bu dért iglem bir-

birlerini tamamlayici olma 6zelligine sahiptir.

Uretim kontrolii, daha 6nce planlanmis Qallgxmalarm uygulan-
masina yén verme ve uygulama swasmdé aksakliklari bulma ve
diizeltme amaglarina hizmet eden retim kontrolQ, istenilen Giktiy! is-
tenilen zamanda teslim etmeye ¢aba harcar. Bu agidan kontrol
iglevi, Uretimin uygulama safhasidir. planlar, hangi isgilerin ve maki-
nelerin gal;g,acéglm, hangi iglemlerin ne zaman ve ne bigimde
yapilacagini gdsterir (18). Daha sonra uygulamalar plan ile karsilag-
tinhr. Kargilagtirma, yeniden planlama yada diizeltici uygulamalarin

yapilmasi igin gerekli geri beslemeyi saglar.

Planlama ve kontrol arasinda «bir bitlinlin ayrilmaz pargalari

olma» 6zelligi vardir (19). Glinkd herhangi bir planlama faaliyeti uy-

18) Demir, M. Hulusi, Gimigoglu, Sevkinaz, Gretim Yonetimi, Istikial Matbaas: lzmir-1986.
8.53-54.
(19) Ozgen, Hiseyin,Uretim Planiama ve Kontrol, Adana LT.LA. yayini. $.13.

15



gulamaya konulmaz ve geri besleme ve 6biir kontrol iglemleri ile ne
derece iyi galigip galismadigina iligkin gerekli girisim yapilmazsa, bir

anlam tagimaz.
1.3.1. Uretim Kontroliiniin Amag¢ ve Onemi

Uretimde en yiiksek verim denilince; endlstriyel malin istenilen
nicelikte, kalitede ve zamanda en iyi ve en ekonomik ybntemle elde'
edilmesi anlasilir. Bu hedefe ulagmak igin'iglefmenin ybnetim orga-
nizasyonu; uretim gahigmalarini koordine edecek bir arag olarak

dretim planlamasi ve kontroliinden yararlanir (20).

Isletmenin sosyal ve ekonomik amaglari vardir; bu amaglar
gérgeklestirebilmesi igin, Uretim planlama ve kontroli en etkin bir

sekilde yerine getirmesi lazimdir. igletmenin ekonomik amaglar (21):
1) Igletmenin galigmalarinda sﬂkeklilik saglanmasi. |
2) Isletmenin, yatinmlan karsihiginda kar elde etmesi.
3) Isletmenin, topluma karsi sorumiuluklarini yerine getirmesi.

Bu u¢ ekonomik amaca ulagilmas:. asagidaki ekonomik basari

derecelerine baghdir.

1) Karlar

2) Satig Hasilati

3) Maliygtler.

Ekonomik basari derecesinin yukseltiimesi, y&netimin ba§ansn ile
ilgilidir. Y6netimin basarisi ise, iki yénde ortaya ¢ikmaktadir:

a. Igletme kaynaklarinin etkin bir sekilde degerlendiriimesi,

(20) Demir, M. Hulusi, Giimigoglu Sevkinaz, a.g.e. S. 58.
(21) Aytek, Bintug, Isletmelerde Insangiicii planianan-Kalite Matbaasi Ankara-1978. S.10.
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b. Mlsteri ihtiyaglarinin en (st dlizeyde kargilanmasi.

Yukarida ifade edilen amaglara ulagabilmek igin; planiama ve

kontrol olduk¢a &nemlidir.

imalat sanayi isletmelerinde Uretimi planlama ve kontrol sirecinin
«kimlér icin ve neden yapildigi?» bigimindeki bir sorunun, bu
stirecin sorumlu ydneticileri tarafindan stirekli olarak gézéninde bu-
lundurulmasi gerekir. Baska bir deyisle, Uretimi planlama ve kontrol

stireci neden yapilir ve amaglarn nelerdir?

imalat sanayi igletmelerinde, retim faaliyetlerinde etkinligin
saglanmasi, istenilen miktar, kalite ve zamanda en iyi ve en ucuz
yontemle Uzetimde bulunmakla ancak elde edilebilir. S6zlU edilen
etkinlige iliskin amacin saglanmast ise, Gretimi planlama ve kontrol

slrecinin bir yénetim araci olarak kullanilmasiyla ancak
— gergeklestiriimektedir.

Imalat sanayi isletmelerinde su amaglarin gergeklesgtiriimek isten-
digi sylenebilir (22). |

1) Aliciya en yiliksek diizeyde hizmet saglanmasi,

2) Stoklara en disik dizeyde yatirnm yapiimasi,

3) Isletme faaliyetlerinde etkinligin saglanmasi.

Ancak belirtilen bu amaglarin gergeklestirilmesinde asil zorluk,
bunlarin birbirleriyle geli§'kili olmasindan ileri gelmektedir. Aliciya en
yuksek dlizeyde hizmet saglanmasi; igletmenin toplam maliyetlerini
olumsuz yGnde etkileyecektir. Yukarida belirtilen ikinci ve Gglncl

amaglarla birinci amag arasinda bir geligki oIduQu hemen

(22) Ozgen Hiiseyin, Uretim Planfama ve Kontrol, Adana I.T.1A. Yayini. S. 13.
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gorilmektedir.

Birbirleriyle geligkili durumda olan bu amaglar isletme amaglarina
~en uygun bir bigimde gergeklestirme 'istegi, ybneticileri bir takim
yénetim araglarini kullanmak durumunda birakmigtir. Bagka bir
deyigle, igletme igin en uygun miktarlarda alicilara hizmet goétiril-
mesi, stok yapilmasi ve Uretim faaliyetlerinin etkin bigimde yapiImasi
islemi, Uretimi planlama ve kontrol sirecinin 6:emli -oldugunu ifade

etmektedir.
1.4. Uretim planlama ve Kontrol Fonksiyonlari

Uretim planlama ve kontrol alanindaki otoritelerin bir bélimi
tretim planlama ve kontrol sisteminin tek bir fonksiyondan olustugu
g6rislind kabul etmezler. Ornegdin, bazilari sistemin satinalma fonk-
siyonunu da igerdigini ileri strerler. Glnk{ bir isletmenin faaliyete
gegebilmesi i¢in hammaddelerin hazir bulunmasi geregine inanirlar.
Ayni tlrden iddialar'i]riln dizayni, satlg.lér, dagitim ve kalite kontrol
icinde gegerlidir. Diger yandan baz otoriteler de Uretim igin sadece
bir girdi oldugu gerekgesiyle tahmin fonksiyonunun sisteme sokul-
mamasindan yanadirlar. |

Talep tahmini bir satig hedefi degildir. Urlintin satig hedefini belir-
ierken hayli iyimser olabiliriz. Ancak tahmin yaparken kati gefgekler
altinda talebimizin ne olacagini dlglinmek zorundayiz. Tahmin

gergek satiglan mimkin oldugu kadar dogru tahmin etmedir.
Tahmin gesitlerini dért genel baglik altinda toplayabiliriz (23).

a. Pazar Tahmini: Bu tahmin bir yildan yirmi yila kadar uzun

‘(23) MIZE/WHITE/BROOKS, Qevirenler, Toraman, Ayhan, Gézli, Sitki, Uretim Planlama ve
Kontrol, Istanbul Teknik Universitesi Matbaasi Gimigsuyu 1984. S. 48
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dénemin gelisme planlan ile aragtirma ve gelistirme faaliyetlerine

rehberlik eder.

b. Finansal Tahmin: Gelecekteki karlari tahminde kullanilaca-
gindan, finansal tahminde nakit akigi ve sermaye ihtiyaglar belirle-
nir.

c. Satis Tahmini: Satigs kampanyalarinin ve diger pazar strate-
jilerinin planlanmasinda kullanilir. Genellikle bir aydan bir yila kadar
olabilir. Ancak genellikle lger aylik tahminler daha faydalidir.

d. Uretim Tahmini: Bu tahmin her Grinden kag birim talep edi-
lecegi icin yapilir. Tahmin bir plan siiresinde (genellikle ¢ aylik
veya bir yil) her bir dénem (genellikle bir hafta veya ay) igin yapilr.
Teker teker dénemlere gdre yapilan tahminler daha sonra toplam ta-
lebi elde etmek Uzere birlegtirilir. Bu toplam tahminden yararlanarak

uzun dénem uretim planlan yapilir.

Uretim planlama ve kontrol fonksiyonlari sunlardir: 1. Talep Tah-
mini, 2. Uretim planiama, 3. Envanter planlama ve kontrol 4. Uretim
" programlama, 5. Isi Baglatma ve Geli§melerin‘ kontroll (24).

1.4.1. Talep Tahmini:

Talep; bir tiketicinin belirli bir piyasada, belirli bir zamanda gesitli
fiyatlardan satin almak istedigi mal miktaridir (25). Igletmeler igin ta-
lep tahmini en &nemil hususlardan biridir. Talep tahmini isabetli
yapiimadigr zaman zararla kargilagiimaktadir. Bunun igindir ki talep
tahmini yapabiimek igin hergeyden &nce dogru bilgilere ihtiyacimiz
vardir. Dogru bilgileri'n kaynag! da genellikle mamulle ilgili -gegmis

kayitlar ve ticari bilgiler seklinde mamul pazarindan gelmektedir. Ta-

(24) MIZE/WHITE/BROOKS, Gevirenler, Toroman, Ayhan, Gzl S/tkl. a.g.e.S. 71
(25) Tiirkbal, Aydin, Fiyat Teorisi, Atatirk Universitesi Yayinlar. No: 233, Atatiirk Uni, Basimevi.
Erzurum. 1973. S. 114.
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lep tahminleri sayisal olarak hem kendi igletmemiz hemde tim
enddistri igin elde edilebilir.
1.4.2. Uretim planlama

Sanayi igletmeleri igin ihtiyag duyulan igglclniin yeterli say! ve
kalitede olmasi, Ulke kalkinmas! agisindan blylk 6nem tagimaktadir.
isglcl planlamasiyla igletmelerde, ekonominin gelecekteki trendi
g6zéniinde tutularak, bu gelgimenin gerektirdigi ge§itli kademe ve
mesleklerdeki insan gilicinin tatmin edilmesi ve yetersizligi gorilen
alanlarda igglcl yetigtiriimesine iligkin tedbirler alinmasi mumkin
olabilmektedir (26). |

isglicii planiamasi isletmenin planlama faaliyetleri igerisinde
dnemli bir yer tutar. Isgiicii planlamasi kapsaminda; isglicli organi-
zasyonu, isinden tatmin saglamasi ve iligkilerini iyi tutmak gibi konu-
larda igglciine iligkin planlama galismalar yapilir. Aym‘izamanda
isletmedeki mevcut personel, igleri en ekonomik bir §ekildé yapmak
i.,ﬂiizere organize edilmeye galigilir. Iggiiciiniin sayls'l ve niteligi mali-
‘yetleri minimum yapacaktir. Bu iki husus ayni zamanda tesbit edilen

dretim ve kalite dlizeyini etkilemiyecek sekilde belirlemeye caligir.

Uretim planlamasinin baslica girdisi talep tahminleridir. Talep tah-
mini, planlanan dénem iginde igletmenin ne kadar sure faaliyette
bulunacagini belirlemeye yérdnmcn olur. Bu nedenle igletmenin gok
saglikh satis tahminleri yapmasi uretimde kullanilacak hammadde,
yardimci madde, insan glici makina ve malzemenin satin alinmasi

icin veri toplamaya onem vermesi zorunludur. i§letmen~in‘ dretim

(26) Tekin Mahmut, "lsgiicii Planlamas: ve Bir Entegre Sanayi lsletmesinde Uygulamas:” Selguk
Universitesi Mithendislik Mimarlik Fakdltesi Dergisi, Cilt: 2 Sayi: 2, Yil: 1987, S.12.
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planlamasinda kullandigi bagka veriler, genel ekonomik durum,
endustrinin satig tahminleri, igletmenin pazardaki payi, malin satig
fiyatlandir (27). '

Uretim planlamasi {ig¢ dénemli planlara gére hazirlanabilir; uzun
dénemli planlar, orta dénemli-planlar ve kisa dénemli planlar olmak
Gzere.

Uzun ddénem planiama arastirma ve gelistirme yolu ile uygun

Urtin hatti ve girket faaliyetleri igin elvérig;li kolayliklar saglar.

Orta dénem planlama; sermaye donatiminin elde edilmesi, yeni
drdnler igin pilot fabrikalarin kurulmasi gibi firma ihtiyaglarina finan-
sal kaynaklarin tahsisi ile ilgilenir. Genellikle bir yildan beg yila ka-

W

dar uzanan sireyi kapsar.

Kisa dénem planlama; genelliklle yururlikteki tretim faaliyetlerinin
ihtiyaglarina, var olan veya beklenen kaynaklarin atanmasini
saglayan dretim programlanni igerir. Ug aydan bir yila kadar uzanan
bu plan vardiya sayisi, igglicti hacmi, ek donatim ihtiyaglari, ham-
madde ihtiyaglar ve fason sézlegmelerin miktan gibi igletmenin tim

faaliyet seviyesini belirler (28).
1.4.3. Stok Planlama ve Kontroli

Talep tahmini fonksiyonu Uriinlerin her biri igin talep miktarlan ile
ilgili bilgiler saglar. Tahminler her galisma dénemi igin yapilirlar ve
bu degerler tim planlama dénemindeki tahminleri belirlemek igin
toplanirlar. Uretim planlama fonksiyonu, tahminleri zamana bagli
dretim programi sekline déntgturtldr. Tamamlanmig Granlerin birim--

leri, hammadde, satinalinan pargalar, ara mallar gibi malzeme ih-

(27) Aytek, Bintud, Isletme Yénetimi, Ankara, 1986. S. 201.
(28) MIZE/WTITE/BROOKS, Gavirenler, Toroman, Ayhan, Gézli Sitki, a.ge S.1 06 107.
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tiyaglarina dénustirilir. Stok planlamas! ve kontrolli, malzemelerin
ve lrlnlerin gerektigi zaman yeterli miktarlarda sadlanmasini temi-

nat altina almali ve asirt stok maliyetlerine yol agmamalidir.

Stoklar, Ekonomide Urlnlerin lretimi ve dagitilmasinda hayati
6nem tagirlar. Ne modern dinamik bir ekonomi, ne de ilkel bir ekon-

omi stok olmadan igleyip fonksiyonunu yerine getiremez.

A§ikaa" olan gerekliliklerine kargin, envanterlerin istenmeyen mali-
yetler yarattigi kabul edilir. Stok planlamasi ve kontrolunun amaci
uygun bir stok politikasi belirlemek ve birbirleriyle iliskili olan bu

masraflar minimum dizeyde tutmaktir (29).

Stok denilince igletmede o anda mevcut hammadde, yarit mamdil
ve mamul miktarn kastedilir. Bu tanim endistriyel i$letmeler igindir.
Ticari igletmelerde ise, isletmenin asil faaliyet konusunu teskil eden

ve satilmak lzere satin alinmig mal mevcudu akla gelmelidir (30).
" Stok problemlerinin gogu iki temel soruya cevap arar:

Bir defada ne miktar siparig veriimeli?

Ne zaman veya ne siklikta sipari§ veriimeli?

Yukaridaki sorularin her birinde kar§it~maliyetler vardir. Birinci so-
ruda, bir defada fazla miktarda siparis verme ile ilgili bir maliyet ve
bir defada az miktarda siparis verme ile ilgili kir bagka maliyet ‘yer
alirken, ikinci soruda siparigleri ¢ok sik vermekle iligkili bir maliyet
ve siparigleri yeterli siklikta vermekle iligkili bir maliyet}vardlr. ge-

nelde hedefimiz tim benzer masraflarin toplaminin minimizasyonunu

(29) MIZE/WTITE/BROOKS, Gevirenler, Toraman, Ayhan, G6zlii Sitki, a.g.e. S. 170
(30) Tiirko, Metin, Finansal Yénetim, Isletme Fakiiltesi Aragtirma Enstitisi Ders Notlari, Erzu-
rum-1979. 8. 158.
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saglamaktir (31).

Masraflarin minimize edildigi ekonomik siparis miktarini formdille
hesaplamak mimkiinddlr. Ancak formilin uygulanmasinda bazi var-

sayimlara dayanmak zorunlulugu vardir (32).

Isletmeye yeniden siparig edilen mal girdigi- anda stoklarin sifira
dustigli kabul edilmektedir. Yani emniyet stoklari mevcut degildir.
Emniyet stoklari mevcut ise dedismez seviyede olmasi kabul edilen

bu stoklarin gideri, di.namik stoklarin giderine ilave edilir.
Belirlenen modelde 6ngdrilen faktdrleri temsil eden notasyonlar:
Q= Bir siparigte alinan mal miktan,
U= Siparis edilen malin birim fiyati,
D= Bir yilda talep edilen mal miktari,

A= Her siparig igin katlanilan gider (siparis diizenleme gideri)

-
i

Unite degerinin yiizdesi olarak bir yillik stok bulundurma gide-
ri, Ornegdin T=%28/yil.

Belirtilen degerlere gbére ekonomik siparis miktan formullinu
dizenlemek mimk{nddr.

2DA 2DA

o

uT

Q2=

uT
Sayisal bir érnek;
D= 200 birim (Unite)
A= 4000

(31) MIZE/WTITE/BROOKS, Gevirenler, Toraman, Ayhan, Gézli Sitki, a.g.e. S. 172.
(32) Tatar, Tevfik, Isletmelerde iretim Yénetimi ve Teknikleri. Adana, Mart-1976. S. 83-86.
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U= 8000 2.200.4000

T= %25 Q= )
e 25
Q=? 8000
- 4000

Q= 50'dir.

Ekonomik siparig miktari 50 Unitedir. Tiikenen stoklarin yenilen-

mesi igin her defasinda 50 Unite siparig edilmelidir.

Q Ekonomik miktar: siparig dizenleme ve stok bulundurma gider-

lerinin en diglk oldugu siparis hacmini ifade eder.
1.4.4. Uretim Programlama

Bir Gretim programin, belirli bir mamilin imalinin baglangi¢ ve
bitis tarihlerini kesinlikle géstermesi gerekir. tretim programinin ana
amac! plani uygulamak ve dolayisiyle t'élebi. miktar ve zaman

olglleri bakimindan kargilamaktir (33).

programlama ddénemi, yani programin sabit oldugu varsayilan bir
zaman araligi, mimkin oldugunca kisa olmalidir. Bu aralik birkag
saatten bir haftaya kédar degisebilir. Bu siire iginde ne arag-gereg
ne personel nede vardiya degisikligi yapilabilir. Yalnizca acil Uretim
emirleri kabul edilir. ideal programlama dénemi sifir olmali, yani
emirler sirekli olarak ahinmali ve gérevlendirmeler yapiimalidir.
Yapiimakta olan igler sirekli gbzden gegiriimeli ve iglétmede durma-
dan degigsen sartlara uygun olarak programlar sirekli
degistirilmelidir (34).

programlama fonksiyonunun karmagikligi ve yapisi gesitli imalat

(33) Kobu, Biilent. a.g.e. S. 64.
(34) MIZE/WTITE/BROOKS, Gevirenler, Toraman, Ayhan, Go6zli, Sitki;-a.g.e. S. 225-226.
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sistemleri arasinda buyuk farkhiliklar gﬁsterif. Cesitli karar verme tek-
nikleri geligtirilmigtir. Bunlarin bazilari gok karmagik ve matematiksel
uygulamalar, bazilari da sezgisel yaklagimlardir. Genellikle belli bir
fabrikada programlama yapmak igin gegitli teknikleri bir arada kul-
lanmak gerekir (35).

Bir Gretim programinin hazirlanmasinda gézéniine alinmasi gere-

ken faktbrler sdyle siralanabilir.

- Degisik mamudiller igin hazirlanan programlar

- Fabrikanin gesitli departmanlarinin kapasiteleri

- Departmanla'rm verimleri

- Tamir-bakim plani,

- Tatil ve izinler
.- Devamsizlik (mazeret ve hastalik nedeni ile)

- Fabrikanin o ana kadar girmis oldugu taahhtler
- Malzeme tedariki.

Bu faktérleri ilgilendiren bilgiler programcinin elinde eksiksiz ve
duyarli olarak hazir bulunmaldir. Uygulanmasi istenen (iretim plani

ile bu biigiler belirli yontemlerle degerlenerek program olugturulur.

Bir uretim sisteminin verimliligi bilingli ve duyarli. bir bigimde
hazirlanmig etkin programlarla 6nemli &lglide artirilabilir. Bu
gergegin ¢ok iyi bilinmesine kargin igletmelerde programlama faa-
liyetlerinin geregi gibi ytritilmedigi hallere rastlanmasi ilgingtir. Bu-

nun nedeni de iyi bir programlamanin ¢ok gii¢ olmasindandir.

(35) MIZE/WTITE/BROOKS, Qevirenler, Toraman, Ayhan, Gizli, Sitki. a.g.e. S. 226.
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1.4.4.1. Uretim Programlamayi Basitlegtirecek
Tedbirler

Uretim programlama faaliyetini basitlestirmek amaci ile alinacak
tedbirler sunlardir (36).

- Mamdil gegidi sayisi azaltilir.
- Mamiuilleri-alugturan parga sayisi ve gesidi azaltilir.
- Eldeki makinalar tek tipe dondstiiriimeye caligilir.

- insangiic kapasitesini esnek bir yapiya kavusturulmasi igin
isgilerin teknik egitimine 6nem verilir.

- Bazi iglerin digarda yaptiriimasi imkanlari aragtirilir.

- Ig¢ilik ve makine zamani bakimindan agirhd fazla olan isler

aynlir.

- Satis ve pazarlama departmanlari ile siki bir igbirligi yapilarak,
bazi sipariglerin ertelenmesi veya digerleri ile dedistiriimesi imkan-
lari aragtinlir.

Batiin bu careler proglamlama isini kismen basitlestirmesi
mimkinse de ¢bziimlemesi beklenemez. Cézum igin basit kurallar-
dan ileri dizeyde matematik kurallara kadar her yéntemden yarar-

lanihr.
1.4.5. is Dagitimi ve Gelisim Kontrol

Is dagitimi ve gelisim kontrolunun baglica amacinin Uretim planla-
ma ve kontrol sisteminin devamini sa§lamakt|r. Bunu bagarmak igin,
bir sapma oldugunda, bunu derhal farketmenin yollarini buimak
gerekir (37).

(36) Kobu, Billent. a.g.e. S. 466.
(37) MIZE/WTITE/BROOKS, Qevirenler, Toraman, Ayhan, Gézli, §itki, a.g.e. S. 262.
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Bir mamdilin dretimine fiilen gegilinceye kadar imalata hazirlik
niteligindeki pek gok safhadan gegilir. Atdlye tezgah baginda bulu-
nan iggiye o gun ne yapacagini kesinlikle bildirmek igin asagidaki

islerin tamamlanmig olmasi gerekir (38).
- Teknik resimlerin gizilmesi.
- Kalite spesifikasyonlarinin belirlenmesi.
- Malzeme listelerinin hazirlanmasi.

- Kullanilacak yardimci arag-gere¢ ve aparatlarin belirlenmesi ve

tedariki.

- Mevcut malzeme ve ihtiyaglann kargilagtiriimasi, gerekirse yeni

malzeme tedarikine gidilmesi.

-Rota tesbiti.

-islem hizlan, kullanilacak takim ve yontemlerin belirlenmesi.

-Uretim planlamasina uygun programlannﬁ hazirlanmasi.

-Is istasyonlan veya .i§giye gbre ig emirlerinin diizenlenmesi.

Buttin bu faaliyetlerin etkin bir koordinasyonla yurdtliimesi ve so-
nunda ortaya ¢ikan is emirlerinin ilgilli yerlere zamaninda
ulagtinimasi {iretim planlama kontroliiniin is dagitim fonksiyonunu
olugturur.

Is dagitiminin sézli emirlerle yapilmasi artik geride kalmigtir.
Giandmdizin teknolojisi kiiglik atdlyelerde dahi yazili ig emirlerinin
kullanilmasini kaginilmaz hale getirmigtir. Fakat .i§' emri ve diger

dékimanlarin imalattan bir siire &nce ilgili departmanlara teslim

ediimesi ile problem ¢béziimlenmis sayiimaz.

(38) Kobu, Bilent a;g.e.' S:483.
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Bunlari uygulanmanin hangi safhasinda bulundugunu her an
kontrol etmeyi saglayacak bigimde g6zénlinde tutmalari gerekir. Bu-
nun igin is dagitim levhasi diizenlenir. is dagitim levhasinin imalatin
gidisini giini gunlne, hatta saati saaﬁne yansitabilmesi igin
atblyede is takipgisi adi verilen Kigilerin strekli dolagmalar gerekir.
Fabrikalarda ig takipgisi olarak gorevlendirilecek elemanlar tacriibeli
ve yetenekli ustabagilar tarafindan segilmelidir. is takipgileri;
mukemmel imalat bilgisine sahip; makina ve tesisleri iyi taniyan,
hatirlama yetenegine sahip, isine bagl, gorumluluk ve galigkanlk

niteliklerine sahip, gevresi ile iyi beseri iligkiler kurabilmesi gerekir.

Uretim faaliyetlerinin etkin kontrolli atélyelerinde ne olup-bittiginin
uygun zaman araliklarinda tesbit edilip en kisa zamanda bir merkez-

de toplanmasi ve degerlendiriimesi ile gergekiesgebilir.

1.5.Uretim Planlama ve Kontrol Sirecinl Etkileyen
Faktérler: '

Imalat igletmelerinin hepsinde uygulanabilir bir {retimi planlama
ve kontrol sirecinin geligtirilmesi imkansizdir. Glnkd hergeyden
énce her igletmenin izledigi y6netim politikasi farklidir. Ayni gekilde
her igletmenin iginde bulundugu sanayi kolunun gelenekleri,
caligtirilan personelin yetenek ve galisma tarzlan da etki'li olmak-
- tadir. Her igletmenin tretim faaliyetlerindeki karmagikhk dhrumu da
farklidir. Bazi igletmelerde gagdas dizeyde strekli olarak kitle ha-
linde Uretimde bulun.u'lurken bazilarinda ise, ilkel ybntemler kul-
laniimaktadir. Ayhca igsletmenin yerinden veya merkezden
y6netilmesi, blyukliga v.b. faktdrler de batlin imalat i§letmeleri igin

tek tip bir Uretim planiama ve kontrol surecinin formule edilmesine '
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imkan vermemektedir. (39).

Uretim planlamasinda igletmenin gegmiste ve giinimiizde iginde
bulundugu ortam gbéz &6niine alinirken gelecekteki gelismeleri de
énceden belilenmesi gerekecedi icin hangi varsayimlarin kesinlikle
gerceklesecedini, hangilerinin ise gﬁi;liiklerle kargilagacagini belir-
leme prbblemini ¢bziimlememiz zoruniudur (40).

Sayilan sebepler ve bu sebeplere ekleyebilecegimiz diger husus-
lar nedeniyle, butlin imalat sanayi igletme yoneticilerince uygulana-
bilen paket bir Uretimi planlama ve kontrol siiresinin geligtiriimesi
mumkdn degildir.

Uretimi planlama ve kontrol siirecine iligkin etkileyici faktorleri
degisik yazarlar degisik tanimlarla belirlemigierdir. Ellon'a gére,
isletme organizasyonu igerisinde gelistirilerek {retimi planlama ve
kontrol strecini etkileyen temel fonksiyonlar «iiretim tipi», «fabrika
buyikligli» ve «sanayi kolu (tipi)» olmak Uzere U¢ ana noktada
toplanmaktadir. Alford ve Bongs ise, s6zli edilen temel fonksiyonlari
1) «Yerinden ydnetimin uygulanma derecesi ile iligkili olarak organi-
zasyoniin genel plani»; 2) «imalat sirecinin niteligi (esaéu)»; 3)
«lmalat siirecinde yapilmakta olan iglerin birbirinden farkli oima ye-
nilenme bakimindan nitelikleri»; ve 4) «Imalat siirecinde yapilmakta
olan iglerin boyutu yada genisligi» olmak {izere dért noktada top-
lamiglardir (41). Bu gorige goére, «(retim hacmi» yada «fabrika
blytklugu» gibi faktérier, Uretimi planiama ve kontrol sirecinin ta-

sarimini (dizaynini) dogrudan etkileyen faktérler degildir.

(39) Ozgen, Hiiseyin, Uretim Yénetimi, Adana -1987. S. 157.

(40) Uretim planlamasi, Milli Prodiiktivite Merkezi Yayinlari: 167 Ankara-1974. S. 7.

(41) Ozgen, Hiiseyin, iiretimi planiama ve Kontrol, Adana lktisadi ve Ticari llimler Akademisi
Yayini. 1976. Sulhi Ganan Matbaasi Koll. Sti. Istanbul-1976. S. 20.
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Uretimi planlama ve kontrol siirecine iligkin etkileyici faktdrleri
degisik yazarlar degisik terimlerle igletmenin (retim tir{, igerisinde
faaliyette bulundugu sanayi kolu ve igletmenin blyiklliga olarak be-

lirlemiglerdir.
1. Igletmenin Uretim Tari

isletmenin Ulretim tiirli veya Uretim tipi, Uretilmekte olan mamdil
sayisi, mamul veya mamuillerin tekrarlanma derecesi, (retim faaliyeti
akiginin sdrekliligindeki is sayisinin azlhigi veya goklugu, v.b.
faktbrlerin etkisiyle Gretim ydnetimi konusunda g¢agimiz UnlU kigileri
tarafindan degigsik bigimlerde siniflandiriimigtir. Starr'a goére
igletmelerin Uretim turleri: a) Akig tird Gretim, b) Gérev tlrli veya si-
parig tzerine Uretim ve c) Proje turlh tretim; Ellon'a gbre a) Siparig
tzerine Gretim, b) Seri halinde Uretim ve c) Surekli Gretim; Magee
ve Boodman ise a) Fonksiyonel veya gb6rev tart dretim, b)' Uretim
hatti tipi Gretim ve ¢) Bu iki Uretim tliri arasinda yer alan Uretim

bigiminde siniflandirmalar yapilmistir (42).

Ote yandan Prof. Keskinoél»u degisik yonlerden béllinmeler yap-
maktadir. Birinci olarak, «imal edilen miktar bakimindan», 1) «Tek
imal», 2) «Seri halinde imal» ve 3) «Kltle halinde imal» bigiminde
gld bir ayinm yapilmaktadir. Ikinci olarak, «Mamilin izledigi yol
bakimindan imal tirleri» de «Inga yerinde imal» ve «Hareket ha-
linde imal» olmak Gzere ikiye ayriimaktadir. Uglinci ve son olarak
da Uretim faaliyetin «Zaman bakimindan {retim tiirleri» belirlenmek-

tedir. Bu imal tdrleri, «Tank usiili ile imal» ve «Siratli imal» olarak

(42) Ozgen, Hiiseyin, iiretim Yénetimi, Adana. 1987. S. 158,
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ikiye ayriimaktadir (43). -

S6zi edilen 'yazarlarin eserleri incelendiéinde ayni hususlarin
degisik kelime ve terimlerle agiklanmig oldugu gérilecektir Yukarida
kisaca belirttigimiz' bélimlere dayanarak, Uretim.tlrlerini, sirekli
{retim, siparig Uzerine {retim, karma Uretim bigiminde lge
ayirmaktayiz. |

Surekli Uretimde isbslUmi nedeniyle Uzerinde 'ihtis%slasmanm
saglanmig oldugu tek mamil veya gok az sayida mamil, zaman
igerisinde surekli bir akig igerisinde Uretilmektedir. Mamﬂi sayisl “bir
veya ¢ok az sayida oldugundan ve ayin siralama gergevesinde tekrar-
landigindan, blyik miktarlarda lretim yapiimasi saQIanmlg_olur ve do-

layisiyle yiksek seviyede talebin olmasi gereklidir. Uretim hizi oransal
olarak yliksek oldugundan, bu sistemde stok seviyesinin ylksek tutul-
masina gerek gbriilmez.

a. Siparig Uzerine Uretim:

Siparig Uzerine Uretimde g¢ok sayida mamdl Uretilmektedir. Her
mamulin dretimi ise degisik isleri gerektirir. Mamllerin Uretiminde ku-
laniimakta olan, arag-gere¢ ve diger Uretim girdileri nicelik ve nitelik
miktar ve siralama bakimindan farkl oldugu igin Gretimi planlama ve
kontroi sdrecini istenilen bigimde gergeklegtirmek oldukga zor olmak-
tadir. Bagka bir deyigle, igletmede Uretiimekte olan gok sayidaki bu
mamtillerin herbiﬁsi icin ayn ayn planlama ve kontrol stireglerini
geligtirmek, surekli lretime kiyasla oransal olarak hem gok zor ve
hemde gok ylksek maliyetleri gerektirmektedir.

(43) Ozgen, Hiiseyin, Uretim planlama ve Kontrol Adana lktisadi Ticari limler Akademisi Yayin,
1976. Sulhi Canan Matbaasi Koll. 8ti. Istanbul-1976. S.21.
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b. Kangik Uretim:

imalat igletmelerinin goguniugu surekli ve siparig izerine (retim
tirlerinin karigimindan olugan bir liretim sistemine sahiptirler. Bdyle
bir Uretim yapisina-sahip bir igletmelerin ydneticilerini; igletmelerinin
ozel niteliklerini gdzéniinde bulunduran bir planiama -ve kontrol
stirecini uygulamalari gerekir.

2. isletmelerin lginde Bulundugu Sanayl Kolu

Imalat sanayi igletmelerinde (retimi planlama ve kontrol iglemi
geligtiriimek istenirse, igletmelerin igerisinde faaliyet gosterdigi sa-
nayi kolunun da 6nemli bir etkileyici faktér oldugu gérilecektir.
Ornegin, tekstil mamdallerinin Gretildigi bir sanayi kolu ile otomotiv,
demir-gelik, v.b. agir sanayi kollarinda faaliyette: bulunan imalat sa-
nayi igletmelerinde geligtirilecek ve uygulanacak olan lretimi planla-
ma ve kontrol siireci farkh olacaktir. Isletmelerin iginde bulundugu
sanayi kolu degigik bigimlerde belirlenebilir. Bunlardan birisi
«Degisik cografi béligelerdeki igglicli ve talep durumu, yatinm politi-
kasinin etkiledigi 6geler, v.b. etkenlerin dikkate alinarak sanayi kolu-
nun belirlenmesidir.» Bagka bir ydntem ise, «Uretimi etkileyen
faktérleri dikkate alarak» igletmelerin iginde bulundugu sanayi kolu-
nun belirlenmesini saglamaktir (44).

3. igletmelerin Baylklagi
Uretimi planlama ve kontrol siirecinin gelistirimesinde dikkate
alinmasi gereken fakt8rlerden birisi de igletmelerin blyukligudir.

Isletme ne kadar biyiikse, {retim faaliyetleri de o kadar karmagik
olacak ve gok sayida da ig¢i kullaniimasi gerekecektir. Bu durum

(44) Ozgen, Hiseyin, Uretimi Planlama ve Kontrol . a.g.e. S. 24,
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bdylece igletmelerin diger faaliyetlerinde oldugu gib'i,: dretimi plania-
ma ve kontroliinde de bir karmagikiik yaratacak ve"yetki-sorumluluk
dagitimindaki etkinligi azaltacaktir (45).

Isletmelerin ‘bﬁyﬂkli)ﬁﬁnﬂn tayininde en gok kullanilan &lgd,
caligtirilan personelin sayisidir. Ornegin Bati Almanya'nin resmi ista-
tistiklerini igletméleri bliyliklik bakimindan siniflandirma calisanlarin

sayisini esas alir (46).

Bﬁyﬁk imalat sanayi igletmelerinde Uretimi planlama ve kontrol
sirecinin geligtiriimesinde kargilagilan sorunlar, igletmelerin blyukltk
ve organizasyonu ile ilgili olarak nitelik ve karmagik olma
bakimindan degisiklik gbéstermektedir. Fakat kargilagilan soruniarin
cogu «Genellikle dretimi planlama ve kontrol sireci yerinden
yénetim’le mi, yoksa merkezden ybénetimle mi gergeklegsin?» sorusu
ile ilgilidir. SUphesiz Uretim sirecinde kullanilan yéntemlerin planla-
masi, hammadde ve mamdlllerin standartlastinimas: kullanilan
.yéntemlerin planlanmasi, hammadde ve mamiillerin standart
pargalann satin alinmasi, depolama iglemleri, ulagtirma, materyal
kontroll, fabrika dizenlenmesi, arac}-gereg, igglcl, v.b. hususlarda
izlenecek politikanin merkezden ydnetimle saglanmasi mutlak su-
retle gereklidir. Ancak unutulmamasi gereken bir bagka nokta, agir
merkeziyetgiligin igletmerin diger fonksiyonlarinda oidugu gibi,
Gretimi planlama ve kontrol slrecini de olumsuz ybnde etkileyebi-

lecegi meselesidir.

(45) Ozgen, Hiseyin, Uretim Yénetimi. a.g.e. S. 160. ’
(46) Keskinoglu, Suat, Genel Isletme Ekonomisi Dersleri Cilt I. Altinci Basim, Istanbul- 1976.
S 127.
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1.6. Uretim Planlamasina lligkin Karar Degiskenleri ve
Maliyet Kalemleri:

1.6.1. Karar Degiskenleri:

[sletme yénetiminin ilk fonksiyonu, isletmelerin gelecekteki uzun,
orta ve kisa siireli planlama zaman araliklarinda Kargilasabilecegi
problemlerinin istenilen bir bigimde géztimlenmesi igin, nasil bir dav-
ranig bigimi geligtirecegine iligkin karar alma p'roblemvi ile ilgilidir.
isletme yénetiminin ¢dziimlemekle yUkUmlUv oldugu bu karar proble-
mi, gerek fiziksel ve finansal problemleri, gerekse pazar ve pazar
kanallari; finansman planlamasi, materyal yénetimi, v.b. konularla il-
gilidik. Konan kurami igletme yGnetiminin kargllagilél ve sorunlarin
akiler bir bigimde g6ztimlenmesine iligkin gerekli ilke ve kurallari,
yOneticilerin bilgisine sunmusgtur (47).

Her tlrlh Gretimin yénetiminde bir harekét plani bulunmasi zaruri-
dir. Modern sevk ve idare ilminin &nclisi blan Fransiz Henri Fayol
1908 de yazdi§1 Sinai ve Genel Idare adl eserinde séyle demekte-
dir: «Yonetmek ileri gérmek demektir, sdzl ig dlinyasinda ileriyi
gbrme kabiliyetine verilen 6nemi belirtmege kafidir. lleriyi goris
yénetme isinin hepsini degilse bile, gok énemli bir kismini igine alir.
Bu anlamda kullanildi§i zaman ileriyi gérmek, gelecegin neler geti-
recedinin nceden hesaplamak ve ona gére hazirlikh olmak demek-

tir. Hareket programl ilerlyi gérlsin 1fadesnd|r (48).

isletme ydénetimi bir bitiin olarak ele almdlgmda bu bitlnin
kargilagtig: problemlerden birisinin lretimi planlama ve kontrol prob-
lemi oldugu gorilecektir. Bilindigi (izere guniimiizdeki imalat
igletmeleri karmagik bir yapiya sahiptir. Ayni zamanda da degigen

(47) Ozgen, Hiiseyin, Uretim Planlama ve Kontrol S.26.
(48) Uretim Yonetimi Prodiiktivite Prensip ve Usulleri Sevk ve ldareye Gmg El Kitabi, Milli
Prodiiktivite Merkezi Yayinlan, San Matbaasi 1968-Ankara. S.6.
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ekonomik gartlar altinda blyulk oranda belirsizlik igerisinde karar al-
mak; planlama yapmak ve yapmig oldugu bu planlann isabstlilik
derecesinin yilkksek olmasi durumunda bagariya ulagabilecegini bi-
liyoruz. |

Degigik pazar sartlar igerisinde faaliyet géstermekte olan imalat
sanayi igl'etmeleri, belirsiz niteliklere sahip alici talepleriyle
kargilagirlar. Ahci taleplerindeki belirsizlik, bunlarin sirekli. olarak
dalgalanmasi sonucunu dogurur. Igletme ybneticileri, .bu dalgalan-
malardan olumsuz y&nde etkilenmemek igin, ii.retim faaliyetlerini
6nceden belirledikleri bir takim davranis bigimlerine gbdre
sirdirtrler. isletme yéneticilerinin izleyebilecekleri belli bagh dav-
ranig bigimleri (stratejiler) sunlardir (49). | “

a) Mevcut isgiicli diizeyi, yeniden ise alma ve isten gikarma

islemleriyle azaltip gogaltilabilir.

b) Ayni igglci diizeyi ile fazla galigtirma yoluna bagvurularak,
dretim hizinda gerekli degigiklikler yapilabilir.

c) lsgiict diizeyi ve dretim hizi sabit tutularak talepteki dalgalan-
malar, stok diizeyinde yapilacak azaltma ve ¢ogaltma iglemleriyle
kargilanabilir.

d)Talepteki dalgalanmalar, diger igletmelerce yapilacak anlag-

malar sonucu gergeklestirilen satinalma iglemleriyle kargilanabilir.

e) Yukarda ifade edilen a), b), c) ve d) stratejileri en uygun bir
bigimde birlegtiren bir strateji yada davranig bigimi izlenebilir.

Boylece, miigteri taleplerindeki belirsizlikler nederiiyle talepte ola-

bilecek dalgalanmalari istenilen bir bigimde kargilayabilmek igin iz-

(49) Ozgen, Hiiseyin, Uretim Yénetimi, Adana-1987. S.163.
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lenebilen bu stratejilerin temel taglari; a) lsgiici duzeyi, b) Uretim
hizi, ¢) Stok diizeyi d) diger igletmelerden satinalmalar,. bigiminde
ifade edilen dort unsur halinde kargimiza ¢ikmaktadir.Bu faktdrler

dretim planlama ve kontrole iligkin karar degiskenleridir.

Yukarida saydigimiz karar degigkenlerinin uygulanmas: igletmeye
mali agidan onemli ylik getirebilir, bundan dolayi belirsizlik halinde
bulunan talep tahminlerini mimki{n oldugu 6lglde iyi yapabilmek ve
ana plani hazirlamak en isabetli yol olacaktir. Bunﬁn icinde daha ’
dnceki yillarda igletmemizin yapmig oldugu aylik ve yillik satig mik-
tarlari; satiglardaki dalgalanmalari, igletmemizin .bulundugu sanayi
kolunda mevcut igletmelerin toplam kapasitelerini ve yeni kurulan
igletmelerin Uretebilecekleri mal miktarlarini; . lkenin toplam
nifusundaki artigi, ihracat ve ithalat durumiarini ve toplumun gelir ve
gelir dagilimini zevk ve tercihlerini gok yakindan izleyerek; belirsizlik

durumunu asgariye indirme gabalar igerisinde olmamiz gerekir.
1.6.2. Maliyet Kalemleri

Kér, satis hasilati ve maliyet arasindaki miusbet (pozitif) fark ola‘rak
tanimlanir. Su halde satig hasilati ve maliyet, karn belirleyen iki
faktr olmaktadir. Her iki faktér, reel buytkliklerle iligkili bulunmakla
birlikte parasal fakt6rlerdir. Bu nedenle {reticinin, satig hasilati ve
maliyete dénik hesaplar teknik ve reel olmakian ok, ekonomik ve

parasal olmak durumundadir.

Bu hesap, her iki unsur bagka ve degisik faktériere bagll bulun-
dugu igin, ya belli bir maliyetten hasilatin en ylksek dizeye
gikariimasi veya belli bir hasilatin en digik maliyetie gergekles-
tirilmesi geklinde olacaktir. Bunlardan birincisi maliyet veri iken

hasilatin maksimizasyonu; ikincisi ise, hasilat veri iken maliyetin
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minimizasyonu geklinde de ifade edilebilir (50).

isletmemizin tam rekabet piyasasi gartlarinda faaliyet g6sterdigini
kabul edersek; satig hacmi ve fiyatlarin Gretim yoneticisi térafmqan
kortrol edilemiyecegi ve satig gelirlerinin sabit oldugu kabul edilirse,
karin maksimize edilmesi maliyetleri minimize etmek anlamina gelir.
Bu nedenle Uretim planlamasnlve kontrol silirecinde, géiﬁmlenmesi
istenen sorunia ilgili bltln faktérler maliyet kavrami igerisine girmek-

tedirler.

Karar degigkenlerinin en uygun bir bigimdé kombine edilerek bir
takim stratejilerin saptanmasi ve bu "Stratejilerin' uygulanmasi,
kugkusuz bir takim giderlerin yapilmasini -gefektirecektif. érnegin ta-
lepteki dalgalanmalari kargilayabilmek igin, 6nceden Uretimdé bulu-
nularak mamdillerin stoklanmasi yoluna bagvurulmaktadir. Stok
yapilmasi da bir anlamda sermayenin yatirnmi olarak kabul edilirse
ortaya bir alternatif maliyet gikmaktadir. ayrica, stoklarin siirekli ola-
rak elde tutulmasi, diizenlenmesi, depolanmasi, sigortalanmasi, v.b.
iglemler bir takim giderlerin yapilmasini gerektirir. Eide yeterince
- stok olmasi halinde, yeniden siparig verm'e ve mugteri kaybi giderle-

rine katlanmak mecburiyeti dogar (51).

Isglicli dizeyinin azaltiimasi veya gdéaltnlmasn da; yeniden ige
alma gideri, isten gikarma gideri, v.b. giderlerix ortaya gikarmaktadir.
Ayni gekilde, isglcl dizeyi ve stok diizeyi konan degiskenleri sabit
tutuldugunda, fazla g¢aligtirma gideri, az ¢aligtirma gideri, v.b. giderler
meydana gelmektedir. Karar degigkenlerinin uygulamaya konmasi
méliyetle“ri 6nemli dlglide etkileleyebilecek ve toplam hasilat ile top-
lam maliyet arasindaki olumiu farki olumsuz y6ne gevirebilecektir.

(50) Yigitbag: $ahabettin, Mikro iktisat Barig Yayinlan, Fakilteler Kitabevi-1985. S. 217.
(51) Ozgen Huseyin, Uretim Yénetimi, Adana-1987, S.164.
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Burada onemil olan Karar degigkenierinden hangisinin uygulana-
cagidir; degigkenler arasinda m'aliyet kriterlerj yapilip igletmeye en
uygun olanini veya en uyaun olanlanni birlikte uyqulamaya koy-
maktir.

Uretim planlamésuyla ilgili bellibaglh maliyet kalemleri agagidaki
bigimde 6zetlenebilir (52).

1) Yeniden ige alma ve igten gikarma iglemleri gonucu olugan ye-
niden ige alma maliyeti ve Isten gikarma,

2) Mevcut igglici dizeyinde bir degisiklik yapilmazsa, fazla
gahstirma yoluna gidilecektir. bu durumda normal galgtirma giderle-
rine ek olarak, fazla galistirma gideri meydana gelacektir.

3) Stoklara iligkin; stok bulundurma, siparig diizenleme v.b. gider
kalemleri, ‘

4) Uretme hizinda yapilacak ayarlama nedeniyle katlanilacak gi-
derler,

5) Uretim planlamasiyla ilgili diger gider kalemlari.

Uretim planlamasina iligkin bu maliyet kalemlerinin blylk bir
bslimiing ele tutalabilir bir bigimde muhasebe kayitlarinda buimak
imkansizdir. Fakat bu giderlerin varoldugu da inkar edilemez bir
gergektir. Ayrica maliyet kalemlerinin muhasebe defterlerinde kalem
kalem ve global olarak olmayigi, bu maliyetlerin rakamsal olarak tes-
piti ve bir ybnetim aract olan lretimi planiama ve kontrol\ sirecinde
kullaniimasini oldukga zorlagtirmaktadir.

Uretim planlamasina iligkin karar degiskenleri ve maliyet kalemleri

(52) Ozgen Hiiseyin, Uretim Yénetimi, Adana, 1987, s.164-165
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uygulamaya koymadan 6nce igletmerin ve ekonominin iktisadi duru-
munu ok iyi gbézden gergirmek ve karar degi§ken~lp,ti arasindaki al-
ternatif maliyetleri de dikkate alarak igletmerin aelecedine ait en uy-

gun karar veriimeye galigiimalidir.

1.7. Uretim . Planlamasinin Hazirlanmasinda izlenecek
Yaklagim

Herhangi bir Uretim plan yaparken agagidaki iki temel ilkenin

g6zéninde bulundurulmasi gerekir (53).

- Uretim plani; ortak uretim imkanlarindan yararlanilarak imal edi-

len mamdil gruplarini igermelidir. ,
- Uretim plani; fabrikada galigan personelin kolaylikla anlayabi-
lecegi bir 6igl birimiyle (6rnedin parga saat gibi) ifade edilmelidir.
Yukaridaki iki temel ilke siirekli bir bigimde gdzéniinde bulundur-

mak gartiyla, herhangi bir Gretim planin hazirlanmasinda asagidaki

igslemlerin sirasiyla yerine getirilmesi gerekir.

1) Uretim planinin kapsayacag!l zaman arahgl éaptamr.~ Bir gok
isletme bu slreyi, 12 aylik dilimden olugmak lzere 1.yil olarak
belirlemektedir. Daha sonra bu plan {iger aylik dénemlerden
olugan haftalik plan bigiminde dénlstirllebilir.

2) Ekonomik stok diizeyi saptanir, bu stok diizeyi genellikle
igletmerin izledigi stok politikasina bagh olarak hesaplanmaktadir.

3) Satig (talep) tahminleri yapilarak planlama déneminin dilimlerine
dagitilir. Burada 6nce planlama dénemindeki toplam talep miktari;
satiglarin dénem igerisindeki maksimum ve minimum dlzeyleri

g6zbniinde bulundurularak saptanir. Daha sonra talepteki inig ve

(53) Ozgen, Hiiseyin, Uretim Yénetimi, Bizim Biro Basimevi Ankara, Adana-1987, S; 165.



gikiglar gézéninde bulundurularak plan déneminde ayhk dagitilir.
4) Plan dénemi bagindaki stok miktari belirlenir. |

5) Plan dénemi sonunda elde bulundurulmasi gerekli stok miktar
hesaplanir.

6) Dénem bagi ve dénem sonu stok miktarlari arasindaki fark bulu-

nur. |

7) Planlama dénemi igerisinde Uretilmesi gerekli toplam Uretim mik-
tan hesaplanir. | A' . |

8) Planlama dénemi igin hesaplanan toplam dretim miktari planlama
déneminin dilimleri'n' dagitiir. Bu dagitim iglemi yapilirken tatil

ginleri, fabrikanin bakima alindigi siireler, kapasite durumu, tretim

degiskenligi, v.b. faktdrler gézdniinde bulundurulmalidir.

Planlama dénemine iligkin dénem bag! ve dénem sonu stok
dizeyleri ve toplam tahmine talep bili‘nirse,‘ haftalik Gretim miktan

asagidaki basit formille hesaplanabilir:

D-S+X R

R=

Bu formiilde yer alan;
R= Haftalik {retim miktari

D= Planlama dénemi sonunda elde bulundurulmasi istenen top-

lam stok miktari
S= Dénem bag! stok miktari
R= Planlama déneminde iligkin toplam tahmini satig miktari

N= Planlama dénemindeki hafta sayisi
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anlamina gelmektedir. Ornegin; un imal eden bir un fabrikasinda 4

haftalik bir tretim ddéneminde iligkin hattalik tretim planini yapahm:

S= Dénem bagi stok miktar 2000 den

D= Ddnem sayisi stok miktari 2000 den

F= Toplam tahmeni satig miktari 2400den

N= Planlama dénemi 4 hafta sureyi igermis olsun.

Buna gére;

R=

D-S+XR

N

2000-2000+2400

4

=600 ton/hafta

Asagidaki tablo 6rnegde iliskin haftalik Uretim

gbstermektedir.

planini

Hafta Satig Uretim | Stok

Dénem Bag: | 2000

Planlanan 600 - 600 2000
r‘éergeklesen

Planlanan 550 600 2050

Gergeklegen

Planlanan 575 600 2075

Gergeklegen

‘Planlanan 675 600 2000

Gergeklegen

Tablo 1: Haftalhk Uretim Plan:
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Donembag! ve dénem sonu stok diizeyleri ayni oldugundan, top-

lam Gretim tahmini satig miktarina: egittir.

Bir Gretim plani, gergekte planlanan durumla gergeklegen duru-
mun kargilagtiriimasin yaparék karar degigkenlerinde herhangi bir
sapma olup olmadidini gdstermektedir. Sapmanin dhrumuna gbre,
gerekli dlizeltme iglemleri yapiimahdir. Planlama yapilirken; Satis,
Uretim miktari ve stoklarla ilgili plan ayr ayr degil; Dbirlikte
yapiimalidir. Glinkli aralarinda birbirlerine baélmll olma iligkisi vardir.
ancak entegre bir Uretim planinin yapiimasi ve uygulanmasi da ol-
dukga zordur. '

1.8. Mevsimlik Uretim Planlamasi

Genel aﬁlamlyla plan, dnceden belirlenmig bir davranig bigimi ol-
arak tanimlanabilir. Bagka bir deyigle, plan, amaca erismek igin ne
gibi iglerin yapilacagini ve bunlarin yapilmasi sirasini gésteren bir
tasanidir; tutulacak yolu gésteren bir modeldir.

Planlama siirecinde zaman araliginin bilinmesi gerekir. Glnki
igletmerin iginde bulundugu piyasa ve hammadde kaynaklarinin du-
rumu farkli olabilmektedir. Igletme sayet mevsimsel nitslikteki bir pi-
yasada bulunuyorsa, bu faktdrler planlama zaman arali§i segimini

blylk élglide etkilemektedir.

Mevsimsel dretim planlamasi yapilirken, plani yapan Kisiler

agagidaki U¢ altermatiften herhangi birisini izleyebilirler (54).

a) Uretim hizi sabit tutularak talepteki dalgalanmalar stok

diizeyinde yapilacak artig ya da azaliglarla kargilanir,

b) Stok duzeyi azaltilarak talepteki dalgalanmalar Gretim hizinda

(54) Ozgen Hiiseyin, Uretim Yénetimi Adana 1987 s.150-169
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yaptlacak degisikliklerle kargilanmaktadir.

¢) Yukarida ifade edilen a) ve b) nolu altermatifler uygun bir
bicimde birlegtirilerek talepteki dalgalanmalar kargilanir.

Isletmerin dretmis oldugu mal ve hizmetlere olan mevsimlik talep
dikkatle izlendikten sonra plan yapiimahdir. Ornegin; gida sana-
yiinde gekerleme Uzerine Uretim yapan igletmerin talebi kis ay-
larinda ve dini bayram glinlerinde daha yliksek, bUna kargilik yazin
dusﬁk olacaktir. Bunun yaninda deniz giysileri Gireten bir igletmerin
mallarina olan talebinde bahar ve yaz mevsiminde yliksek olacagi
tabiidir.

Mevsimlik Gretim planlamasinda dikkat edilecek en 6nemli husus;
igletmerin mevsim olarak Uretmis oldugu maliara olan talep ve ta-
lepleri kargilayabilecek miktarda iretim ve stok bulundurmasi ve

buna cevap verecek miktarda plan yapmasidir.

Mevsimlik tretim planinin hazirlanmasinda dikkat edilecek nokta-

lart agagidaki sekilde agiklamak mumkindir (55):

1. Uretim hizinin degistirilmesi igin igletmerin yapisina ve Uretim ti-
pine bagh olan belirli bir hazirhik sresine ihtiyag vardir. Bir gesit
reaksiyon stresi olarak nitelenebilen bu silirenin planin esnek-

ligini zedelemiyecek bigimde hesaba katiimasi gerekir.

2. Onceden planlanan toplu izinlerin diginda, yil igindeki bayram ta-
tillerinin normal galisma siresinin azaltici etkisi g6zéntine
alinmalidir.

3. GUnUmzin toplu sézleg.meygartlan, iscilere 2 haftalik toplu tatilin

(55) Kobu, Billent, a.g.e. S.453.
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stlinde izin haklari vermektedir. Dolaynéq ile tim insan glcund
ortalama olarak 2 haftanin Ustiinde bir siire izinde bulunacagi
disinelmelidir.

4. Fazla mesaide normal {icrete %50-100 .oraninda ekleme yapilr.
Bu eklemeye ragmen, fazla mesai yeni makina ve iggi alarak ka-

pasiteyi artirmaktan daha avantajli olabilir.

5. Mevsimlik dalgalanmalar kargilamak igin &ncelik makina ve iggilik
saati yiksek parcalara verilmelidir. Malzemesi pahali, iglem
sliresi ve maliyeti dlisik pargalarin Urétimihisnklg.lk zamanlarda
artirmak daha kdlaydlr.

Diger isletme problemlerinde oldugu gibi Gretim planlamasinda
asil problem; bilgilerin duyarl bigimde toplanarak degerlenmesi
ve sonuglarin ydéneticilere agik segik alternatifler geklinde sunul-

masindan ibarettir.

1.9. Gida Sanayl Isletmelerinde Uretim Planlamasi ve
Kontrolii

1.9.1. Gida Sanayi lgletmelerinde Uretim iglemi

isletmelerin ana problemlerinden biri, Uretilen mal ve hizmetlerin
artinlmast ve kit olan kaynaklarin en verimli bir bigimde bi.'rle§iminin
saglanmasidir. Ekonomi ilminde her turll fayda yaratma, bagka bir
deyisle, faydali mal ve hizmet ortaya koymaya, «Uretim» adi verilir.
Faydali mal ve hizmet Uretimi gergekte Ureticiyle mal Uretimiyle
sinirlandirilamaz. Ancak genellikle Gretim, hizmetten daha gok fizik
Gnitelerin temini ve birlegtiriimesiyle ilgilidir. Bu itibarla Uretim bir

grup girdiyi, belirli bir giktiya gevirme iglemi yada yontemidir (56). :

(56) Giirdogan Nazif, a.g.e. S. 15.
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1.9.2. Gida Sanayi Igletmelerinde Uretim Planlamasi-
nin Onemi, Amact ve Kapsami

Sanayi igletmeleri oldukg¢a dinamik bir ortamda caligmalarini
shrddrirler. Bu ylzden ileriye dénik galigmalarinin énceden tasar-
lanmasi, segeneklerin bulunmasi, belirlenmesi, beklenen sonuglarin
neler olabilecedinin dnceden tahmin edilmesi zorunludur. Bunun
igin gegmisteki caligmalarin verilerinin incelenmesi, mevcut durum
tespiti ve gelecege donlk projeksiyonlarin yapilmasi gerekmektedir
(7). uretim planlamasi, igletmelerin kaynaklari ve bunlarin gelecekte
istenen nitelik ve nicelikte Urtnlerin Gretimi igin dagitilmasi konusun-
da karar alma iglemidir. Ahinan kararlar igletme fonksiyonlariyla
yakindan ilgilidir. Isletme kararlarinin alinmasini bir siire¢ olarak ka-
bul edilebilir. Bu siireg vasitasiyla yonetim bir problemle karsilagtig
zaman imkan dahilinde olan hareket tarzi veya «g¢ézimu»U seger.
Gelecektede genellikle bir miktar belirsiziik bulunmaktadir: Tercih
edilen karar sonuglarindan emin olamayiz (58). Gelecek hakkinda
alinacak karar sonuca bir yaklagimdir. Sonuca ulagmak igin gesitli

analizler yaptlir, modeller kurulur ve amaca uyguniugu tartigilir.

Karar almada tahmin metodlarindan yararlanilir. Karar almada
esas; gegmiste tespit edilen olaylann belirli -bir egitim iginde bazi
sapmalarla birlikte gelecekte tekrarlanacagidir. Bu itibarla belirsiz-
ligin alt limite ve kriterlere dayali olmasi zorunlu olmaktadir.

Ku'skusuz g6zoninde tutulmasi gereken, gegmigteki verilen analizi-

(57) Giindogan Nazif, a.g.e. S. 16. .

(58) Bierman/Bonini/Hausman, Geviren; Ozgiiven Cemal Isletmelerde Kararlarin Ainmasinda
Kantitatif Analiz, Atatirk Universitesi, Igletme Fakiiltesi, Arastirma Enstitiisii Ders Notlari.
38. S.1. .
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nin temel amag degil, gelecedi gérmede arag olarak kullanilmasidir
(59).

Isletme igi ve digi ekonomik ve teknik verilerin geligmesi, genis
blglde tegebblsteki olaylarin devamliligi bazen tesadlflere bagldir.
Bu tesadifleri 6nlemek igin igletmelerin gelecedi daha énceden itina
ile planlamr. Ayni zamanda igletmelerin ekonomik geligmesi de
g6zbnilnde tutulur. Planlama, tegebblisiin ulagmak istedigi amaglar
hakkindaki bitin diginceleri ve bu amaglara nasil ulagilacag:ni
kapsar. Plan, genig anlamiyla, «tutulacak yol, davranig bigimi» diye
tanimlanabilir. Tegebbisteki kararlarin keyfi degil, bir programa gére
uygulanmasi gereklidir,

Uretim planlamasinda amag; isletmede kaynaklarin en u;}gun bir
bigimde kullaniimasi, kayiplarin asgariye indirilmesi ve Uretimde iste-
nen dizeye kalite yoninden de ulagmadir. Bu yiizden &zellikle gok
sayida standart bir Grlinln Gretiminde, p‘lanl‘ama gok 6nemli bir yer
tutar. Gunki tutarl bir planlamayla igletmerin temel sorunlan nitelik
kazanacaktir. Igletmerin temel sorunlarini agadidaki gibi siralamak
mimkindir (60).

a) Stoklar talepte ortaya gikacak dalgalanmalan kargilamak igin

hangi sinira kadar kullaniimalidir?

b) Neden talepteki dalgalanmalar, dalgalanma yénlinde kolayca
degigebilen bir igglclyle kargilanmiyor? )

c) Nigin uygun sayida sabit isglcl tutup, Uretim seviyesine gore
fazla; ya da az galigtirmiyoruz?

(59) Bayar Dogan, Endiistri Isletmelerinde Finansal Planlama, Eskigehir lktisadi ve Ticari llimler
Akademisi: 48-49, Seving Matbaasi, Ankara-1967. S. 9.
(60) Gardogan Nazif, a.g.e. S. 16-17.
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d) Ya da talep dalgalanmalanyla ugragmasi “alici firmalara birakip

neden uygun oranda sabit igglicli tutmuyoruz?
e) Butun talep dalgalanmalanni kargilamah miy1z?

Yukarida sayilan temel problemler yaninda daha pirgok prooiem
ortaya ¢ikacagdi muhakkaktir. Onemli olan bu problemleri uygun bir
sekilde ¢bézimleyebilmektir. Ancak problemlerin ortadan kaldinimasi,
igletmeye dnemli dlglide kiilfet getirecegi'de kaginiimaz bir sonugtur.
Problemlerin ortadan kaldiriimasinda fayda maliyet analizleri
yaninda; alternatif ¢dzim maliyetleri 'ka’r§l|a§t|r|larak en uygun
¢6zimi bulma gabasi igerisinde olmamiz gerekir. Yéneticiye diisen
gbrev, gerekli analizleri yaparak konusuna en uygun diigen politi-

kayr minimum maliyetle gergeklestirmek olacaktir.

Genellikle Gretim planlamasi ve ydnetimi; tahminler planiama ve

kontro!l olmak Uzere (¢ safhada gergeklesir.
1.9.3. Gida Sanayi Igletmelerinde Uretim Planlamasi

Birgok igletmenin temel amaci kér elde etmektir. Bu temel ama-
ca ulagabilmek igin agagidaki alt amaglarin elde edilmesi gerekir.

1. Mamul ézellikleri,
2. Metotlar,

3. Misgteri hizmeti.
a) Beklenen talebi kargilamak lzere Urtinlerin geligtiriimesi.

b) Istenen zamanda mal ve hizmetin hazirlanmasi.
4. Mamdil (hizmet) kalitesi.

5. Randiman
a) lsgi iligkileri ve isglici maliyeti kontrolu
b) Hammadde maliyeti kontrolu
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c) Arag kullaniminda maliyet kontrolu
6. isletmenin degdisen sartlara uyum saglamasi

Isletmenih amaglari, varolan pazarlama firsatlaninin degerlen-
dirilmesi, galigsanlarin ihtiyaglarinin giderilmesi ve isletme’ igin sa§l|kll
bir gelecek saglanmasi dogrultusunda y&nlendirilmigtir. Bu amaglara

erigilmesinde verimlilik esastir (61).

Uretim Plani gerekli driing, istenilen zaman ve Kalite GZeIIiklerine
uygun olarak toplam maliyetleri minimum tutacak §ekilde temin et-
melidir. Uretim plani igletme bitgelerinin hazirlanmasinda baz ola-
caktir. Gerekli isglici normal ve fazla mesai g¢aligmalan ve
6ngobrilen envanter seviyelerini ortaya koymalidir (62).

Gida sanay'i igletmelerinde Uretim planiamasi dier sanayi
isletmelerine gdre gok daha dikkatli yapilmasi gerekir. Zira Uretilen
yan ve mamul drinler genelde kisa siire igerisinde bozulabilecek
gida maddaleridir. Ornegin; sit ve siit mamidilleri, et mamdlleri, yag,
bisktvi v.b. gibi mallan lreten gida sanayi igletmeleri; Gretim planiny
Gok iyi yapmak zorundadiriar. Zira, Gretimin talébi kargllamarhasn ha-
linde d6nemli dlglide kdrdan kayip; bunun yaninda talebin yetersiz
kalmast ise stoklarin biylimesine ve dolayisiyle de stok bulundurma
giderlerinin bilyiimesine neden olur. Zira gida maddelerinin kaliteler-
inin bozulmadan muhafaza edilmeleri igletmeyi blylk mali kilfet
altina sokabilir. |

Uretim Planlarinda oncelikle ele alinan bilgi taleptir. Talep tah-
minlerinin duyarlihgini etkileyen iki faktér vardir (63).

(61) E.Everent, Jr Adam, Ebert. J. Ronald, Production And Operations Management Concepts,
Models And Behavior. 8.32.

(62) Sezgin Atila, Kantar Ali, Uretim YSnetimi, Ankara Iktisadi ve Ticari llimler Akademisi Ankara-
1979, S.190. ’

(63) Kobu Biilent, a.g.e. S. 443.
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a) Zaman: Tahminlerin kapsadi§i zaman aralid: uzadikga du-
yarlilik azalr. | -

.......

b) Ayrintiya inme derecesi: Talebi tahmin edilecek mamil sayisi
arttikga duyarlik azalir. Uygun bigimde olugtUrula‘h A'mam‘ﬂlvgruplarl
igin yapilan talep tahminleri daha duyarhdir. | |

Bu iki 6zellik gézbnline alinirsa, lretim platnlarlm\n uygun bir za-
man araligini ka'psayacak bigi‘mde ve ayrintiya fazla inmeden

diizenlenmesinin yerinde olacag: sdylenebilir.

O hélde bir Uretim planinin hazirlanmasinda uyulmasi gereken
prensipler;

a) Uygun planlama periyodunun segimi,

b) Uygun mamdiil gruplarinin olugturulmasi,

¢) Kisitlayici faktorlerin bilingli olarak hesaba katilmasi.

seklinde ifade edilebilir.

Gida sanayi igletmelerinde dretim planlamasi; sanayi
igletmelerinde yapilan Uretim planlamasindan ayn olmamakla birlikte
talebe daha fazla duyarh oldugu gézden kagirilmamalidir. Ayrica
gida sanayi igletmelerinde Uretim planlamasi yaparken; igletmerin
Uretmekte oldugu mamudiliin; talep elastikiyeti ve gelir elastikiyeti he-
saba katiimaldir. Ornegin gikolata Ureten bir igletmerin mamdillerine
olan talep; fiyat ve gelir durumlariyla yakindan ilgilidir. Bagka bir

ifade ile bu tiir gida maddelerinin elastikiyeti birden biylktdr.
1.9.4. Gida Sanayi igletmelerinde Uretim Kontrold

Glnlik imalat faaliyetlerine ait toplanan bilgilerin gesitli Gnitelerin
ve karar organlarinin amaglarina uygun .bigimde analiz edilip

degerlendirilmesi gerekir. Ornegin, lretim planlama kontrol program-
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larindan sapmalarla ilgilenirken, kalite kontrol i1skarta oranlari, mali-
yet muhasebesi standart ve fiili iggilik arasindaki farklar tizerinde du-
rur (64).

Uretim kontroli, daha énce planlanmig, galigmalarin’ uygulan-
masina yén verme ve uygulama sirasinda aksakliklari bulma ve
diizeltme amaglarina hizmet eder. Uretim kontrold, istenilen giktiyi is-
tenilen zamanda teslim etmeye gaba harcar. (65).

Uretim kontrold mamdliin Uretim safhasinda ve sonucunda de-
vamh yapilan bir iglemdir. Gida sanayinde bilhassa lretim saf-
hasindaki kontrol gok daha fazla 6nem arzeder. Zira gida maddesi-
nin bozuk olarak dUuretilmis olmasindaki kayip, di§er sanayi
Orlinlerindeki kayiptan daha blylk olacaktir. Standartlara uymayan
veya insan sagligini tehdit edebilecek bir durumda olan gidanin
degerlendirilmesi hem gok zor; hemde blylk vicdani sorumluluk is-
teyen bir igtir.

" Gida sanayi igletmelerinde Uretim kontroli'de, stirekli ve titizlikle
yapilmasi gerekir. Bunun igindir ki kamu otoritesi Uretilen gida mad-
delerinin standartlara uygun halde uretilmesini ve ayni zamanda bo-
zulmadan tiketicilere aktariimasini emretmektedir. Gida sanayinde
Uretim girdilerinin segilmesinde de dikkatli davraniimasi gerekir; iste-
nilen tat, renk, koku ve protein miktarlanm ihtiva edecek diizeyde ol-
malidir. Yani diger sanayi isletmelerindeki yapilan kontrollere oranla;
gida sanayinde daha hassas davranmak gereklidir.

(64) Kobu Biilent, a.g.e. S. 494.
(65) Demir M. Hulusi, Gimigoglu; Sevkinaz, a.g.e. S. 54.
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iKiNncl BOLUM

2. BIiR GIDA SANAYI| ISLETMESINDE URETIM PLANLA-
MAS!I VE KONTROLU UYGULAMASI

2.1. Uygulama Yapilacak ligletmerin Tanitimi ve Kapa-
site Durumu

Uygulama yaptigim gida sanayi igletmesi, Konya-Ankara yolu
lzerinde kurulu, sehir merkezine alti kilometre uzaklikta- un fabri-

kasidir. Isletme'nin asil merkezi lzmirdedir.

Isietme kapasite olarak; giinde 120 ton bugday! 6gitebilecek du-
~ rumdadir. Toplam 76 personel galigmaktadir. ‘

D

Yeni bir igletme kurmaga karar veren muitegebbisler kljrulug do-
layisiyla yapacaklari éra§t|rman|n yaninda, kuracaklari _igletm'erin'
bly(ikliigl hakkinda da incelemeler yaparlar. Incelemeler sirasinda.
g6z6niinde bulundurulacak olan husus, giderlerle gelirler arasinda

en uygun iligkiyi kurmaga elverigli olan bir blytkligin-tayinidir (66).

isletmelerin biyikliglnin tayininde tirlii lgiilerden yararlanilir,
Bunlardan baglcalar guniardir:

-Galigtirilanlarin sayisi, '

-Belirli bir siire iginde édenen (cret ve ayliklarin toplami,

-Beli.rli bir siire iginde kullanilan hammadde niceligi,

-Belirli bir silire iginde sarfedilen enerji niteligi,

-Belirli bir siire iginde yapilan satigin niceligi,

-Yatirilan kapitalin niceligi,

-Yerlerin sigdirma oylumu,

(66) Keskinoglu Suat, Genel lsletme Ekonomisi Dersleri, Cilt |, Altinct Basim, Istanbul-1 976.
S. 126.
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-Kullanilan makina ve tezgahlarin sayisi.

Bunlarin diginda, endeks buyuklik &lgtst denilen kombine bir
blydklik 8lgisinden de bahsedilir (67).

|§Ietmelprin buyuklidtnin tayininde en ¢ok kullanllan dlgd,
cahstirilan personelin sayisidir. Ornegin Bati Almanya'nin resmi ista-
tistikleri igletmeleri buylklik bakimindan siniflandirmada yalniz

¢cahsanlarin sayisini esas alir.

Kapasitenin bir gok tanimi yapilmigtir; bunlardan bir kag! asagida
verilmis;ir.

Kapasite genellikle; bir (iretim orani veya belirli bir zaman igindeki
tretim miktari olarak tanimlanir (68).

" Dar anlamda kapasitesi, «Uretimde bulunmaya yarayan teknik im-
kan» veya «tam bir galisma derecesi ile galisan bir isletmelerin belli
bir slire igerisindeki tretim gilicli» olarak tanimlamakta mimkd{ndur
(69).

‘Un fabrikalarinda kapasite bir glinde kullanilan hammadde
(bugday) miktarina bagl olarak; giinllik 30 tona kadar kigik, 30 ila
80 ton aras! orta; 80 tondan fazlasi da btiyiik isletme olarak kabul
edilmektedir.

isletmelerin; Un Fabrikasinin giinliik hammadde kullanim kapasi-
tesi 120 tondur. Dolayisiyle uygulama yapilan igletme; biyilk igletme
Glgtleri igerisindedir.

Genellikle un fabrikalarinda kapasite hesaplari yapilirken, yilda
300 glin galigabilecedi dikkate alinarak yapilir. Yilda 300 glin olarak |

(67) Keskinoglu, Suat, a.g.e. S.127.

(68) Kobu, Biilent, a.g.e. 5.421.

(69) Olug Mehmet, Isletme Organizasyonu ve Yénetimi, Istanbul Universitesi Yayin No: 2430.
Isletme Fakiiltesi Yayin No: 77. Birinci Citt. S. 107.
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alinan mesé'i glni teoriktir. Bu rakama ulagabilmek epeyde zordur.
Gunkd 300 gln hesabinda; yilda 52 giin; yani pazar ginlerinin
gahgilmadigr ve bunun yaninda dini ve milli bayram tatillerini de
dikkate alinmadiginda yaklagtk 300 galigma glinl kalmaktadir. Bu-
nun yaninda fabrikada olabilecek arizalar ve revizyon igin ayrilan
glinler de vardir. Bbylece teorik olarak hesaplanan 300 galisma

glnu, fullyatta 275-280 gline ancak ulagabilmektedir.

Un fabrikasinda; normal gartlarda ginde iKi vardiya olarak
calisma yapilmaktadir. Dolayisiyle de glinde 75-80 ton hammadde
islenebilmektedir.

Ug vardiya olarak galigma diizenlendigi takdirde; ginlik 110-120
ton arasinda olan hammadde ihtiyac; yillik yaklagik 30.000-33.000
ton bugdaya ihtiyag duyulmaktadir.

Uygulama yapilan igletmede galismakta olan personelin sayisi
67'dir. Calisan personeli asagidaki sekilde gruplandirmak

mimkinddr.
Y.. Ii . [!..! !. I ! . B"r EI I i
1 2 3 10 51

Fabrika MOdiri Ziraat Yiksek Muihendisi olup, Almanya'da
degirmencilik tzerine 3 yil 6grenim gérmugtdr.

Kalite kontrol ve laboratuar gefi, kimya mihendisidir. Ydnetici

yardimcilart pozisyonundakiler ise lise mezunudur.
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2.1.1. Yonetim ve Organizasyon Semasi

Fabrika

Madard

| | l |
Sube Kalite Kontrol Isletme Personel Satig . || Atdlye
Sefi || Laboratuvar Sefi Sefl Sefi Sefl Sefi

Memuriar

Valsator Valsator || Valsatér Paketleme | | Kaynakgt || Elektrikgi |
(Posta Basi)

iSCILER

Sekil 1: Igletmenin Yénetim ve Organizasyon gemasi-
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isletmenin orgahizasyonu dikey organizasyon bigimine girmekte-
dir. Emirler yukandan asagiya; bilgiler ise agagidan yukariya intikal
etmektedir. Dikey organizasyonun &nemli sakincalarindan biri, uz-
manlagmaya yer vermemesidir. Dikey organizasyon otoriter bir ka-
rakter tagir.

Isletme yoneticisi bazi énemli durumlarda igverenden direktifler,
talimatlar almaktaysa'da; belirli hedefler ¢ergevesinde belli bir ama-
ca ulagmak igin hareket ve karar verme serbestisine sahiptir. Isletme
belli kurallar gergevesinde profesyonel ybneticiye birakilmig durum-
dadir.

2.1.2. igletmede Caligsan’ Personelapufumu
Uygulama yapnlén igletmede, daha 6nce de belirtildigi lzere top-.
lam 67 kisi istihdam edilmektedir. Galisan personelin taﬁsil durumu
dikkate ahndiginda agagidaki durum ortaya gikmaktadir.
Universite mezunu : 3 kigi
Lise ve dengi okul mezunu : 7 kisi
Ortaokul mezunu : 10 kisi

ilkokul mezunu : 47 Kigi

Fabrika mddirt tecribeli ve uzman ‘bir' kigidir. Yapmig oldugu
6grenim ve bu konudaki tecriibesi ile «ti]m personele kendini kabul
ettirmis bir kisidir. Personel arasinda huzur ve glveni saglamay!
bagarmig bir yéneticidir. '

Calisanlarla yapilan gériismelerde yéneticiden son derece mem-
nun olduklanni ifade etmiglerdir. Yani ¢alisan personelin ydnetimie
ilgili bir problemi olmadigi gibi; bltlinlesme mevcuttur. Bilindigi gibi

isletmede c¢alisan personelin huzur iginde olmasi; yb6neticilerine
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inanip glvenmeleri, diger amir pozisyonundaki Kigilerin hem kendi
aralarinda hemde iggilerle uyum iginde olmalar personele galisma
zevki vermekte dolayisiyle de verimliligin artmasinda énemli bir et-
ken olarak kargimiza gikmaktadir.

0

isyerinde yeterli miktarda ig giivenlidi tedbirleri alinmis durum-
dadir. Isitma, aydinlatma, havalandirma ve iggilerin zaruri’ihtiyaglanm‘
kargilayacak (yemek salonu, gay ocagi, dinlenme salonu, banyo, tu-
valet, lavabo, soyunma yerleri ve dolaplari, ilan tahtasi v.b. gibi) ze-

min mevcuttur.

Isletmede galigan personelin iktisadi durumu ise gdyledir;
Galisanlara y&nelttigim sorular kargisinda genelde aldigim cevap tat-
minkar bir Gcretin i§vere‘n tarafindan verildigidir. Bilhassa Konya
béigesinde ayni sanayi dalinda g¢aligan bersonelin almig oldudu
Ucretle; kendilerinin almig oldugu Ucreti kiyaslayip ve sonugta olum-
lu gbris beyan etmiglerdir.

2.1.3 isletmenin Uretmekte Oldugu Temel ve Yan
Ordnler

Uretim fayda yaratma iglemidir. Uretim kaynaklarinin mal ve hiz-
met olugturma amaci ile birlegtiriimesi Gretimdir. Bir igletmede Uretim
emek ve sermayenin dogal kaynaklara uygulanarak fiziksel bir mad-
denin ortaya gikariligi olmaktadir. Kaynaklarin kit olugu nedeniyle bu
kaynaklarin iiretimde en ekonomik bigimde kullaniimasi gerekir (70).

Uretici, - bir mal veya hizmet elde etme, yani fayda yaratma an-
laminda Uretimde bulunmak igin faktdr (girdi) piyasalarindan UGretim
faktérleri satin alir (71). '

(70) Aslan Demir, Uretim Ekonomisi ve Politikast, Atatiirk Universitesi Yayinlart No:396, Seving
. Matbaasi, Ankara 1975 8.2 '
(71) Yigitbag: Sahabettin, Mikro lktisat, Barig Yayinlari Fakiilteler Kitabevi, 1985, S. 136.
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Her Uretim biriminin teknoloji tarafindan belirlenmig bir Uretim
fonksiyonu vardir. Teknolojinin degigmesi halinde yeni Uretim fonk-
siyonlari olugur. Fonksiyonel baginti olarak Uretim fonksiyonu genel-
likle agagidaki bicimde ifade edilir:

Bu ifadede «Q» Out putu, «Xj» Inputu géstermektedir (72).

Belli bir miktarda Gretim igin, yine belli bir miktarda girdi kullan-
mak zorunlulugu vardir. Burda onemli olan husus ge§itli‘ girdiler
arasinda en iyi bir bilesimi gergeklegtirebilmektir. Uygun bir bilegim
neticesinde maliyetierin minimizasyonunu gergeklestirebilmek

mimk{n hale gelir.

Uretim gesitli Uretim faktdrlerinin kullanimiyla ortaya gikmaktadir.
Her isletmede temel mamdiillerin yaninda yan mamiiller Uretim so-
nunda ortaya ¢ikmaktadir. Ancak asil amag¢ temel ({rlnleri
Uretebilmektir. Yan drunlerin igletmeye olan katkilari temel Urilinlere
kiyasla daha diigiiktir. Yan Urinler bazi durumlarda dretime bagl

olarak zorunlu olarak ortaya gikabilir.

Uygulama yap:lan isletmede de asil, temel Urlinlerin yaninda, yan
Grinler de Uretiimektedir. Isletmenin (retmekte oldugu temel ve yan

mamlller asagida oldugu gibidir;

1) Begylldiz .........ouneeeeelTip
2) LUX UN e Tip 1
3) Extra un ........................ Tip Il
4) KeKun .oocieeinieenee e, Tip 1 (6zel)

1) TandirhK ....cooeconneerneenne Tip IV
(72) Aslan Demir, a.g.e. S. 6.




2) Lixalt ............ s TipV
3) Tek Tip
4) KeK Altiun .....ooeeevinnecenn. TipV
ayrica;
1) ince Kepek
2) Kalm Kepek
3) Bankalite
4) Sap saman v.b. maddelerdir.
2.2. isletmede Kullanilan Hammadde ve Tedariki

isletmede kullanilan hammadde bilindigi Gizere bugdaydir. Bugday
tariminin M.O. 3000 yillarindan itibaren yani 5000 yildan beri
yapildigi kazilar ve aragtirmalar sonucu ortaya gikariimigtir. Bugday -
diinya Uzerindeki Kkiltir bitkilerini en énemlisidir. Diinya tarimi iginde
de ekim alani bakimindan en genig alani kaplamaktadir (73).

Bugdayin beslenmemizdeki énemi insanlarin hayatlan igin mutla-
ka gerekli olan ekmegin hammaddesi olmasindandir. Bugday unun-
dan yapilan ekmek, diger huhubatlardan yapilanlara nisbetle daha

lezzetli, hazm kolay ve ihtiva ettigi protein miktar da fazladir.

Bugday biinyesindeki nem oraninin azligi sebebiyle bir yil veya
uygun sartlarda daha uzun sire saklanabilmekte ve nakliyesi kolay
olmaktadir.

Bugday un fabrikalarinin tek hammaddesidir. Kullanma amaci ve
teknik degerlere gbre bugday unu:

(73) Sinangil $iikrii, «Un Imalatinda Bugday~, T.S. 4500 «Bugday Unu» Standart Ekonomik ve
Teknik Dergi, Ozel sayi II. S. 65.
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a. Ekmeklik un,
b. Baklava ve borekli un
¢. Biskulvilik un gibi gesitlere ayriimaktadir.

Kullanilacag: amacin teknik &zelliklerine uygun un gesitlerinin
imalatindaki en 6nemli mesele gerekli bugday cinslerinden ayni kal-

itede ve istenen miktarlarda temin edebilmektedir.

Isletmede kullanilan hammadde tedariki Toprak Mahsiilleri Ofisin-
den, (reticiden ve tiiccardan alinarak en uygun segim yaptmaya

cahsiimaktadir.

2.2.1.isletmenin Kullandi§i Hammadde Miktari ve

isletmenin Durumu i

Isletmenin kullandiyi hammadde miktari kapasiteleriyle dogru
orantih olarak degigir. igletme; un fabrikasi blytk &lgekli bir
igletmedir. Giinlik teorik hammadde kullanim kapasitesi‘ 120 tondur.

isletmenin yillik mesai giini teorik olarak 300 glnddr. Ancak fab-
rikanin revizyona alinmasi, muhtemel arizalarin meydana gelebilme-
si, enerji, hammadde v.s.nedenlerden dolayi teorik olarak ele alinan
300 mesai glntine ulagilamamaktadir. Fiili olarak ¢alisma gilni 275-
280 giindir. Igletme normal sartlarda iki vardiya olarak ¢alisma yap-
maktadir; dolayisiyla da glinde 75-80 ton hammadde
islenebilmektedir. Ug vardiya olarak galisma diizenlendigi takdirde
110-120 ton arasinda olan glinlik hammadde ihtiyaci; yillik yaklasik
30.000-33.000 ton arasinda degismektedir.

2.2.2 Hammadde Tedarik Sekli

Konya bdlgesi Glkemizin tahil anbari olarak bilinmektedir. Bu ne-

denle un ve unlu maddeler sanayi Konya bdlgesinde, daha genis
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olarak I¢g Anadolu Bélgesinde yogunlagmis durumdadir.

Isletme hammadde tedarikinde (i¢ alternatifi bulunmaktadir. Bunlar
Toprak Mabhsilleri Ofisi, tliccardan ve' dogrudan Ureticilerden
satinalmadir.

lyi kalite un elde edebilmek igin, iyi kalite bugdaya ihtiyag bulun-
maktadir. Bu durum g6zdniine alinarak hammadde tedariki
yaptimaktadir. Bugdayin kalitesi onun belirli bir amaca uygunluk de-
recesini belirlemektedir. Bir gesit gida maddesinin lretimine elverigli
olan bugday &rnegi, diger bir gesit gida maddesinin Uretimi igin ta-
mamen elverigsiz olabilir. Ornegin biskiivi yapimina uygun olan
yumusgak taneli ve az proteinli gesitier, makarna yapiminda kesinli-
kle kullanilamaziar. Ayrica kalite degigik kigilerce farkli sekillerde
degerlendirilebilir. 6rnegin; yetistirici igin birim alandan bol driin ve-
ren, hastaliklara ve kurakliga dayanikli olan gesitler kalitelidir, fakat
firinci igin gluten miktar ve kalitesi iyi olan, protein miktari ylksek,

bol su absorbe eden, hacimli ekmek veren gesitler kalitelidir.

2.2.3. Toprak Mahsiilleri Ofisinden Alinan Ham-
madde

Toprak Mahsulleri Ofisi en dnemli hammadde tedarik yeridir. Ge-

nellikle T.M.O. den hammadde tedariki daha avantajli olmaktadir.

Toprak Mahsiilleri Ofisi bugday alim fiyatlarini 1988 yilina kadar
haziran ayinda agiklamakta idi; ancak daha sonraki yillarda, hubu-
bat ekimi zamaninda agiklamaktadir. Bunun nedeni Giftgiye alternatif

dretim imkan! varsa bunu saglayabilmektir.

Agiklanan fiyatlara gbre, Uretici kendi hesabini yapip alternatif

dretim imkani varsa, kendisi igin en kéarli olani Uretmektedir.
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isletmede bugday ahim politikasi Toprak Mahsdileri Ofisinin
agiklamig oldugu fiyatlar gdézénine alinarak tesbit edilmektedir. 1988
yih igin agiklanan bugday bag fiyati 148.-TL. dir. Aricak bu agiklanan
bas fiyat ¢ok digik kalmigtir. Bu durumda Toprak Mahsulleri Ofisi

bugday alabilmek igin prim vermek durumunda kalmigtir.

Bugday alim politikasini etkileyen Toprak Mahsulleri Ofisinin alim
fiyati ve serbest piyasada tliccarlarin vermeye hazir olduklan fiyatlar;
yani borsa fiyatlan alim politikasint dnemli éigiide etkilemektedir. Fi-
yatlarin hemen yaninda bir bagka énemli faktdr ise; alimdan sonra
6demelerin pegin veya vadeli oldugudur. Eger piyasada ve Toprak
Mahsulleri Ofisinde vade varsa; igletme kg. bugday bagina 3-5 TL
‘daha dugik fiyattan alim yapmasi sézkonusu olmaktadir. lgletmede
hammadde alimlari pesin ve nakit olarak yapiimaktadir. Piyasa fi-
yatinin biraz Ustinde bir fiyattan alim yapilmaktadir. Bdylece
. Ureticinin veya saticinin igletmeye ait un fabrikasini tercih etmesi
saglanmaya galigiimaktadir. Mimkiin oldugu 6lglide kaliteli bugday
alimi yapiimaktadir.

2.2.4. Ureticiden Alinan Hammadde

Hammadde tedarik yollarindan biri de dogrudan (reticiden
satinalinan bugdaylardir. Ancak toplam hammadde alimi iginde,
Ureticiden ahnan hammaddelerin orani digik. olmaktadir. Yilda yak-
lagik 4000-5000 ton civarinda (ireticiden hammadde satin
alinmaktadir. Bunun asil nedeni de ayni standarttaki hammaddelerin
az buluﬁma3|d|r.

Ureticiden alinan hammadde aliglarinda; emanet usulli alig vardir.
Bu metodda giftgi hasat zamaninda mahsiliini fabrikaya getirir; mik-

tarini tespit ettirir ve bugdayini fabrikaya teslim eder. Ureticinin tes-
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lim ettigi bugdaydan numune alinir, alinan bu numune analiz edil-
dikten sonra fabrikanin belli bir yerinde saklanir. Analiz degerleri nu-
munenin igine konur. Satici arzu ettigi zaman fabrikaya gelerek
daha 6nce teslim ettigi bugdayin bedellendirilmesini ister; bedellen-
diriimesi istenen bugday o glin borsada fiyati ne ise onun Uzerinden
degerlendirilir. Diyelim ki borsada kg fiyati 180-185.-TL arasinda;
yani alici 180-185.-TL arasinda bir fiyatla bugday: fiyatlandirir; ancak
uretici bu fiyata razi olmazsa; borsaya g¢ikan ayni standarttaki

bugday fiyatlarini tetkik ettikten sonra borsa fiyati (izerinden iglem
yapilir.

Emanet usulll satigin alici ve satict igin bazna avantaj ve dezavan-
tajlari vardir. Bunlari su gekilde siralamak mimkUndiir.

Aliciya Sagladigi Avantajlar:

a) Bugday! se¢me imkani ortaya gikar; ¢iftginin emanet usull ile
satmak istedigi bugday tek bir tarlanin Grlnddir; karigik degildir,
ayni zamanda alicinin segme imkanini ortaya gikardigi igin uygun bir

alim sayilabilir.

b) Alici igin kredi mahiyetindedir; bugday alimi hasat zamaninda;
(Haziran, temmuz aylarinda) ddeme ise daha sonraki bir tarihtedir.

Alim tarihi ile 6deme tarihi arasindaki zaman aliciy1 rahatlatabilir.

Buﬁdaym teslim alindig: tarihteki kg. fiyati ile, bugday bedelinin
6dendigi tarihteki fiyati kargilagtinlip, aradaki farkin olumiu olup ol-
madi§! ortaya gikartilir. Ornegin 15.7.1988 kg. fiyati 160.-TL olan
bugdaydan 60 ton «emanet usull» ile alim yapildigini varsayalim,
bugdayin bedellendirildigi; ddemenin yapildigi tarihte ise kg. fiyatinin
180.-TL oldugunu; bugday alim tarihi ile bedelinin 6dendigi tarih

arasinda 2 aylik bir slirenin gegmis oldugunu varsayalim; kredi kuru-
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luglarindan alinabilecek kredi maliyetlerinin %90 oldugu var-
sayiminda; alici emanet usull ile alim yapmaktan dolayi kg. basina
4.-TL kazangh olmus durumdadir. Yani %90 ile kredi kurumlarindan
kredi alarak bugday! pegin almig olsayd:t 1. kg. bugdayin kendisine
maliyeti 184.-TL olacakti. Tabiidir ki bunun tersi de mimkindur. Do-
layisiyle bu tlr alimlarda alici veya ydnetici gelecekte bugday fiyat-
larinin nasil bir seyir izleyecegini gok iyi bir gekilde tahmin edebil-
mesine baglidir. Bunun yaninda kredi aliminda b\ir takim guglikler

de bulunmaktadir.
Al
c) Stoklarin istenen dlizeye gikariimasiyla ileri tarihlerde meydana

gelebilecek hammadde sikintisini ortadan kaldirmasidir.
Alicinin Dezavantajlari:

a) Bugdayin kisa zamanda asiri deger kazanmasi, elimizde de
yeterli stokun bulunmamasi (emanet bugday kadar stok) alici igin bir

dezavantajdir.

b) Alicinin asgari, emanet bugday kadar stokunun bulunmasi

gerekir.
Satici Agisindan. Sagladi§i Avantajlar:

a) Satig zamanini kendisinin tesbit etmesi. satici igin bir avantaj
sayilir. Satici kendisi igin en uygun zamani belirlemeye galigacaktir.

b) Depo kullanmak zaruretini ortadan kaldirir, dolayisiyle depola-

ma masraflarindan kurtulmug olur.

- ¢) Depoladig varsayilirsa; dogabilecek tabii afetlerden korunmus

olur.
Saticinin Dezavantajlan:

a) Elindeki bugdayi bagka alternatiflerde degerlendirme imkani or-
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tadan kalkmis olur. Ornedin, bugday fiyatiari Konya borsasinda
dlgtk bir bagka borsada ylksek olabilir.

2.2.5. Ticcardan Alinan Hammedde;

Tilccardan satin alinan hammedde son derece azdir. Bunun ne-
deni ise, tliccarlarin genellikle gesitli tarlalardan dretilen. bugdaylan
karistirarak satmalaridir; dolayisiyla da pacal halindeki hammadde
mamulin kalitesini olumsuz ydnde etkilemekte ve un'verimini

duglirmektedir.

Degirmencilikte- en 6nemli hususlardan biri hammeddenin kalite-
siz veya az kaliteli oldugu zaman uzun dénemde igletmeye olan
guveninin sarsiimas! ve karin digmesidir. Bu nedenle hammadde
ahmlarinda gerekli 6zen g&sterilmelidir.

2.2.6. Alternatif Hammedde Tedariki

Hammadde tedarikinde gézéniinde tutulmasi gereken en 6nemli

husus kaliteli bugday! miamkiin olan en dlgiik fiyatla alabilmektir.

isletme hammaddeyi, Toprak Mahsiilleri Ofisinden, Ureticiden ve
ticcardan tedarik etmektedir. Alimlarinda en blyilk pay! Toprak
Mahsulleri Ofisi almaktadir. Bunun asil nedeni ise T.M.O sinde
bugdayin siniflandirilarak satisa arzedilmesidir. Alimlann payi
agisindan ikinci sirada {retici ve Gglncil siradada tliccar yer almak-
tadir. Fiyat agisindan kargilastirma yapildigi zaman yine en avantajl

T.M.O'nin fiyaﬂan olmaktadir.
2.3. Uygulama Yaptigim igletmede Uretim Planlama Uygulamasi
2.3.1. Uretim Sirecli ve Uygulanan lglemler

Uygulama yapilan isletmede gegitli randimanlarda (liks un,

Iiksalti, ekstra, 55 randiman, tandirlik, ve kekun) un (iretiimektedir.
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Unun yanisira yan Urlinler (bonkalite, ince kepek, kalin kepek, ve

bugday king:) Uretilmektedir.

isletme belli miktar ve kalitede un elde edebilmek igin, Uretim
planlamasi yapmaktadir. Isletmenin Uretmekte oldugu Griinlerin Tark
Standartlar Enstitlisi'niin kabul etmig olduﬁu tip ve randimanlarda
olmasi zorunludur. igletmenin iiretmekte oldugu mamiiller T.S.E bel-
gelidir. isletme retim planinda hangi tip ve hangi randiman undan
ne kadar (retecegini, talep miktarini maliyet ve satig fiyatlarini talep;

teki dalgalanmalar géz6niine alarak retim planlamasi yapacaktir.

isletmede ‘elde edilen bilgiler ve uygulamada edinilen gézlemler
sonucu, yukaridaki sorulara cevap aranmakla birlikte etkili bir Gretim
planlamasinin oldugunu sdéyleyebilmek oldukga glgtir. Bu konuda

yapilan galigmalan su sekilde 6zetlemek mimkinddir.

Isletmenin daha 6nceki yillarda mevcut Uretimi ve satisi dikkate
alinarak Gretim sirdirilmektedir. Maliyetler, satAlslar, siparigler, ham-
madde, Urlin ve yan Urin stoklar devamli denetlenerek aylik ve haf-
tahk Uretim programlari hazirlanmakia ve bu gekilde Uretime devam
edilmektedir. Hammadde'den baglanarak (iretimin her safhasinda

strekli olarak Uretimin kontroll yapiimaktadir.
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Mamil :Un
HAFTALIK URETIM PLANI
Baglangi¢ Stoku  : 200 ton
Bitig Stoku 1300 ton
Dénem: 2/1/1989-3/2/1989 (5 haftta) Gretm * 400 torvhafta
Planlanan .
Tarih ve fiili Satig Uretim Stok
Miktarlar
Planlanan 400 400 200
2/1-6/1 '
Fiili
Planianan 400 400 3 200
9/1-13/1 — :
Fiili
Planlanan 400 400 200
16/1-20/1 :
Fiili
Planlanan 350 400 | 250
23/1-27/1 -
Fiili .
Planlanan 350 | 400 300
30/1-3/2
Fiili

Tablo: 2 Haftalik Uretim Plani

Isletmede bes haftalik dénem igin dlizenlenen tiretim Plani (Tablo
2) de gorilmektedir. Tabloda fiili satiglarin ve bunun sonucu ortaya
gikan fiili stok dizeylerinni kaydedilmesi igin yer ayriimigtir. Her hafta
sonu gergek degerler tabloya iglendigi takdirde, plan ile aradaki

farklari gérmek mimkin olur. Sapmalar fazla ise ilgililer uyarlarak
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.gerekli tedbirlerin alinmasi saglanir. Bu verilere dayanarak
dizenlenen aylik Gretim plani (Tablo:3) de gorilmektedir.

Nemil :Un

AYLIK URETIM PLANI
Baglangic Stoku  : 200 (ton)

Bitls Stoku : 200 (ton)

D R A TA - 31/12/19 .,
6nem: 1/1/1989 31/12/1989 iretim (ton) : Degjigken

Planianan Satis Uretim

Aylar ve fil ‘
Miktarlar Stok
. 5 ;l;nlanan 1900 | 1900 [2000][ 2000 300 ] 400
Subat ‘4 lF:’il;::nlanan 1609 3500 |1600)3600| 300 | 400
Mart 4 [Planianan | 1600 | 5100 [1600]5200] 300 | 400
Nisan |, El:%nlanan 1500 | 6600 [1600] 6800] 400 | 400
May's |5 | Planianan | 1400 | 8000 [1500] 8300] 500 | 300
Fiili
Haziran |4 Pll:nlanan 1200 | 9200 | 1200/ 9500| 500 | 300
Fiil

Planlanan
Temmuz*| 2 = 1200 | 10400 | 800 {10300 100 400

Planlanan | 1200 |11600 {1500]|11800] 400 | 300

Afustos |5 =
Eylal 4 FF:.I':;\'nIanan 1600 13200 |1600]13400} 400 400
iili -
Planlanan | 1700 | 14900 {1700 |15100| 400 340
Ekim 5 Fiili T
Kasim 4 z:ginlanan 1700 | 16600 | 1600 16700‘ 300 400
Aralik 4 E}iz'a'nlanan 1700 | 18300 11600}18300| 200 400
iili

* Fabrika Temmuz ayinda revizyona alinmugtir ( 2 H};ﬁa)

Tablo:3 Aylik Uretim Plan
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Isletmede aylik uretim (Tablo: 3) gdriimektedir. Satig, Uretim ve
stok miktarlar ton olarak alinmigtir. Temmuz ayinda genel revizyon
igin fabrikada tretim durduruldugundan sadece iki galisma haftasi
vardir. ki haftalik kapanma stoklarin 200 tonluk minimum dizeyin
altina diismesine yol agmistir. isletmenin 1989 yilinda 18.300 ton
Urin elde etmesi planlanmigtir. {rtnlerin toplam Uretim ignde yak-
lasik %72 lik bir payi {/ardlr. Bu durumda yan. {irlinlerin toplami ise
7100 ton civarinda olmasi beklenmektedir. Bu aylik {iretim plani 1igi
altinda, hammadde tedariki, Uretim, satis ve ambalajlama

iglemlerinin uygun bir gekilde yapilmasi dng6rilmustar.

Genellikle kig aylarinda un talebinin arttig) dikkate alinmig ve
dretim hizi arttinlmigtir. Yapilan bu aylik plan dikkatle izlenmekte,
planlanan ile fiili miktarlar arasinda énemli denebilecek sapmalar
ortaya c¢iktiginda nedenleri aragtiriimakta ve ortadan kaldirilmaya
caligiimaktadir. Planlanandan fazla talep s6éz konusu oldugu zaman
ise, yeni is¢i alimina gidiimemekte, fazla mesai uygulamasina gidile-

rek mevcut talep kargilanmaya galigiimaktadir.
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Isletmenin yillara gére Uretim ve satig hacmi devamli artmakla bir-
likte, teorik kapasitenin ancak %70'ine ulagilabilmektedir. Igletmenin
yillara gbre Uretim hacmi agagidaki gibidir.

Yillar
w
87
86 4

85 4

84 |

|1 1 1 ] |
T 4

0 20 21 219 éz.g 24 :
Uretim Miktar (1000 ton)

Sekil: 2 Isletmenin Son Beg Yillik Uretim Hacmi.

Yillar Uretim Miktari (ton)
1984 20.000 .
1985 : 21.000

1986 21.900

1987 22.800

1988 24.000

Isletmenin mallarina olan talep devamh artig gdstermektedir. Mev-
cut talepleri kargilamakta bazen glgliklerle karsilagiimaktadir.
isletmede kapasite artigi gézlenmekte ve 1987'de gunllik 80 ton ka-
pasiteden, 120 tona gikarilmig, 6nlimlzdeki yillarda ek yatirimlarla
glnlik kapasitenin 200 tona gikariimasi planlanmaktadir. Un ve
unlu maddeler sanayiinde talep yetersizliginin olmadigini ve pazar-

lama problemlerinin minimum seviyede oldugunu agiklanmiglardur.
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Un fabrikalaninda hammaddeyi, yani bugday! un haline getirebil-
mek igin sirasiyla agagidaki iglemlerin yapiimasi gerekmektedir.

Bir mali veya hizmeti Uretebilmek igin belli miktarlarda girdilere ih-
tiyag vardir. Un fabrikalarinda temel girdi bugdaydir. Bugday tanesi
canli bir varlik oldugundan hayatiyetini devam ettirebilmesi i¢in solu-
num yapmasi gerekir. Solunum sirasinda ise biinyesinde bir takim
degismeler meydana gelir. Bu degismeler kontrol altina alinmadigi
zaman depolanmis bugdayin hem gimlenme hemde teknik deger

Slgulerinde digmeler meydana gelmektedir.

Bugday veya bundan elde edilen un en ideal §arilarda bile sak-
lansa gene de biinyesinde bir takim degismeler meydana gelir. Bu
degismeler ise bazi 6zel haller diginda éenelde kaliteyi olumsuz
yénde etkiler. Bu bakimdan bugday veya unun depolanmasmdé
amag; baslangigtaki kalitenin mimkiin oldugunca korunabilmesi ve
kalite lGzerinde olumsuz etkileri bulunan degigsmelerin en aza indiril-

-mesi igin depolama sartlarinin kontrol edilmesidir.

isletmenin yillik {retim kapasitesi ve Uretim. plani, hammadde te-
darikindeki gugllkler ve stoklama maliyeti dikkate alinarak
satinalinan bugdaylar en iyi bir $ekilde muhafaza edilmeleri gerek-
mektedir. '

Bugday belirli bir sezona bagh olmaksizin yil boyunca 6gutilen
bir Griindlr. Bu bakimdan satin alinan bugdayin bir kisminin yeni

trline kadar, yani en az bir yil depolanmasi gerekebilir.

Uretim slrecinde, alinan bugdaylarin hergeyden énce gok iyi mu-
hafaza edilmesi birinci safhayi olusturur. lkinci safha ise bugdayin
temizlenmesidir. Bugdaylar degdirmene geldikieri zaman igerisinde
farkh oranlgrda yabanci madde ihtiva ederler. Bugday bu yabanci
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maddelerden aritilmalidir. Her gesit gida maddesi imali igin saglam,
tamamiyle olgunlagmig, yabanci maddeden an bugday istenmektedir
(74). Bugdayin temizlenmesi igin ¢esitli i§lefnler uygulanmaktadir.
Bugday iginde bulunan her tiril yabanci maddelerden aritildiktan
sonra Gglnclu safha olan bugdayin yikanmasina gegilir.

Uglincli safha bugdaylarin yikanmasidir. Kuru temizleme netice-
sinde bugdayin bilinyesinde kalan bazi maddeleri ancak yikama ile

temizlemek mimkuinddr.

Dérdiinct safha bugdayin tavlanmasidir. Bugday 6gutmeciliginde
en 6nemli faktdrlerin baginda bugdayi 6gitmeden &nce taviamaya
hazirlamak gerekir. Bugdaya tav vermenin gayesi; bugdayin 6gitme
kabiliyetini unun randimanini ve kalitesini artirmaktir. Bu gaye igin
bugday: 6gltmeden énce %16-17 rutubete sahip olmasi saglanir.
Bunun sonucunda bugday kabugunu kirma valslerinde kabugun faz-
la pargalanip unun pekigmesi de 6nienmi$ olur. Tavlama islemi iki

bélimden olugur.
1) Bugdaya su verilmesi ve bunun homojen olarak dagitiimasi.

2) Tav silolarinda bekletme, dinlendirme. .

Tav makinasindan verilen su baglangigta kat;ugun digindadir; bu-
nun kabuga ve tanenin igine iglemesi igin belli bir slirenin gegmesi
gerekir. Bunun igin de tav silolarinda bekletilir. Bu bekleme sfiresi
tanenin yapisina, rutubetine ve tavda verilen su miktarinin azlhigina

ve gokluguna, ayrica suyun ve bugdayin sicakligina baghidir.

Diger 6nemli bir hususta fabrikanin kapasitesine uygun tav silosu-

nun bulunmasi ve adedi ile buylklUklerinin tesbitidir. Tavda bekieti-

(74) Segkin Refet, Bugdayn Bilegimi ve Kalitesine Etki Yapan Faktérler, Ankara Universitesi Zj-
raat Fakiltesi Yayinlari: 430, Konferanslar Serisi: 8 Ankara Universitesi Basimevi 1970. S. 9.

71



lecek slrenin yarisi tamamlandiktan sonra, bugdayin bagka bir si-
loya aktariimasi gerekir. Bdylece silonun altindaki rutubetli bugday
aktarma sonunda lste geleceginden bugdayda rutubet aligverisi ola-
caktir. Ayrica kizigmadan dolay! bugdayda meydana gelecek hasari
o6nlemek icin bugday havalandinimis ve serinletiimig olacak ve
béylece bugday tanesi istedigimiz kalitede unu almak Uzere

o6gutmeye hazirlamis olmaktayiz.

Beginci safha ise; bugdayin égitilmesidir. Tagh degirmenierde
bugday tanesi bir defada un haline gelir. Valsli degirmenlerde ise
taneden kepek tamamiyle aynildigt gibi endospermin muhtelif
kisimlarindan istenilen miktar ve nisbetie olmak lzere un elde edilir.
Valsh degirmenlerde 6Jitme bir defada tamamlanmaz. Taneler 6nce
valslerden gegirilerek kinlmaktadir. Valsli degirmenlerde 6gutme
islemi, bugdaylari temizlemede oldugu gibi bltlin yapilacak isleri
siralayan bir diyagrama gére yapilir. Diyagramda valslerin farkh

siralari, elemeleri, ayirmalan dizenlenir.

Valsli degirmenlerde esas olarak iki g¢egit vals kullaniimaktadir.
Valslerin bir kismi diglidir; yani {izerinde bugday danesinin
kirlimasini saglayan setler, yivler bulunmaktadir. Bugday danesi bu
disli vaislerden 3 ila 6 defa gegirilmektedir. Her defasinda kepekler
unlar, irmikler eleklerden gegirilerek ayrilmaktadir. Valslerden gegen
kirma, irmik ve unlarin iriliklerine gére ayrilmas: igin muhtelif irilikte
elekler kullaniimaktadir. Bu elek tipleri Ust lste yerlegtiriimis muhtelif
numaralarda ve fabrikanin glinliik kapasitesine ve tiplerine gbre nu-

maralandirma yapilan makinalardir.

Kirma valslerinden ve eleklerden ayrilan irmiklerin Uzerinde

yapismis bulunan kepeklerin ayrilmasi ve karigik halde gelen irili

72



ufakli irmiklerin kalitelerine ve tane bly(klliklerine gbre ayirmalarint,
bugday belirli bir sezona bagh olmaksizin yil boyunca 8gditilen bir
grindlr. Bu bakimdan satin alinan bugdayin bir kismiin yeni drline

kadar, yani en az bir yil depolanmasi gerekebilir.

Uretim siirecinde, alinan bugdayin hergeyden énce gok iyi muha-
faza edilmesi birinci safhay! olugturur. Ikinci safha, ise bqugym te-
mizlenmesidir. Bugday degirmene geldidi zaman iginde farkli oran-
larda yabanci madde ihtiva eder. Bugday bu yabanci maddelerden
antilmalidir. Uglincti safha bugdayin yikanmasidir. Kuru temizleme
neticesinde bugdayin bilinyesinde kalan bazi maddeleri ancak
ylkama ile temizleyebilmek mumkindur. Dérdincu safha, bugdayin
tavlanmasidir. Temizlenen bugdaylar égdtiilmeden &nce tavlanirlar.
Bugdayi taviamanin amaci bugday tanesinin yapisini 6glitmeye en
elverigli hale getirmektir. Besinci safha ise, bugdayin 6gittlmesidir.
Ogitme islemi tag degirmenlerde bir defada tamamilandigi halde,
valsli degirmenlerde degisik safhalardan gegerek un haline getiril-
mektedir. Valsli degirmenlerde tek safhada un elde edilmedigi igin;
yan (riinler dedigimiz Urlinler de elde edilmektedir. Uretim stirecinin
her safhasinda uUretim yapan makinalara irmik ayiricilari veya irmik
sasorleri adi verilmektedir. Irmiklerin hepsi ayni yerde ayni zamanda
temizlenmezler; 6nce bunlar iriliklerine gore bir kag kisma
ayriimaktadir. Bunun igin irmik temizleme aletlermm Ustiinde gesitli
numaralarda elekler mevcuttur, bu eleklerden gegen ve sallama,
agirhik farklarina gére ayrilan irmikler temizienmeye gide”r. lrmikleri
ayiran bu elekler dort bélime ayriimaktadir; her bdlimden elenerek

asagiya inmekte olan irmikier alt taraftan ayr hizda olmak Uzere

73



hava ceryani ile kargilagmaktadirlar. Hava ceryan! irmikler arasinda
veya (izerinde bulunan ve irmekten hafif olan kepekler yukariya
dogru beraberce siriklemekie ve buna bagl aspiratdr sistemi ile bu
kepekler gekilmektedir. Cekilen bu kepekler tekrar ayr elek pasaj-

larinda elenmekte undan iyice arindinimaktadir.

Uretim siirecinin her safhasinda kalite kontrol iglemi yapilmaktadir.
Elde edilen (riin ve yan Grlinler otomatik olarak borularla paket-
leme; ambalajlama bdliimlerine aktariimaktadir. Buradaki gﬁrevliler
tarafindan standartlara uygun olarak ambalajlama yapildiktan sonra
arin ve yan Grinlerin saklandidi; depolandigi yerlere taginmakta ve

satiga hazir hale getirilmektedir.

Uygulama yapilan igletmede fabrikada UGretim s(irecini asagidaki

diyagramiardan (Sekil: 3-4) izlemek mimkindur.
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2.3.2. Mevcut Duruma Gére is Akis Semasi

is akis §eha31, hareket etldine iligkin gerekli kayip i§iemihde kul-
laniimaktadir. Is akim gemasiyla imalat sireci igerisindeki iglerin
siralanmasi, taginmasi, kalite kontroll, gecikmeler ve depolama gibi
islemler sematik olarak gdsterilmektedir. is akim gemasinin kul-
lanilmasi, imalat sdrecindeki faaliyetlerin bir takim sembollerle
gdsterilmesini gerektirir. Imalat sireci igerisindeki faaliyetlerin
gosterilmesinde bu sembollerin kullaniimasi, imalata iligkin (a) bazi
gereksiz iglerin kaldinlabilip kaldirilamiyacagi, (b) herhangi bir faali-
yetin diger bir faaliyetle birlegtirilip birlestirilemiyecedi, (c) tretim faa-
liyetlerinin siralanmasi, (d) faaliyetlerdeki- kalite kontroliniin basit-
lestiriimesi, (e) faaliyetlerin akig uzunlugunun kisaltilmasi, (f) gecik-
me veya depolamanin ortadan kaldirilabilmesi, v.s. gibi konularda

ybneticilere yol gbsterici olmaktadir (75)

isletmede yapilan uygulamada s akig semasinda kullanilacak

olan bazi sembollerin anlamlan asagida oldugu gibidir.

Sembol Faaliyetin Adi Agiklama

O Temizleme Ogiitilecek olan bugdayin temizien-
mesi, yikanmasi

Kurutma Temizienen, yikanan bugdaylarin ku-
' rutulmasi
O Miktar ve kalite
Kontrolu Hammeddenin miktar ve kalite
yoniinden gbzden gegirilmesi
T Tavlama Ogitulecek olan bugdayin tavian-
masi
o] Ogutme Ogttme igleminin gergeklegtiriimesi
Miktar ve Kalite Kontroli Ogitme safhasinda yapilan kalite
. kontrol .
AN Ambalajlama ve Depolama Tiplere gdre aynlmig unlarin ambalaj-

lanmasi ve depolanmasi

(75) Ozgen Hiseyin. Uretim Yénetimi S. 58-59.
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iS AKIS SEMASI

SEMA NO OZET
KONU UN URETIMI FAALIYET Maveut | Onerilen | Fark
i e o
S OGUTME Temizleme
Kurutma
METOD Miktar ve kalite
- Kontrold
YER FABRIKA Tavlama
Ogutme
i SQiLE R Miktar ve kalite
Kontrolt
. Isletme Tarih Ambalajlama ve
CIZEN Miidiir 1.1.1988 Depolama
Yénetim Tarih
ONAY Kurulu 3.1.1988
FaaliyetnAdi [ O 1o | O | T | O @ A Mikta} Zaman | Uzaklik| lgNo | Agiklama
1.Temizleme C\ o|lolT |0 @ A
2. Kurutma o \ olT o |[Bdla
3.Miktar ve o | o TI1O A
kalite kontrolu \R
4. Tavlama O ¢ | O \ o) A
5. Ogiime olo |olT A
6.Miktar ve !
kalite Kontrol © s T1|o é =
TAmballama | o | o O | T | & \ﬁ
ve depolama

Sekil 5: Igletmenin I Akis Semas:
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Isletmenin is akis semasi yukarida gériildidu gibidir. Un fabrika-
larinda asil amag¢ un elde etmektir; ancak dogal olarak unun
yaninda yan Grlinler de elde edilmektedir. Mamul mal sadece un
oldugu igin is karmagik degildir. Isletmede un elde edebilmek igin
belli bir siire¢ takip edilmektedir. Belli standartlara uygun olarak
satin alinan hammadde depolanmakta; temizlenmekte, yikanmakta,
dinlendirilmekte, kurutulmakta, tavianmakta, kirilmakta ve
6gitiildikien sonra ambalajlanmakta ve dépoianmaktadnr. Fabrikada
bu ig akig Uzerine kurulmus durumdadir. Hammadde alimindan

baslamak {izere (retim slrecinde ve mamdl kontroli yapiimaktadir.

2.3.3. Hammaddenin Un Haline ve Yan Uriin Ha-
line Gelinceye Kadar Gegirdigi Safhalar

Hammadde un haline gelinceye kadar ¢esitli safhalardan
gegmektedir. Bugdayin temizlenmesi, yilkanmasi, tavlanmast,
dgattlmesi gibi gesitli safhalardan gegerek un haline gelir. Asil
amag temel Urtn olan un Uretmektir. Ancak yan Urlnlerde tabii ola-
rak bu siiregte ortaya gikmaktadir. Bu safhalari agagidaki sekilde

6zetlemek mimkdnddr.
2.3.3.1. Bugdayin Temizlenmesi:

Bugdaylar degirmene geldikleri zaman iginde farkh oranlarda ya-
banci madde ihtiva ederler. Bu yabanci maddeler iginde ot tohum-
lan, tas, toprak, kum, sap, saman, metal pargalart v.s.- bulunur.
Bugdayin égltiimesinden 6nce temizlenmesi gereken yabanci mad-
deler 3 gruba ayrilir (76).

(76) Ozkaya Hazim, Ogiitme Teknigi ve Un Kalitesi, S. 40.
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a) Zararli yabanci maddeler (bazi toksik ot tohumlan)
b) Degersiz yabanci maddeler (Diger ot tohumlari)
c) inert maddeler (tas, toprak, kavuz, saman, tahta, v.s.)

Oglitiilecek bugdayda yabanci maddelerin bulunmasi su zararlara

neden olur:

a) Cavdar mahmuzlu taneler, hastalkl taneler v.s. gibi baz ya-
banci maddeler zehirlidir veya insan sagligi igin zararlidir.

b) Bazi yabanci maddeler un kalitesini digiirir, siyah renkli to-
humlar unda siyah beneklerin olugmasina, yabanci sarimsak gibi
bazi yabanct maddaler de unda yabanci kokunun olugmasina ne-

den olurlar.

c) Tasg, metal pargalan, cam vs. makine aksamina zarar verir ve

yangin gikmasina neden olabilirler.

Yabanci maddeler ile bugdayin fiziksel ddellikleri arasinda bazi
farklar vardir. Yabanci maddeler su fiziksel ézelliklerinin farkli olmasi

nedeniyle bugdaydan ayrilabilir.
a) Blyuklik ve uzunluk
b) Sekil
c) Ozgil agirlik |
d) Yizey yapisi ve elastikiyet farklilig:
e) Hava akimina kars! durumu
f) Magnetik 6zellikleri

g) Kuvvetin etkisi ile toz halinde dagilabilme durumu (77).

(77) Ozkaya Hazim, a.g.e. S. 43.
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Yabanci rﬁaddeleri iriliginden yararlanarak. ayirmak igin elekler,
doner elekier, kalburlar vs. kullanihr. Bugday ilindeki yabanci mad-
deleri 6lgl farkindan faydalanilarak ayiklamada hacim, genisglik,
uzuniuk ve sekil esas alinarak yapiimig ayiricilar vardir. Hacim
farkina gbére ayirmada irilikte etkilidir. Taneler muhtelif irilikte delik

iceren kalburlardan gegirilerek yabanci maddeler ayrilir.

Ozgiil agirhgina gére yabanct maddelerin ayrilmas: yikama
sirasinda saglanir ve daha gok tag, kum pargalan dibe gbkerek

aynlir.

Hava akimi ile ayirma toz, kavuz, saman, hafif taneler ve
bugdaydan hafif diger yabanci maddelerin ayrilmasn igin uygulanir.
Bug";déy ve bu sayilan yabanci maddeleri harekete gegirmek igin ni-
hai hava akim birbirinden farklidir. Hava akimi ile aylrmé islemi
~ sirasinda bugday belli bir hizda hava akimi verilen bir kanalin
éntnden akitilir. B8ylece bugday ve yabanci maddeler hava cere-
yanina kargt durumlarina goére -farkli uzakliklara siriklenerek
ayrilirlar. Daha sonra manyetik temizleyicilerden gegirilerek demir

pargalari givi vs. gibi maddeler de ayrilir.
2.3.3.2. Bugdaylarin Yikanmasi

Kuru temizlemede ne kadar dikkat edilirse edilsin bugdaylarin
yarik kisimlarinda pislik, toz, tag-kum kalir, ayrica siirme ve rastikli
taneler tam olarak ayrilmaz. Bu gibi yabanci maddeler ancak

bugdayln"suda yikanmasi ile ayrilabilmektedir.
Bugdayin yikanmasi su faydalan saglar.

~ a) Homojen bir un elde edilir
b) Bugdayin ylzeyindeki kir, toz uzaklagtirilir

c) Bugdayin yark kismindaki Kir, toz uzaklagtﬁlllr
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d) Tanenin dig kabugu gevsger ve &gltmede kolaylik saglar
e) Unun kil miktan biraz azalir

f) Unun renk kalitesi diizelir

f) Kabugun bir seferde ayriimasi mimkiin olur.

Bugdayin yikanmasi ilave enerji masrafi, su masrafi ve ilave
isglicll gerektirse bile yikanmanin un kalitesi tzerine olan olumiu et-
kisi nedeniyle degirmenlerde yikama iglemi daima yapilir.

Bir boru vasitasiyla makinanin yikama kismina gelen bugday ters
taraftan basingla gelen su ile kar§IIa§maktad|r.cTa§-kum alt kisimlara
¢bkerek oradan bir helezonla digan atilmaktadir. Bugday. ise santrifi
kismina itilmektedir. Bu arada buddaydan hafif olan hastalikli taneler
v.s. de ylizerek ayrilmaktadir. Yikama makinelerinin kapasitesi 6,5
ton/saattir. Bugdayin temizli@ihe bagh olmakla birlikte 1 kg. bugday

igin yarim litre yikama suyu hesaplanmaktadir.
2.3.3.3. Bugdayin Tavianmasi

Temizlenen bugdaylar égutiilmeden énce tavianiriar. Bugdaylari
tavlamanin amaci bugday tanesinin yapisini 6gitmeye en elverigli

hale getirmektir. Bugdaylari tavlamanin faydalar ise gunlardir.

a) Tavlama ile kabuk sertlesmeklé birlikte maksimum elastikiyetini

de alarak kirma valslerinden fazla pargalanmadan gecer.

b) Tavlama ile endosperm gevreklik kazanarak kirma valslerinde

az bir basingla irmik haline gelmekte ve kepekten ayrilmaktadir.

¢) Endosperm diz valslerde kolayca kiigllerek un haline gelirken

iginde bulunan kepek pargalan da pulcuklar halinde aynlir.
d) Ogitilmils unun ekmeklik kalitesi daha iyi olmaktadir.

Taviamada 3 6nemli faktdr rutubet, sicaklik ve zamandir. Rutubet
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kepege saglamlik, endosperme ise gevgeklik kazandirmak igin ge-
reklidir. Rutubet az oldugu zaman endosperm sert olmakta ve zor
pargalanmakta aksine kabuk ise kolay pargalanmakta ve una
karigmaktadir. Fazla rutubet ise endospermin ;umusamasma neden
olur. Bu durumda kirma valslerinin arasinin daraltiimasi gerekir ki bu
defa fazla basinci gerektirir. Bu durumda fazla miktarda irmik mey-

dana gelir. Ayrica kepegin temizlenmesi mimkiin oimaz.

Sicaklik da rutubet gibi kepegin sertlegsmesini ve endospermin
yumugamasini saglayan bir faktérdiir. Ayrica tane igine rutubetin
nifuz etmesine yardimci olur.

Zaman faktéri gene taneye rutubetin ve smaquém niifuz etme
derecesini tayin eden sicaklik ve zamana bagli olarak degisir.
 Bugdaya verilecek su miktar agagidaki formille hesaplanir (78).

R2-R1
= 8§, ——r
- 100-R2
W= Bugdaya verilecek su miktar (It)
S= Tavlanacak bugday miktan (kg)
‘R1= Bugday &6rneginin rutubeti (%)
R2= Bugdayda olmasi istenen rutubet ’(%)

Bugday tanesi suya daldiriidifi zaman ik siralar rutubet artigi faz-
la oldugu halde bu miktar giderek azalmaktadir. Tane su ile tama-
men doydugu zaman rutubeti ortalama %40 olmaktadir. Bu maksi-

mum su obsorpsiyonu sicaklikla degigmese bile doyma noktasina

(78) Ozkaya Hazim, a.g.e. S. 49.
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gelme suresi sicaklikla iligkilidir.

Tavlama ile yumugak bugdaylann rutubet miktari %15-15,5'e sert
bugdaylarin rutubeti ise %16-17'ye gikariimaktadir. Diger bir ifade ile
ééﬁtmenin ideal olmasi igin tavlama sonucunda bu rutubet
ylzdelerine erigtiriimesi gerekmektedir. Bugdaylar taVIand|ktan sonra
'72 saat dinlendirilmekte ve bu suretle rutubetin Gniform hale gelme-

si saglanmaktadir.

Tavlama iglemi bitip normal rutubet oranina gelen bugdaylar

o6gatilmeye verilmektedir.
2.3.3.4. Bugdayin &giitilmesi
Ogiitmede iki ayn tip degirmen kullaniimaktadir.

a) Tas Degirmenler: Tag degirmenler altta sabit, Ustte ddner iki
tas diskten ibarettir. Degirmen taglarindan Ustteki hareketli tag daha
sert olmalidir. Taglarin. 6gutme iglemini yapabilmesi igin yivlenmis ol-
masi gérekir. Degirmen taglar lzerinde degisik bigimlerde agilmis
oyuklar ihtiva eder. Bu oyuklar h.em tasin havalanarak sogumasini
hemde materyalin merkezden diga dogru slrlklenmesini saglar.
Boylece merkezden sirekli verilen bugday &6nce tasin orta
bélgelerinde kirilir; daha sonra da dis bdlgelerinde incelenerek un

haline gelir ve kanaldan digar akar.

Tas deéirmenlerde tanenin tamami birlikte incelerek un haline ge-
lir. Bu bakimdan bu deQirmenIérden tek tip un elde edilir ve elde
edilen unun rengi koyu, kil ylzdesi fazla ve ekmeklik kalitesi
dusuktir.

Konya'nin Ermenek ilgesinde ve Nadire degdirmeninde yapilan
arastirmalar sonucunda asagidaki hususlar tespit edilmigt!r: Yoére

halki kendi bagindan, tarlasindan hasat ettigi veya Ureticiden satin
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aldigi bugday: yine kendisi yikamakta, temizilemekte ve kuruttuktan
sonra ydredeki tag degirmenlerde dgutmek lizere dedirmene getir-
mektedir. Degirmenler genelde su ile; bazilan da elektrik enerjisiyle
6gitme islemi yapmaktadir. Bugdaylar degirmenin {zerinde bulunan
honiye benzer ahgaptan yapiimisg kisimlara ddkiilmektedir. Daha
sonra degirmenci tarafindan degirmen igletiimekte ve bugdaylarda
belli bir yogunlukta degirmene akmaktadir. Kanallardan gelen un
degirmenci tarafindan incelenmekte ve belli bir standart tutturulmaya
‘gahgiimaktadir. Bu kontrol iglemi araliklarla yapiimakta dolayisiyle de
unun incelik ve kalinligi veya yanmas! &nlenmektedir. Bu
degirmenlerde 6gitilen bugdayin tamami un haline dénﬂstﬂgﬂ igin
kayip son derece az olmaktadir. Elde edilen bu unlar evierde ekmek
yapiminda kullaniimaktadir. Ancak bu degirmenlerde elde edilen tek
tip unun ekmeklik kalitesi dislk oldugu igin; baz1 durumlarda fabri-
kada elde edilen (kalitesi daha yiliksek) unla karistirilarak ekmek
yaptiklarini ifade etmiglerdir.

b) Valsli Degirmenler

Tag degirmenlerde 6glitme iglemi bir defada yapilir. Valsli
degirmenlerde 6gitme degigik safhalarda yapilmaktadir. Tanenin ka-
buk ve embriyo kisimlari endospermden ayriimaktadir. Bu bakimdan
valsli degirmenlerde 6gltmenin amaci kabuk tabakasini endosperm-

den ayirmak ve endospermi kgiilterek un haline getirmektir.

Degirmenciler igin endosperm kisminin &nemi buylktlr. Kabuk

una az miktarda bile karistigi takdirde unun kalitesini distirmektedir.

Endosperm normal olarak tanenin %85'ini, kabuk %12,5 ini -
olugturur. Bu oran bugdayin gesidine gére degisiklik arzeder. Ancak
ortalama olarak bu ifadeden 100 kg. bugday 6gutildigid zaman 85
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kg. hig¢ kepek ve embriyo pargasi igermeyen un elde edilir anlami
gnkarnlma}nalldlr (79). Teorik hesap da bugdaydan %85 oraninda
«tgorik olarak saf» un alinabilecegi hesaplansa da pratikte ¢ok ileri
bir teknik uygulanarak ancak %70 oraninda «pratik olarak saf» un
elde edilebilir. Oran yikseltiimeye galigilirsa una karisan kepek mik-

tan hizla artar.

Genelde degirmenler 5 ¢ift kirma valsi ihtiva ederler. Bu valsler
birbirlerine kargt yénde ve farklt hizlarda dénerler. Kirma valsleri
lzerine yiv ve setler oyulmustur. Bu setlerin g.ekli“ birbirinden
farklidir. Ayrica yatayla belli bir agl yapacak gekilde oyulmuslardir.
Her kirma sisteminde bunlarin adedi birbirinden farkiidir. lik ¢ kirma
~ valsinin gérevi bugday tanesini agmak ve belirli irilige kadar incelt-
mek, son iki kirma valsinin gbrevi ise endospermi kabuktan mimkin
oldugunca ayirmaktir. Bu bakimdan ilk i¢ kirma valsinden alinan
materyalin igerdigi kabuk orani daha azdir ve kalitesi daha ylksektir.
Son iki kirma valsinden elde edilen materyal kalinti materyali olup

kalitesi diigtiktir.

Kirma valslerinin gorevi taneyi agmak ve endospermi kabuktan
ayirmaktir. Ancak endospermin tamaminin kabuktan ayrilmasi
mumkin olmaz. Fakat deéirmencinin.gérevi una karigan kabuk mik-
tarini en aza indirmektir. Valslere gelen bugday miktari bir besleme
silindiri yardimiyla ayarlanmakta ve tim vals ylizeyine bugday esit
miktarda dagitiimaya galigilmaktadir. Teorik olarak endosperm par-
tikdillerinin un haline getiriimesi bir defada mumkuiindlr. Fakat bu

pratikte uygulanmaz. Aksi halde g¢ok fazla bir basing yapilmas: gere-

(79) Ozkaya Hazim, a.g.e. S. 54.
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kir. Bu durumda unun ekmeklik kalitesi olumsuz ydnde etkilenir ve
unun rengi bozulur. Ayrnica undaki partikil irilikleri birbirinden gok
farkhdir. Bu bakimdan 8glitme iglemi de kirma igleminde oldugu gibi
tedrici olarak yapilir. Her defasinda ince kisimiar elenerek .allmr ve

kalin kalan kisimlar tekrar 6gutalir.

Ogitme sisteminde ileri safhalara dogru gidildikge unun kalitesi
dugmektedir. Undaki yabanci madde miktari giderek artmakta ve

Grdndn fiziksel 6zelligi de degigmektedir.

Un diger &6gltlimig materyaller gibi farkli nitelikte partiklllerden
meydana gelmektedir.- Farkl irilikteki partikillerin dagihmi unun tabi-
atina ba@ll’ olarak degismektedir. Genellikle yumusak bugdaylar sert
bugdaylara kiyasla daha ince karakterde un meydana getirmektedir.
'Wichsen ve Shellenberger'in yaptiklari-aragtirmalarda unun ekmeklik
kalitesi, kdl miktari ve diger 6zelliklerinin partikil dagiimina bagh

st

olarak degistigi belirtiimektedir (80).

Her kirma ve 6glitme vals sisteminden bir miktar un alinmaktadr.
Bu pasajlarin her birisi bugday tanesinin ayr kisimlarindan meyda-
na geldigi ve 6gitmeden farkli gekilde etkilendidi igin kalitesi birbi-
rinden farkhdir.

Un verimi birim bugdaydan alinan unun miktaridir. Un verimi

degisik sekillerde hesaplanabilir.
a) Temizlenmemig ve tavlanmamcs bugday Uzerinden,
'b) Tavlanmis bugday Ozerinden (valse gelen bugday Gzerinden),
c) Elde edilen Urdnler lizerinden.

Temizlenmemis bugday UGzerinden verim fabrikaya alinan ve

(80) Gzkaya Hazim, a.g.e. S. 65.
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henliz temizlenmeye alinmamig birim bugdaydan alinan un mik-
tanidir. Tavlanmig bugday Gzerinden hesabianan un verimi, temizlen-
‘memig bugday (zerinden elde edilene kiyasla genelde yiiksek glkaf.
Glnkl bugdayin agirligi daha yiiksek rutubete gére hesaplanir. Un
verimi belirli miktar un alabilmek igin gerekli olan bugday miktar
olarak da ifade edilebilir. Bu durumda digiik (kiigik) deger daha
makbuldir (81).

Bugdayin un verimi (zerine iki dnemli faktdr etki eder. Birincisi
bugdayin gesidi, ikincisi ise uygulanan 6gitme tekhi@idir.

Bugdaylardan elde edilen un randimani ise normal olarak %68-
77 arasindadir. Bugdayin kit oldugu durumlarda bu oran artinlabilir.
Normal pazar gartlarinda randiman %70-73 arasinda tutulmalidir.
Aslinda bu deger gelisiglizel segilmig bir rakam degildir. Aksine bu
deger unun kil ve renk degerleri bakimindan kritik sinirlardir.

Un randimaninin digik veya yiksek tuiulmasmda yan urtnlerin
fiyat! ile depolama sartlari da etkilidir. Yan Urtnlerin fiyat: ylksek ve
hayvan yemine ihtiyag varsa randiman disurdlar. Ylksek randiman
un depolafnak igin sartlar uygun degilse gene randiman disik tutu-

lur.

Unun kalitesi unun belirli bir amag igin kullanmaya yarayisliigini
tayin eden gok sayida olgulebilir karakteristikleri ifade eder. Unun
ekmeklik kalitesi unun rekabet edebilir fiyatta cazip ekmek meydana

getirebilme kabiliyetidir.

Kalite faktorleri esas olarak iki temel grupta toplanir. Bunlardan

(81) Ozkaya Hazim, a.g.e. S. 73.
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birincisi bugday cins ve tliriine has olan ve genetik unsurlardan ileri
gelen bugday tanesinin bizzat iginde bulunan ve yetigme sartlarina
baglh olarak tezahiir eden kalite faktdrleridir. Yetisme sartlari,
glibreleme, hava, kuraklik, sicaklik, yagig ve hastaliklardir. ikinci
gruptaki kalite faktérleri bugdayin una iglenmesi ile degigebilen
faktérlerdir. Bunlardan bazilar belirli snhlrlar iginde kontrol edilebilir.
Bunlar 6gitme iglemleri unun yarayighligini artiran, olgunlastirma,

enzim ilavesi v.s. gibi faktorlerdir.
2.3.4. Uretim Safhasinda ve Mamil Kalite Kontrol

Bir bugday partisinin gesitli 6zelligini tesbit etmek lizere yapilacak
analiz igin alinan veya ayrilan bir kisim bugdaya numune veya
6rnek adi verilir. Bu numune {zerinde yapilacak analiz sonuglarinin
esas bugday partisini temsil edebilmesi igin numunenin 6zelliginin;
numune alinan partinin ortalama 6zelligine uygun olmasi garttir. Aksi
takdirde yapilan analizler hi¢ bir kiymet ifade etmezler. Bunun igin

numune alinirken gok dikkat edilmesi gerekir.

Bugdaylar gesitli yerlerde bulunabilecekleri igin, numunelerde
bugdaylarin bulundugu cesitli yerlerden alinirlar. Muhafaza yerlerin-
den alinan bugdaylar ayn ayr -analize tabi tutulmahdir. Genel olarak
bu iste tecribesi olan kimseler (eksperler) énce bugday partisinin
homojen olup olmadigini tesbit eder; bu hususta giiphe edilirse tam
kanaat elde etmek lzere gdézle, elle, koklama ve icabinda tadina
bakmak suretiyle bugday partvisini tetkik ederler. Bugday tanesinin

homojen olmadigi anlagilirsa ilerde belirtilen igleme tabi tutulur.
'Numuné cesitleri ve tarifi;
a) Alt Numune: Bugday bartisinin muayyen bir yerinden veya
ylkleme ve bosgaltma sirasinda belli bir zamanda ahnan numunedir.
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b) Kollektif Numune: Alt numunelerin toplamidir.

c) Esas Numune: Kollektif numuneden alinan numune olup kol-
lektif numunelerin 6zelli§ini ve sonug olarak numune alinan esas

bugday partisini temsil eder.

d) Analiz Nunumesi: Analiz yapilacak laboratuvara gelen esas
numunelerden yapilacak analizin mahiyetine ve ihtiyacina goére

aynlan numunedir.

Bir bugday hakkinda esash bir hilkme varmak igin analiz metotlar
ile elde edilen sonuglarin birbirleriyle kargilagtirma yapilmasi sure-

tiyle mimkuanddir.
2.3.4.1. Analiz Metotlar:

Bugday tanesini ve unu analiz edebilmek igin gesitli analiz metot-
fari vardir. Tek bir analizle bugday tanesi ve un hakkinda kesin
hikme varmak mUmkUn degildir. Bunun igin asagida belirtilen ana-
lizler yapilmasi gerekir. Mevcut uygulama yapilan isletmede

asagidaki analizler yapiimaktadir.
bl

a) Koku Tayini: Laboratuvara gelen numune hig bir muameleye
tabi tutulmadan evvel kokusu tayin edilir. Bugdaylarin saklanma du-

rumlar ve saglamliklar hakkinda koku iyi bir fikir verir.

Bugdaylar kendilerine has kokulardan bagka koku ihtiva etmeme-
lidir, Bugdaylarin kokusunu iyice anlamak igin numune avug igene
alinir, Gzerine agizla kuvvetli bir nefes verildikten sonra koku muaye-

nesi yapilir.

b) Renk Tayini: bugdaylarin fiziksel aragtirmalarda kokudan sonra
dikkate alinan 6zellikleri renktir. Tanenin 'beyaz, agik sari, san kirmizi
ve esmer renkler buddayin gesidi ve nevi hakkinda fikir verir.
Bugdaylarda renk dig kabuktan degil tohum kabugundan ileri gelir.
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Tanede sertlik arttikga renk koyulagir. Yumusak bugdaylarda renk
ekseriya agiktir. Renk tabiat sartlarina bagl olarak da degisir. Hasat
zaman! da renk Uzerine tesir yapar. Depolamanin yetersizligi ve
hastaliklar rengi bozar. Rengin hava gartlari ile degisiklikler
gOsterdigi ayni gesgidin ayn renkteki tanelerinden ekmek pisirme de-

nemelerinde ayn ayn sonug verdigi tesbit ediimigtir.

_» €) Yabanct Maddelerin Tarifi ve Mahiyeti: bugdaylarda yabanc:
g\adde miktan esas itibariyle bugdayin ekmeklik degeri ile ilgili bu-
i'if‘unmakla beraber ticaret ve degirmencilik bakimindan en &nemli
slgtidir.

Yabanci madde deyince numunenin ait oldugu normal
buylklukteki bugday gegidinden bagka igerisinde bulunap btin
diger tane ve maddeler anlagilir. Yabanci maddeler mengelerine
gé‘re organik ve inorganik~diye ayrilabildigi gibi-degersiz taneler,
diger yabanci maddeler olarak da sinirflandirilabilir. Baglica yabanci
maddeler gunlardir; kirik tane, ciliz tane, diger hububat, clictiklenmis -
tane, yenik tane, yabanci ot tohumlari, ¢gavdar mahmuzu, bozuk
tane, stirmeli tane, kavuzlar, samanlar, hagereler, hagere fragmentie-

ri, tag toprak, tahta, demir v.s.

¢) Yabanci Madde Tayini: Yabanci madde miktarinin tayini igin
evvela an_aliz.e‘gelen esas numune 100 gr tartilir. Yabanci rﬁaddeleri
ayirmak {izere 3.5 mm Iik elekten gegirilir; elek altina gegen kismin
miktan tartilarak tespit edilir.

d) Hektolitre Agirhd: ve Tayini: Ticarette bugdaylarda aranan ve
dlnya standartiarinda siniflara ayrilmada esas alinan ligilerden biri-
si de hektolitre agirhigidir. Hektolitre agirhigi yiz litre bugdayin

agirhigidir. Genel olarak hektolitre agirlig: yilssek olan bugdaylar
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Ustiin dederli kabul edilmektedir. Bugdaylar da hektolitre agirigi un
verimini gésterme bakimindan énemli sayilir.

e) Bin Tane Agirligi: Bugdaylarnin dig Linsurlarlnda'h en Snemlile-
rinden birisi de bin tane agirhgidir. Bin tane aﬁ‘l‘rllél ile Qbhd'd'ay tane- |
lerinin kiglk, orta, bliylk olduguna hakim verilebilecé@i gibi; tane-
nin ciliz ve dolgun oldugu hakkinda da bir fikir elde edilebilir.

Bin tane agirhg) yiksek bugdaylarda; nisasta nisbeti yiksek; pro-
tein miktari ise diglktlr. Bin tane agirhgi tohum olarak tariaya
atilacak bugday nﬁiktannda da dikkate alinir. Bin tane agirhig: fazla
bugdaylarda; bin tane agirhgr diigik bugdaylara nazaran daha fazla
tohumliuk kullanilir. Bin tane agirhig yabénél maddesi temizlenmig
bugdaydan se,gmedén 500 veya 1000 tane sayilip tartmakla bulun-
dugu gibi; 15 gr tartip igindeki tane miktanini tesbitten sonra da bulu-
nabilir.

f) Bugdaylarda sertlik: Bugdaylardan alinan kesit cam gibi parlak
gorinirse yumusak bugday adini ahir. Bugdaylarda sertlik ve uniu-
luk hali ve nisbeti kalite unsuru olarak alinmaktadir. Sertlik ve
yumusaklik nisbeti igleme bakimindan ve bilesim itibariyle énemli
oldugundan teknik deger tayininde ve standardizasyonlarda
bugdaylarin sinif ve alt siniflara aynimasinda esas olarak kabul edil-
mektedir.

g) Bugdaylarda Irilik: Bilhassa deéirmencilikte 6nemli olan
6zelliklerden birisi de buddaylarin irilik nisbetidir. Dégirmencilikte
bugdayin iyi dégatllmesi igin muayyen irilikte bugdaylarin ekseriyeti
“temsil etmesi gerekir. Bugdaylarn irilikleri, geside, ekim mevsi}nine

yetisme gartlarina olgunluk devresine ve iklime gére degisir.
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2.3.4.2. Bugday Tanesinin Kimyasal Biinyesini Be-
lirlemeye Yarayan -Analiz Metotlan

Bugdaylarin kimyasal analizleri kirmada .yaplllr. Bunun igin analizi
yapilacak bugdayi temizlendikten sonra kiigik el deﬁirmenlerihde ve
6zel kirma degirmenlerinde 1 mm elekten tamamen geginceye ka-
dar birkag defa égutdlir. Bu suretle hazirlanan kirmalar agzi kapali
kavanozlarda muhafaza edilir; daha.sonra agagidaki hususlar tayin
edilir.

a) Su Miktan: Bugdaylarda su miktan daha ziyade ticaret, muha-
faza ve degirmencilik bakimindan énemlidir. Laboratuvarlarda ayni
gayeden bagka analiz sonuglarinin kuru madde Uzerinden
degerlendiriimesinde ige yarar. Fazla su miktan bugdaylarda; kuru
madde diismesine sebep olur. Bundan dolay! ticari kiymetini
diglrdigu gibi; bugdaylarda bakteri faaliyetiné mantarlarin kolayca
caligmasina ve ¢imlenmeye neden oldugundan muhafazay
guglesgtirir. ‘

b) Azotlu Maddeler (Ham Protein) Miktari: Unun belirli bir amaca
yarayiglihgini belirten en 6nemli fakior protein miktar ve kalitesidir.

Unlarin protein miktarinin yilksek olmasi yaninda proteih kalitesi-
nin de iyi olmas istenir. Bugday tanesinde azotlu madde miktar
tanenin ortasindan digariya dogru artma g&sterir. Bu sebeple un
randimani arttikga protein miktari da yiikselir. ’

Genel olarak ham protein tayininde en g¢ok kullanilan Kjeldahi
metodunun prensibi; unu derigik silflrik asitle yakarak, igindeki
azotlu maddeleri amonyum siilfat haline getirmek, meydana gelen
amonyum slilfat tizerine derigik sodyum hidroksit ¢ézeltisi ilave ede-

rek amonyum hidroksite déntistirmek ve destilasyonla, c;‘rkan amon-
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yak gazini ayarl asit ¢6zeltisinde tutarak geri titrasyonla, reaksiyona
girerek nétralize olan asit miktarindan, azotlu madde miktari hesap-
lanmaktadir (82).

¢) Kil (Madeni Maddeler) Miktarn:

Nebati bir maddenin yakilmasi sonucu, anorganik madde .oksitleri-
nin olugturdugu kalintiya kil adi verilir. Bir undaki kil miktari; o un-
daki endosperm unu ile kepek tuzu miktarini belirtmesi sebebiyle

6nemlidir.

Bugdaydan elde edilen un miktari; iki gekilde ya «% un verim»
veya «randimani» deyimi ile ifade edilir. 6’rne§in, 100 kg.
bugdaydan 70 kg un elde edildiginde, un verimi %70 veya 70
randimanlt un denir. Bu undaki kil miktari, o unun randimanini be-
linmesi agisindan hemen her lilkede kabul edilen bir kriter olup, un-

lanin siniflandiriilmasinda kullaniimaktadir.

Degirmenlerde bugdayin teknigine uygun olarak o6gutultp
dégltilmedigi, kepek olarak tammlad.lélmlz bugdayin kabuk tabaka-
larinin una ne oranda karigtigini belitmede yararlanilan kil miktan
tayini, hem degirmenlerin idaresi, hemde istenilen randimanda un
elde etmede hangi pasajlarin segilmesi gerékticji konusunda

yardimct olmasi agisindan énem kazanir. ®

Unlarda kil miktari genelde yakilarak elde edilir. .Bunun igin
geligtiriimig kul firinlars kullanihir. Platin, kuvars veya porselen
kapsiiller igin tartilan un &rnekleri kil finninda 900-920 °C de 1-1,5
saat veya 630 °C de 8 saat blrakmr. Yanma igleminden sonra kil

kapsulleri sogutulur, tartilir, alinan numune miktarina gére hesap-

(82) Sezgin Unal, Unlarda Yapilan Kimyevi Analiz Metodlari. T.S. 4500 «Budday Unu» Ozel Sayi
ins. 91. -
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lanir. Sonuglar kuru madde Uzerinden degerlendirilir.
d) Ham Sellloz Miktan:

Bugday tanesinin kabudunu olusturan seliiloz, pentozan, lipnin ve
benzeri maddeler, bugdayin égutiimesi sirasinda, 6gltme teknigi ve
tane durumuna (ciliz, kabugu kalin, kiiglk) bagh olarak az veya gok
miktarlarda una karigarak gerek toplam Kkiil, gerekse ham seliiloz
miktarinin artmasina neden olurlar. Ozellikle kiigiik ve cillz taneli
bugdaylarda kabugun i¢ kismina orani arttiindan bunlardan eide
‘edilen unlarda % seliiloz orani artar. Un randimanina bagl olarak
unlardaki ham seliiloz oraninin arttigs bilinmektedir. Unlarin ekmeklik

kalitesi bakimindan seliloz miktarinin ’énemi yoktur.

Unlarda yapilan kimyevi analizlerin énemi blylktlr. Glnki gerek
hammadde kalitesi ve olmasi gereken niteliklerin belirlenmesi
agisindan, gerekse mevzuatta yer alan niteliklere uyguniugunun

kontroll bakimindan bu analizler kullaniimaktadir.
2.3.4.3. Fiziksel ve Biyolojik Metotlar

Bugdaylarin ekmeklik degerini belitmede fiziksel ve kimyasal me-
totlarla bulunan sonuglar tam ve kati bir fikir vermediginden bagka

metodlarinda aragtiriimasina sebep olmustur.
a) Yas Oz (Gluten) Miktar:: |

Gluten 1728 yilinda ltalyan Beccani tarafindan kesfedilen nebati
proteindir.

Bugday unundaki proteinlerin %85'ini gluten tabir ettigimiz Gliadin
ve Gluteninden meydana gelen ve hamur olugumu .igin gerekli olan
proteinlerdir. Geriye kalan %15'i hamur yapmaya elverigli olmayan,
%40" Globulin ve %60't da Albuminden meydana gelen amino asit-

lerdir.
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Bugdaylarda Gluten miktan toprak ve hava sartlarina, bugdaylarin
olgunlagma derecelerinin kisa veya uzun olmasina gére, yildan yila

blylk farkliliklar gdsterir.
b) Kuru Oz Miktar::

Yag 6z kurutma dolabinda 3 saat 105°C de kurutulmug madeni
bir kapsil veya petri kabinin daras! tesbit ediltikten sonra (izerine
elle sivanir; 105°C de 12 saat birakilir; bu middet sonunda eksi-
kat6ére alinir, 15 dakika eksikatdrde kaldiktan sonra tartilarak kuru 6z

miktari bulunur.
c) Oz Kabarma Miktari (Sedimantasyon):

Bugday ve unda 6z miktari yalniz basina ekmekcilik degeri
hakkinda bir hiikkiim vermege kafi gelmez; bunun yaninda &6ziin kali-
tesinin de bilinmesi lazimdir. Oziin kalitesini gésteren degerlere sed-

imantasyon tayini denir.
2.3.4.4. Un Analiz Metotlan

Un analiz metotlanini'da kendi arasinda (¢ kisma ayirmak

mimkindir. Bunlar agsagidaki gibidir.
2.3.4.4.1. Hissi ve Fiziksel Analiz Metotlan

1) Koku: Unlarda ilk dikkate alinan bir &zeliiktir. lyi bir unun ken-

disine has normal kokuyu ihtiva etmesi lazimdir.

2) Tat: lyi bir unun tadi, tathmsi ve serinlik verici olmalidir. Yavan
ve gesitli tatlarda acili unlarin durumunun iyi olmadidina isarettir.
Olumsuz tatlar unlann eskilijinden ve égitmenin hatali olmasindan
ileri gelir.

3) Renk: Unlarda renk O6gutildugd bugdayin gegidine ve

randimanina gore degigir. Genel olarak sert bugday unlarinda renk
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sanims!, yumugak budday unlarinda ise beyazdir. Ylksek randimani
unlarin rengi ayni gesit bugdayin digik randimanli unun rengine
nazaran igerisindeki kepek oraninin fazla olmasindan dolay! daha

esmerdir.

4) Unlarda Incelik ve ‘Elek Analizleri: Unlarin kalitesinin tayininde
kimyasal 6zellikleri yaninda unun inbelik derecesinin de dnemli roll
vardir. Unlarin incelik dereceleri ve gesitli incelikteki unlarin zerreler-
inin birbirlerine 'nisbetle.ri unlarin ekmekcilik degeri izerinde tesir ya-
par. Unlarin incelik derecesi elek analizi, sedimantasyon analizi ve
mikroskopla 6lgiilerek tayin edilir.

2.3.4.4.2. Unlarda Kimyasal Analiz Metotlari

1) Su Téyin’i (Nem Miktari): Unlarda nem miktar; elde edildigi
bugdayin sert-yumusak olmasina, tavilama durumuna, uygulanan
dglitme teknigine, unun randimanina ve hava nisbi neminin yliksek
olmasi gibi faktériere bagl olérak %13-%15,5 arasinda degigsiklik
gosterir. ' A

Unlarda bulunan nem miktari, ticari agidan oldugu kadar unun
bozulmadan depolanabilmesi aglsémdan da 6nem kazanir. Hamur
-yogururken nemi ylksek olan undé su kaldirma orani ve hamur ve-
rimi digtk olacagindan, finncilar tabii olarak yuksek nemlii un kullan-
mak istemezler. Ayrica nem orani yaklagik %15 veya daha fazla
olan unu»n pargacikiari birbirine yapisarak kiimeler olugturdugundan,
su ile temasi ve yogurma iglemi de daha ge¢ ve gig olur. Yiksek
nem ve ‘sicaklik unlarda mikroorganizma faaliyetlerinin artmasina ve
bozulmalara sebep olabilir. 'x

Unlarda nem miktarinin belirlenmesinde kullanilan ge$itli analiz
metodlar vardir. kurutma metodu, elektrik metodu ve ekstarsiyon
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metotdlari iginde en fazla kullanilani, kurutma dolabidir; uygulanmasi
kolay ve gabuk olani ise elektrik gegirgenligine dayanan metotlardir
(83).

2) Azotlu Madde (Ham Protein) Tayini: Unlarda azotlu madde
miktari 6gutilen bugdayin ¢esidine bégll olmakla birlikte un
randimanina gére de dedigir. Bugday tanesinin azotiu madde mik-
tari, nisbi olarak igeriden disariya dogru -artar. Bu sebepten un

randimanliarinin artmasi ile protein miktan yikselir.

3) Unlarda Nigasta Tayini: Unlarda nigasta miktari, bugdayin
g¢esidine ve randimanina bagl olarak degisiklik arzeder. Un

randimani arttikga, protein miktarinin aksine nigasta miktar diger.

4) Unlarda Kil Tayini: Unlarda kil tayini bugdayda oldugu gibi
yapilir. Unlarda kiil miktari bilhassa randiman tayini bakimindan
6nemlidir. Unlarda kil miktari diger maddelérde oldugu gibi
ogutuldagl bugdayin 6zelligine bagh olmakla beraber daha ziyade
randimanla fark gdsterir. Disilik randimanl unlarda kil az bulun-

makta; randimani yikseldikge kil miktan artmaktadir.

Sherwood ve Bailey yaptiklan aragtirmalarda bugdaylardaki kul
oranlari ile bu bugdaylardan elde ettikleri kill orani arasinda bir ko-
relasyon. oldugunu tespit etmiglerdir. Bu korelasyon asagida veril-
mistir (84).'

(83) Unal Sezgin, Unlarda Yapilan Kimyevi Analiz Metadlari T.S. 4500 «Bugday Unu», S. 91.
(84} Bilag Hamdi, Bugday Unu Standardinin Dedirmenciler Tarafindan degerlendirilimesi. T.S. 4500
«Bugday Unu» S. 73.
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Bugdayda Kil Orani Unda Kl Orani

1.341 0.434
1.460 0.459
1.560 0.479
1.649 : 0.488
1.755 0.514
1.843 0.545
1.928 0.553
2.018 0.584

Randimanla undaki kiliin miinasebetleri hakkinda ve dedirmenin
un pasajlarindan gikan unlann kiillerine bakmak suretiyle randimani

tayin etmek mimkiin olabilmektedir.

5) Unlarda Kum Tayini:- Kum miktart sihhati ilgilendirmesi
bakimindan ¢nemlidir. Zaten bugday 6gltlilmeye girmeden dnce ta-
mamen S/a§ ve kuru temizleme makinalarinda temizlemeJ
yapiimaktadir. ancak yeteri kadar temizlenmeden 6giitmeye alinan
bugdaylarda kum nisbet olarak artmakta ve zararli olabilmektedir.
Genellikle kum orani yuksek unlar; basit tag degi'rmenlerinde
g6rilebilmektedir.

6) Ham Lif (Ham sellloz) Tayini: Randimanla ilgilidir. Randiman -
yukseldikge bugday tanesinin sellilozca zengin kisimiarinin una da-
. hil olmast dolayisiyle ham lif miktari artmaktadir.

7) Ham Ya§ Miktari: Randimanin artmasiyla yag miktari artar. Yag

miktarinin fazla olmasi églitmenin hatali olmasindandir.

8) Unlarda Maltoz Miktari: Unlarda ekmekcilik degeri ﬁzerivnde te-
sir yapan en énemli faktdrierden biri de karbondioksit gazi meydana
getirme hassasidir. Hamurlarda karbondioksit; hamurda mevcut ve
anzimatik olarak tegekkil eden maltozun, maltoz enzimi ile glikoza

pargalanarak maya ile karisimi sonunda meydana gelir.
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2.3.4.4.3. Ekmekcilik Degerinin Tayininde Kul-
lanillan Fiziki ve Teknik Metotlar

Bugdaylarin ekmekcilik degeri (zerinde unla yapilacak
aragtirmalarda; unlarin muayyen randiman ve incelikte olmasi gerek-
mektedir. Bunun igin genel olarak %60-65 randimanh unlar ile 72-

74 randimanh unlar kullanilir.

1) Unlarda yag 6z, kuru 6z miktari ile 6z kabarma miktarinin tayini

ve sedimantasyon testi,

é) Ferinograf Arastirmasi: Unun normal bir hamur halini almasi
igin gerekli su miktarinin tesbiti ile hamur halinde iken yogurmaya

karsi gbsterdigi mukavemetin incelemesiyle almaktadir.

3) Unlarin Uzama Kabiliyeti: yliksek kaliteli bir undan hamur
yodrulup 45 dakika kendi haline birakildiktan sonra uzama kabiliyeti
tespit edilirse genel olarak baglangica nazaran daha fazla oldugu
gordldr. Ayni hamur tekrar yogrulduktan ve dinlendirildikten sonra
tekrar uzama kontrol edilirse; ekseriya mukavemetin artmasina mu-
kabil uzama kab'iliyeti azalir. Bu hamur yenides iglenir ve dinlendiril-
dikten sonra uzama Kabiliyeti incelenirse bu kabiliyeti tekrar artar,
mukavemeti ise dlger. Bu digls ve ylikselmeler unur} ekmekgilik

degerine bagli olarak degisiklikler gésterir.

4) Ekmek Pigirme Denemeleri: Bugdaylarin ekmekgilik degerini
tesbit igin agtkianan metotiar vasitah ofarak sonug¢ gikarmaya yarar.
Undan ekmek pigirmek suretiyle alinacak neticeler buddaylarin ek-
‘mekgilik degeri hakkinda hikim vermede isabetli olacadi genel ola-

rak kabul edilmektedir.
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2.4. Uretim Maliyeti
2.4.1. Uretim Maliyet Kalemleri

iktisadi is bolumunin bir neticesi olarak, her igletme belirli bir sa-
hada faaliyet g6sterir ve yarattigi degerlerle toplum ihtiyaglarinin bir
kismini kargilar. Yaratilan degerler, igletmenin faaliyet konusuna
gore, gok farkli olabilir. Yaratilan degerler ne kadar farkli olursa ol-
sun, bunlarin hepsinde miisterek olan husus-gudur: igletmeler gesitli
istihsal faktorlerini (input) birlegtirmek, kombine e‘tmek suretiyle bun-
lardan toplum ihtiyaglarini tatmine yarayacak gekil, vasif ve ‘miktarda
mamdl véya hizmetler (output) meydana getirirler. Igletmelerin faali-
yet konusunu tegkil eden mamil veya hizmetleri elde etmek igin
harcadig! gesitli Gretim faktértiniin para ile ifade edilen degeri mali-

yetleri olusgturur (85).

isletme yonetiminin ¢dziimlemek zorunda oldugu herhangi bir
karar alma problemi, ya karnin maksimize edilmesi, yada toplam ma-
liyetin minimize edilmesiyle ilgilidir. Bu g6rus agisindan hareket ede-
rek, satis hacmi ve fiyatlann lretim y&neticisi tarafindan kontrol edil-
emiyecegi varsayimina dayanilarak satig gelirlerinin sabit oldugu
kabul edilirse, karin maksimize edilmesi maliyetieri minimize etmek
anlamina gelir. Bu nedenle, {retimi planlama ve kontrol sirecinde,
¢o6zUmlenmesi istenen problemile ilgili bitln faktérler maliyet kav-

rami igerisine girmektedirler (86).

Konan degigkenlerinin en uygun bir bigimde kombine edilerek bir
takim stratejilerin belirlenmesi ve bu stratejilerin uygulanmaya konul-

masi, kugkusuz bir takim giderlerin yapilmasim ger'ektirecektir..

(85) Bursal Nasuhi, Maliyet Muhasebesi, Istanbul Universitesi yayinlarindan No:2191, Is.letme
Fakiiltesi No:61, Muhasebe Enstitisii No:20 Fakiiteler Matbaasi, Istanbul - 1976 S.1-2
(86) Ozgen Hiiseyin, Uretim Yénetimi, Adana. 1987. S. 164.
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Ornegin talepteki dalgalanmalar kargilayabilmek igin, énceden
lretimde bulunarak mamiillerin stoklanmasi yoluna bagvurulabilir.
Stok yapnlmaén da bir anlamda sermayenin yatirnmi olarak kabul edi-
lirse, ortaya bir alternatif yada firsat maliyeti gikmaktadir. Ayrica,
stoklarin sirekli olarak elde tutulmasi, v.b. islemler bir talebin gider-
lerin yapilmasini gerektirir. Elde yeterince stok olmamasi halinde,
yeniden siparis verme ve mdlsteri kaybi giderierine katlanmak mec-
; buriyeti dogar.

Isglici diizeyinde yapilacak degisiklikier ise; yeniden ise alma gi-
deri, isten gikarma gideri, v.b. giderleri ortaya gikarmaktadir. Ayni
sekilde, isglicl diizeyi ve stok diizeyi sabit tutuldu@uhda, fazla

calishirma gideri, az galigtirma gideri, v.b. giderler meydana gelmekti-
dir. |

Uretim planlamasiyla ilgili bellg bagl maliyet kalemleri asagidaki
bigimde 6zetlenebilir. '

1) Yeniden ise alma ve igten gikarma islemleri sonucu olusan,

yeniden ise alma maliyeti ve isten gikarama,

2) Mevcut igglicl dizeyinde bir degigiklik yapilmamigsa, fazla
galistirma yoluna gidilecektir, bu durumda normal galigtirma giderle-
rine ek olarak fazla galistirma gideri meydana gelecektir.

3) Stoklara iligkin; stok bulundurma, siparis diizenleme, v.b. ma-

liyet kalemileri.

4) Oretim hizimda yapilacak ayarlama nedeniyle katlanillacak ma-

liyetler.

5) Uretim planlamasiyla ilgli diger maliyet kalemleri.
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Maliyet kalemleri hakkindaki bilgi, belli bagh U¢ amag igin kul-
lanilir (87).

1) Kazang miktarinin belirlenmesi

2) Isletme galigmalarinin yeterlik derecesinin anlagilmasi ve ge-

rekli kontrollerin yapilmasi.
3) Fiyatlandirma.

isletmede séz konusu olabilecek maliyetler birkag kritere gére
siniflandirilabilir:

1) Maliyet giderleri, a) Dolaysiz, b) Dolayli olmak (izere ikiye
ayrilabilir.

a) Dolaysiz maliyet giderleri:

Bu maliyet giderleri, dogrudan dogruya bir mal veya hizmet birim-
inin elde edilmesi igin yapilan ve bunun béyle oldugu kolaylikla,
agikga belirlenebilen giderlerdendir. Dolaysiz giderleri kendi
arasinda, dolaysiz iggilik ve dolaysiz materyel gideri olarak ikiye

ayirmak mumkinddr.
b) Dolayl maliyet giderleri:

Dolayh maliyet giderlerinin her bir {retim birimine dosen miktarini,
kolaylikla, agik veya elverigli bir bigimde belirleyebilmek gugtir. Bun-
larin her bir Uretim birimihe dugen payini bulabilmek igin, bu giderl-
er toplaminin birim bagina digen miktarini bir takim metotiara gére

hesaplamak gerekir.

Dolaysiz maliyet giderleri, uretim miktari ile orantill olarak arttiklan

halde, dolayli maliyet giderlerinin bir kisim Uretim - miktarindan

(87) Olug Mehmet, a.g.e. S.62.
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bagimsiz giderlerdir. Dolayh maliyet giderlerini kendi arasinda, do-
layll iggilik giderleri ve dolayli materyel giderleri oimak lzere ikiye
ayirmak mimkandur. ’

Uygulama yapilan gida sanayi igletmesinde maliyetler agagida
oldugu gibi bir ayirnma tabi tutulmaktadir.

- Enerji Giderleri.
- lsgilik Giderleri.
- Genel Gideﬁer.
- Bug.Nak. Giderleri.

- Hammadde Giderleri.

Enerji Giderleri  7.954.015.-

isgilik Giderleri 17.215.306.-
Genel Giderler 2.563.819.-
Bug. Nak. Giderleri 18.286.501.-

Hammadde Giderleri 121.872.170.-
(Bug.ort. kg. fiyati 130 TL)

TOPLAMI 167.891.811.

Tablo: 3 Isletmenin Ocak/1988 Yilina Ait Toplam Uretim Maliyeti

Uygulama yapilan ¢gida sanayi i§letmeSinde Ocak 1988 yilina ait
toplam Uretim maliyeti 167.891.811.-TL dir. Bugday ortalama kilo-
gramt fiyati 130. TL. dir. Bu toplam maliyetlerle’ﬂfetilmi§ olan Urln

ve yan Urdnlerin miktarlan da agagidaki gibidir.
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Liix Un : 920.800 kg.
Lix Alti 228.200 "
Extra 38.700 "
55 Randimap 47.800 "
Tandirlik 17.450 *
Kekun 52.500 "
Bonkalite 94.750 "
Ince Kepek 172.320 "
Kalin Kepek 102.150 "
Bugday Kingt 105.450 "
Toplam Uretim - 1.780.120 kg.

Tablo: 4 Ocak/1988'de Uretilen Uriin ve Yan Urlnler

Uygulama yapilan isletmede her ay Uretim maliyetieri yukaridaki
sekilde ¢ikariimaktadir. Elde edilen tr{in ve yan Griinlerde yine ayhk
olarak belirlenmektedir. Aslinda bu iglemler giinlik olarak tespit edil-
mekte ve ay sonunda iretim ve maliyetler ortaya konmaktadir.

Isletmede enflasyonun olumsuz etkileri dolayisiyle her tiirlii girdi
fiyatlari devaml ylikselmektedir. Ornegin; 1.1.1988 tarihinden itibar-
en yﬂrﬁrlﬂge‘giren toplu is sdzlegmesiyle iggi Ucretlerinde %55
oraninda bir artig yapilmigtir; bunun yaninda diger yan édemeler ve
sosyal haklarda iyilegtirrﬁe yapiimigtir. Bugday fiyatlan ve Yyine
dnemli girdi olan enerji fiyatlarinda devamh bir artig sbzkonusudur.
BUtdn bunlar dikkate alinirsa; devamli suretle maliyet ve (retilen
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drunlerin miktarlarinin gok dikkatli olarak izlenmesi gerekmektedir.

Maliyet hesaplamalarinin bir bagka énemli faydasi; Uretilen Griin
ve yan Urlnlerin fiyatlandiriimasinda énemli bir veri olarak kul-
laniimasidir. Toplam maliyetler isletmenin karini etki-leyen bir
faktérdir; igletme her ay yapmig oldugu satiglardan veya Uretmis
oldugu Urln ve yan Urinlerin satiimig oldugu varsayimindan hareke-
tle aylik toplam hasilatini bulabilmekte ve bu toplam hé5|laitan; top-
lam maliyeti gikarmakla kabaca da olsa aylik briit k&rn ortaya

gikarabilmektedir.

2.4.2. Alternatif Uretim Maliyetlerinin Karsilastiril-

masi

Uygulama yapilan isletme bir un ve unlu mamiil Greten gida sa-
nayi igletmesidir. Isletme de Tirk Standarlan Enstitiisi'niin kabul
etmis oldugu standartlarda un Uretilmektedir. Belli standartlarda un
elde edebilmek igin; unun yaninda yan {rlin dedigimiz, bonkalite,
ince kepek, kalin kepek ve bugday kinginin da uretilmesi zorunlu-
lugu ortaya gtkmaktadir.

Ocak 1988'de igletmenin toplam Gretimi 1.780.120 kg dir, bunun,
1.305.450 kg.un, geriye kalan. 474.670 kg ise yan drlndlr. Yan
drinlerin toplam Uretim igindeki payi ise yaklagik %27 dir. Yan
urlnlerin toplam Uretim igindeki payimin azaltiimasiyla un dretimi art-
makta, ancak Uretim unun kalitesinde digme meydana gelmektedir.
Isletmenin Uretmékte 'oldugu Grtnler T.S.E belgeli oldu§u igin Urlin
ve yan urlnler arasinda ikame sdz konusu degildir. Bunun iginir ki
alternatif Gretim Urln ve yan uriinler arasinda Urilin léhine degisiklik
yapmak mimkiin olamamaktadir. Dider bir ifade ile yan Gridnlerin

satig fiyatlaninin diismesi halinde toplam iretim igindeki payinin
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azaltilmasi mumkin degildir. Yan drinleri oran ve miktar olarak .

artirmak mimkiin olmakla birlikte; bu durumda iglemmenin yararina
degil, zararina olacagi igin bu yola bagvurulmamaktadir. Glnkl yan

drtnlerin fiyatlar Grln fiyatlarindan digdktar.

Isletmenin lretmekte oldugu Uriin ve yan driinler arasinda kalite
farkhilig) vardir; 6rnegin Ocak-1988 de Uretilen lrliin ve yan Urlinlerin
toplam (retim igindeki dagilimi miktar ve ylzde olarak agagidaki tab-
loda gbsterilmigtir.

Uriinier Miktar/kg To.plam Uretim
icindeki Payi
Ldx un 920.800.- kg 51.726
Lixaltr un ' 228.200.- " 1'2.819
Ekstra un 38.700.- " g.174
55 Randiman un 47.800.- " ” .685
Tandirlik un 17.450.- " 980
Kekun . 52.500.- " 2.949
Toplam 1.305.450.- " 735.333.-

Tablo: 5 Igletmenin Ocak 1988'de Urettigi Urlinler ve Toplam
Uretim Igindeki Pay:

Yukaridaki tabloda gorildigu Gzere toplam Uretim iginde Urinle-
rin payi %73.333 diir. Urlinler iginde en yiiksek payi %51.726 ile
Liks un alirken, en digik payi ise %0.980 ile tandirlik un almak-
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fadirvyan Oranler Miktar / k3. Toplam Oretim

Bonkalite 94.750 kg. 5.322
Ince Kepek | 172.320 " 9.680
Kalin Kepek 102320 * 5.740
Bugday Kingi 105.450 " 5.924

TOPLAM _ 474.670 kg. ' 26.667

Tablo:6 Isletmenin Ocak 1988 Urettigi Yan Uriinler ve Toplam
| Uretim lgindeki Pay:. |
Uretilen drlinler arasinda kalite farkliigini degistirmek ieknolojik
olarak mimkindir ancak; bu yola gidilmemektedir. Qﬂnkﬂ belli
standartlarda mamdl Gretme zorunlulugu vardir.

Sonug olarak diyebilirim ki belli standartlarda ve belli miktarda
ardn elde edebilmek igin; yiné belli standarita ve belli miktarda
bugdaya ihtiyag duyulmaktadir. Ocak-1988 de yukaridaki miktar ve
kalitede® Uriin ve yan Urin elde edebilmek igin 1.706.709 kg.
bugdayin kinlma zorunlulugu ortaya g¢ikmistir. Isletme de Ocak-1988
{retimin toplam miktar ise; 1.780.120 kg. dir. Kirilan bugday ile elde
edilen Urun arasinda 73.411 kg. lik bir olumlu fark vardir; bunun ne-
deni de valsli dedirmenlerde bugdayin &gitiimeden dnce tavlan-

masindan kaynaklanmaktadir.

Un sanayi igletmelerinde standartlara uyma zorunlulugu oldugu

igin alternatif retim maliyetlerinin kargilastiriimasi, dretilen asil
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dranin randimanindan kaynaklanan bir kargilagtirma olarak
kargimiza gikmaktadir. Uretilen Grlinlerin maliyet kargilagtirmasi
Bnemli olmakla birlikte, piyasadaki ayni standarttaki unlann satig fi-
yatlari da igletmenin satig politikasini yakindan ilgilendirmektedir.

2.5. Urin ve Yan Urdnlerin Degerlendiriimesi

Ulkemizde ekonomik ve sosyal bakimdan biyik 8nem tagiyan
igletmelerinin kurulmasi kadar, bu igletmelerin faaliyetlerini lilke eko- |
nomisine katkida bulunacak bigimde sirdiirmeleri de buyiik éﬁem
tagir.

Isletmelerin lretmis olduklan mal ve hizmetlerin degderlendiriimesi,
diger bir ifade ile satigsa arzedilmesi ve uygun fiyattan alici bulabil-
mesi bliylik énem arzeder. Igletmeler ekono'minin intiyag duydugu
alanlarda ucuz, kaliteli mal ve hizmet lretmek ve sz konusu mal ve
hizmetleri en uygun zaman ve yerde en ucuz bir bigimde, ihtiyag sa-
hiplerine ulagtirmak ve bdylece hem ekonomiye hemde kendilerine
olumlu katki yapabilmelerini amag edinmiglerdir. Bunun igindir ki
isletmeler mal ve hizmet Uretirken mevcut kaynaklari en rasyonel bir
sekilde kullanarak mimkiin olan en yiiksek verimi alabilme ¢abasi
igindedirler.

2.5.1. Uridnlerin Degerlendiriimesi

Hef igletme Urdnlerini tliketicinin istek ve ihtiyaglar dogrultusunda
planiamalidir. Uriin planlama sireci, hem pazarlama hem de Uretim
organizasyonlarinin ortak gabalariyla gekillenir. Pazarlama genelli-
kle; genel nitelikte istenen dzellikleri olan lriine erigmede tliketici ih-
tiyaglarinin degerlendirilmesinden sorumludur. Ote yandan dretim,

aranan genel 6zelliklerin istenen Uriinin (iretiminde ihtiya¢ duyulan

(88) Hottenstein P. Michael, Models And Analysis Fon Production Management, College of Busi-
ness Administration Pennsyluania State University s.3.
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teknik &zelliklere transterinden sorumiudur (88).

Isletmelerin (irettikleri mallar kendi ihtiyaglar: igin de kullanabilir-
ler. Fakat bu Uretilen mallarin kiigiik bir kismen teskil eder. Bundan
‘dolay! tegebbliisler istihsal ettikleri mal ve hizmetleri bir bedel
kargiligi degerlendirmek zorundadirlar. Tegebbiis iginde meydana
gelen istihsal degerlendirme veya degeri artirma dersek, mal ve hiz-
metlerin bir bedel karsihgi gevreye intikal ettiriimesi de deger ka-
zandirma diyebiliriz (89).

Uygulama yapilan igletmede Uriinlerin degerlendirilmesi; satist iki
yolla yapiimaktadir. Bunlardan ilki kendi diginda pazarilama sirketi
araciligiyla drinler piyasaya arzedilmektedir. Pazarlama sirketinin
igletme ile iktisadi ve hukuki yonden bir bagimhligi yoktur. Uretici
igletme ile pazarlama girketi arasinda yapidan sbzlegme esaslarn
gergevesinde Urldnler piyasaya arzedilmektedir. Pazarlama girketi
igletmenin tesbit etmig oldugu fiyattan satmak zorundadﬁ'. Ancak pa-
zarlama girketine verilen mallarin fiyatlarinda belli bir miktar indirim

yapmaktadir.

Ikincisi ise dogrudan igletmenin kendisinin yaptig: satiglardir.
Isletme vadeli satis yapmamakta; yapilan siparigler karsilanmaya
caligiimaktadir. |

Isletme Uretmis oldugu Uriinlerin dederlendiriimesinde her hang
bir zorlukla kargilagmamaktadir. Zira Grinlerine olan talep devamhlik
arzetmektedir. Fiyatlar ise maliyetlere gére devamli ayarlanmaktadir.
Fabrika mudurd tarafindan yaptlan maliyet analizleri igletme merke-

zine bildirilmekte ve Urlin satig fiyatian igletmenin y&netim kuruluna

(89} Akman Naim, Genel Pazarlama, lsletme Fakiiltesi Ara;;tlrma Enstftaéa Ders Notlar: 3d, lkihci
Baski, Erzurum, 1978. S.12.
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6neri olarak sunuimaktadir.

Isletmenin Uretr]lnis oldugu Urhnlerin kalitesinin yiksek olmasi ve
genelde un sanayii'nde pazarlama problemlerinin olmayig! igletmeyi
énemli dlgiide rahatlatmaktadir. Diger bir ifade ile |§letmede pazarla-
ma maliyetleri diigtik duzeyde kalmaktadir.

Pazarlama maliyetleri, bir igletmenin pazarlarﬁa slrecini
gergeklestirmek amaci ile yapmig oldugu fedakérlnklafm parasal ifa-
desidir. Bagka bir deyigle', malin dretilip veya satin alinip depo-
landig1 andan, tiiketicilere ulastirilip paraya gevrilinceye kadar gegen
zaman siiresi iginde yapilan giderleri intiva etmektedir (90). Uygula-
ma yapilan igletmenin merkezi lzmirdedir. Igletmenin muhasebesi
Izmir'de, merkezle birlesik olarak tutulmaktadir. Dolayisiyle bagimsiz

olarak karlihk durumunu 8igebilmek mimkin olamamistir.

2.5.2.Bufjday Standartlariyla Uretilen Mamiiliin
Kargilagtiriimasi ‘

Diinyada oldugu gibi yurdumuzda da bugday insan beslenmesi
igin vazgegilmez bir gida maddesidir. Hayat dizeyinin ylikselmesi
ile bugday tliketiminde azalmanin olacag: belirtilmekte ise de
glinimlzde hala diinya nﬁfusunun glnlik kalori ihtiyaglarinin blylk
bir kismi budday ve piringten saglanmaktadir. Gstelik hububatin ve
uzellikle de bugdayin insan beslenmesindeki 6neminde uzun yillar )

bir azalmanin olmayacag! agiktir.

Bugday bitkisinin verimi yiksek ve ziraati de oldukga kolaydir.
Bugday depolamaya elverisli ve gida dederi de ylksektir. Dinya

(90) Akdogan Nalan, Pazarlama Maliyetleri ve Muhasebesi, Ankaar lktisadi Ticari llimler Akade-
misi Yayini No: 97, Ankara 1982, S.5.
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ylzlinde yetisen bugdaylar botanik kurallara gére 15 tlr iginde top-
lanmakta ve bunlardan da yalniz 8 tiirlin ziraati yapiimaktadir. Diger
tlrler diinyanin bazi yerlerinde insan gidasi olarak kullaniliyorsa da

bunlarin asil kullanma alani beslenmedir (91).

Bugday tanesinin bilesimi ve fiziksel yapisi bugdayin tir ve
gesidine bagh olarak genig Uligllerde degigsmekte ise de, bugday ta-
nesinin genel 6zelligi hemen bitiin tir ve gesitlerde aynidir. Bu
genel 6zellik de herhangi normal bir bugday tanesinin birbirinden
cok farkli ve aynlabilir 3 kisimdan meydana gelmig olmasidir. Bu
kisimlar: Kepek, Endosperrﬁ ve Embryo'dur (92). Kepek; perikarp
(Maya kabugu), tohum kabugu, Nuseller tabakasi ve aléron taba-
kasindan ibarettir. Tane agirliginin %13-16 ni bulmaktadir.

Endosperm; Ug tip hiicreden meydana gelen ve unun kaynagini
teskil eden endosperm, tane agirhginin %81-84 kadandir.

Embriyo; bugday tanesinin yeni bitkiyi meydana getiren kismidir.
Embriyo 6nemli miktarda protein ve yag ihtiva etmektedir. Embriyo-
nun kimyasal bilegimi bir Ureme organi olarak embriyonun zengin

vitamin, enzim ve enerji kaynaél;oldugunu gbstermektedir.

Bugday kalitesi bugdayin 6zel bir amag igin kullanmaya ya-
rayighlik derecesi demektir. Bir gegit gida maddesi yapimina elverigli
bugday, diger bir gesit gida maddesi yapmaya tamamiyle“ elverigsiz
olabilir. Bundan dolayi, bugdayda kalite nisbi bir deyimdir ve
bugdayn bir gesit gida maddesi meydana getirmeye yarayighlk de-
recesi olarak digtinilmektedir.

(91) Segkin Refet, Bugdayn Bilegimi ve Kalitesine Etki Yapan Faktérler, Ankara Uhiversitesi Zj-
raat Fakdftesi Yayiniarr:430. Konferanslar Serisi: 8 Ankara dniversitesi Basimevi-1970, 8.4.
(92) Segkin Refet, a.g.e. S. 4--10.
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Bugdayin kalitesi ile unun kalitesi arasinda siki bir iligki vardir.
kalitesi yliksek bugdaydan kalitesi yliksek un meydana geimektedir.

Bugdayin kalitesine etki yapan faktérieri, Botanik fakfbrle}, tiziksel
fakftﬁrlér ve kimyasal faktdrler olmak Uzere (¢ kisimda toplamak
mimkindlr. Bu faktdrlerin gogu bugdaydan elde olunacak unun
miktar ve kalitesini tahmin etmekte kullanmaktadir.

Bugday kalitesine etki yapan botanik faktérler bugdaylarin tir ve
gesitleridir. Yer yliziinde yetigsen bugday tiirlerinden yalniz Gg tlrlin
ekonomik ve ticari 6nemi vardir. Bunlar da 42 kromozonlu Tr. aesti-
vum, ekmeklik bugdaylar, 42 kromozonlu Tr. campactum, topbas
bugdaylari ve 28 kromozonlu Tr. durum, makarnalik bugdaylardir.
‘Bu Ug tlrden elde olunan bugdaylarin kaliteleri birbirinden farklidir.
Kalitenin farkli olmasi, bu bugday tlrlerinin farkli alanlarda kul-
laniimasina sebep olmaktadir.

Tr. aestivum tlrdl, yer ylizinde engok yetigtirilen tlirdlir. Ekonomik
deder agisindan bu tirin en blylk dzelligi, diger bltln tlrlerden
ekmek yapmaya en elverigli unu vermig olmqsudlr. Tanenin sertligi
ve protein miktar tir iginde genis sekilde de%i§mektedir. Taneleri

kirmizi ve beyazdir.
Topbag bugdaylari; ekmek yapmiya elverigli degildir. Fakat. dlislk
protein ve zayif gluten isteyen bisklivi sanayi igin elveriglidir.

Tr. durum (Makarnalik bugdaylar); Tane yapisi sert ve protein mik-
tan yuUksektir. Kirmizi taneli gesitleri bulgura iglenmektedir. Kehribar
renkli olanlan ise makarna yapiminda kullaniimaktadir.

Bugdayin kalitesine etki yapan fiziksel faktérler ise sunlardir: Hek-

tolitre agirhd:, tane agirhgi, tane sertligi, camsilik ve 6§Utme kabili-
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Bugday kalitesine etki yapan baglica kimyasal faktérier; protein
miktar, kalitesi ve enzimlerden ibarettir.

Bugdaylarin protein miktar: iklim, toprak ve gegide tabi olarak %6-
20 arasinda degigmektedir. Tanenin geligme devresindeki bol
yagiglar protein miktarini azaltmakta, gelisme devresindeki kuraklik

ise protein miktarini artirmaktadir.

Bugday genellikie ekmek yapmakta kuillaniimaktadir. Ekmekte ha-
cim bir kalite faktéridir. Bugdayin protein miktari ylkseldikge
ekmegin hacmi de artmaktadir. Bu sebepten iyi ekmek elde etmek
icin bugdaydaki protein miktarinin belli bir seviyeden mesela %12

den asagl dismemesi gerekir.

Protein kalitesi ise; proteinde bulunan glutenin miktar ve
6zellikleri ile ilgilidir. Gluten miktari fazla, dzellikleri de (uzama kabi-
liyeti, uzamaya kargi koymasi, su absorbe etme kapasitesi) iyi olursa
proteinin kalitesi iyidir. Bu nitelikte proteini olan bugday kalite
bugdaydir.

Unun kalitesi onun belirli bir amag i¢in kullanmaya yarayiglihgini
tayin eden gok sayida olgllebilir karakteristikleri‘ifade eder. Unun
kuvvetli veya kaliteli olmasi genelde protein ile lgilidir (93).

Unun kalite faktérleri esas olarak iki grupta toplanir. Bunlardan bi-
rincisi bugday cins ve tiriine has olan ve genetik unsurlardan mey-
dana gelen bugday tanesinin bizzat iginde bulunan ve yétigme
kogullarina bagl olarak tezahUr eden kalite faktdrleridir. Yetigsme
sartlari; gibreleme, hava (kuraklik, sicaklik; yagig) v.s. ve has-

taliklaridir.

(93) Ozkaya Hazim, a.g.e. S. 79.
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ikinci gruptaki kalite faktorleri bugdayin una islenmesi ile
degisebilen faktérlerdir. Un kalitesini tayin eden belli bagh kriterler

sunlardir: Protein miktari, ekmeklik 6zellikleri ve enzim aktivitesidir.

Bugday kalitesi ile; Uretilen un arasinda siki bir iligki bulunmak-
tadsr.‘ kalitesi yliksek olan bugdaydan kalitesi yliksek olan un elde
etmek mimkiindir. Ancak kaliteli bugdayin iyi islenmesi de gdzden
uzak tutulmamasi gereken bir husustur. '

Turkiye'de Uretilen unun "TS 4500 Bugday Unu Standardi" na
uyma zorunlulugu vardir. Bunun igindir ki un sanayicileri uygulanan
bu standard'a uyabilmeleri igin kaliteli bugday kullanmak zorunda
kalmaktadirlar. Béylelikle de hem tiiketicinin haklari korunmakta ve
hemde Uretilen bugdaylarin kalitelerinin yiikselmesine sebep olmak- -
tadir.

Uygulama yapilan igl‘etmede kalite faktbriine azami dikkat ve
Ozen gbsterilmektedir. Bugday alimlan gerekli analizler yapildiktan
sonra gergeklegtiriimekte ve alinan bugdaylarin dep_olanmasmdan
baglanarak, un haline gelinceye kadar gegirdigi tim safhalarda kal-
ite kontrolli yapiimaktadir. Boylece de mevcut un standard'ina tam

uygunluk saglanmaktadir.
2.5.3. Yan Uriinlerin Degerlendiriimesi

Isletmede asil Griinlerin yaninda yan Uriinler olarak elde edilen
drtnlerde mevcuttur. Bu Urinler daha ziyade hayvan yemi olarak
kullaniimaktadir.

Isletme elde etmis. oldugu yan Griinleri dogrudan piyasaya arzet-
mektedir. Asil Urlinlerde oldugu gibi, yan Grinlerin pazarlanmasinda;

degerlendiriimesinde herhangi bir glgliikle kargilagmamaktadir.

Yem fabrikalari, besiciler ve diger hayvan besleyicileri tarafindan
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talep edilen yan (riinler dogrudan fabrikada satiimaktadir. Yan
driinlerden bugday king: sadece yem igin degil, un elde etmek igin
de talep edilmektedir. Bilhassa digik gelirlilér tarafindan talep edi-
len bugday kingi tagh degirmenlerde 6gutilerek diisiik kaliteli un
haline getirilmekte ve evlerde ekmek yapiminda kullanilabilmektedir.

2.5.4. Yan Urinlerin Toplam dretim igindeki Pay

isletmenin asil amaci temel Griin olan, un tretmektir; ancak belli
standartlarda un elde edebilmek igin yan Grin dedigimii, bonkalite,
incekepek,” kalin kepek ve bugday kimnginin da iretilmesi kaginiimaz
hale gelmektedir. igletmenin 1988 yili iginde lretmis oldugu Uriin ve

yan (rlnler asagidaki tabloda oldugu gibidir.
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il Ay Toplam Urin | OrinGin Top- | Yan Oriin van Grindn
Uretim kg. kg. lam Uretim kg. Toplam Uretim

Igindeld Payr ) \aindekdPay

1988 | Ocak 1.780.120 1.305.450 0.7333 474.670 0.2666

Subat | 2009125 |1.474200] 07337 | 534925 02662

Mart 2114200 | 1550500 0.7334 563.700 0.2666
Nean | 20687 | 1427750 0704 | sm@t20 | o

|Mayls | 1577.320 | 1.114.450| 07066 | 462870 0.2934

Haziran | 1560275 | 1.048500, 06720 511.775 0.328

Temmuz 860.700 | 615550 0.7152 245.200 0.2848

Adustos | 2299490 | 1.640.300] 0.7133 659.190 0.2866

Eyil 2215450 | 1558550| 0.7034 656.900 02965

Ekim 2491000 | 1761600 07071 | 729.400 02929
Kasm | 1742705 | 1260250 07283 | 473.455 0on7

Aralik 2.786.685 | 2.032.700{ 0.7294 753.985 02706

Toplam 23463940 |16798.750] 07159 | 6665.190 0.2840

Tablo: 7 1988 Yili Uretimde Uriin ve Yan Uriinlerin Dagilimi.

1988 yxil toplam Uretim miktan tabloda gorilecegi lzere
23.463.940 kg. dir. Bunun 6.665.190 kg. yan Grindir. Urlnlerin top-
lam Gretim igindeki pay) %7159 (0.716) dir. Subat 1988 de lrlinlerin
toplam Uretim igindeki pay! 0.7337 dir; Haziran ayinda ise bu pay

0.6720 dir. Bunun nedeni ise lilks un (retimi, Haziran ayinda diger

aylara gbre nisbi olarak yliksek oclmasidir.

Sonug olarak Urtinlerin toplam Uretim igindeki payi yaklagik olarak
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ortalama %72 dir. Bu orani yikseltmek mimkiindir; ancak un verimi

yikseldikge un randimaninin diigecegi muhakkaktir.

Toplam Uretim 1987 yilinda ise 22.939.653 kg. dir. Bu toplam
Gretimin 16.845.610 kg. un; geriye kalan 6.094.043 kg. ise yan

Griinddr. Urdinlerin toplam Gretim igindeki pay! ise 0.7343 tr.
2.6. isletmenin Milli Gelire Katkisi

Bir mal, hammadde halinde Uretiminden mamul mal haline ge-
linceye kadar gectigi bdtin Gretim safhalarinda milli gelir he-
saplarina alinirsa sonug olarak elde edilen gayrisafi milli hasila ra-

kami gereginden biyik gikar.

Bu nedenle, her girisimin kendi Uretimi sonucunda milli hasilaya
net olarak kattigi degeri buimak ve buradan toplama gitmek gerekir
(94).

Uygulama yapilan igletmenin katma degerini ortaya koydugumuz
zaman; igletmenin milli gelire olan katkist ortaya gikmig olacaktir.
Katma deger; bireye arzedilen malin fiyatindah bunu lretmek igin
daha 6nce bagka kigiler veya i§letméler tarafindan yapilmis ara
tliketim harcamalan gikarilinca, kalan farktir (95). |

'

(94) Alkin Erdogan, lktisadi Analiz, T.C. Anadolu iiniversitesi Yayinlari No: 40, Agikégretim
Fakilltesi Yayinlari No: 12 Ankara, 1984. S. 246.

(95) Buyikergen Yimaz, (Komisyon) iktisada Giris.- T.C. Anadolu Universitesi Yayinlan No: 34.
Agikégretim Fakiltesi Yayinlar No: 3. Ankara-Aralik-1983. S. 173.
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Isletmenin Yillik Gretimi

(Bin lira)

Satislar 6.192.000.-
Stok fazlasi » 300.000.-
Uretimin Toplam Degeri 6.492.000.-
Di§er isletmelerden Alinan 3.840.000.-

Mal ve Hizmetler

Toplam Katma Deger 2.652.000.-

Isletmenin 1988 yili igerisinde yapmis oldugu satiglardan elde
edilen hasilata stok fazlasi eklenmig ve toplam tretim degeri bulun-
duktan sonra, diger igletmelerden alinan mal ve hizmetler kargilig
6denen giderler disllerek isletmenin katma degeri yillik olarak
hesaplanmigtir. Katma degeri olusturan, amortisman, (cretler,
S.Sigorta aidatlar, faiz, kurumlar vergisi, diger vergiler net kar,
dagmlmay'an kar toplami; diger igletmelerden alinan mal ve hizmet

bedelleriyle birlikte Gretimin toplam degerini olugturur.

isletmelerin milli gelire katkilarini gok net olarak hesaplayabilmek
gl¢ olmakla birlikte; bu tir hesaplamalardan vazgegilmesi de
mimkin degildir. ¢linkl igletmeler milli 3)ek,onOmi agisindan
~degerlendirilirken; igletmenin milli gelire katkisi; []retmisoldu(;u mal
ve hizmetlerin 6nemi, kullanilan teknoloji, isGi sayist, kurulduQu yer,
ithal ikamesini saglayabilme durumu v.b. gibi kistaslar én planda yer

alr.

Mevcut ve yeni kurulacak igletmelerin asil gbrevi kit olan
kaynaklari en iyi bir sekilde kullanip Gretimin maksimizasyonunu
gergeklestirebilmektir. Toplumun zevk ve tercihleri dogrultusunda;
belli miktar ve kalitede mal Greten bir isletme gbérevini bliylk dligiide
~yerine getirmis demektir.
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UCUNCU BOLUM
3-UYGULAMA SONUGCLARININ DEGERLENDIRILMESi ve
ONERILER

Gida sanayi isletmesinde (un fabrikasinda) yapmis oldugum
Uretim planlama ve kontrol uygulamasi neticesinde agagidaki husus-

lan tesbit etme imkanini buldum.

Uygulama yaptigim igletme Konya-Ankara yolu lzerinde kurulu un
fabrikasidir. Yerlegim alaninin isabetli olarak segilmis oldugu
sbylenebilir. igletmenin ana yo! lizerinde kurulmus olmasi, tiketim
merkezine yékmlngl ve hammadde ahmiarinin agirlikli olarak
yapildigi Toprak Mahsulleri Ofisine yakin olmasi igletme agisindan
bir avantajdir.

©

igsletmede 67 personel galigmaktadir. Calisanlarla yavpllan
gérigmelerden ve isgi sendikas! ile isveren sendika;‘,l arasinda
yapilan toplu is s6zlegmesinden elde edilen bilgiler 1s1§1 altinda;
gahsanlarin genelde igletmeden memnun olduklarini ve iktisadi ve
sosyal haklarinin ayni sanayi igletmelerine kiyasla daha iyi

oldugunu goriilmektedir.

isletme profesyonel yéneticiler tarafindan y&netilmektedir. Yetki ve
sorumluluk agirlikh olarak fabrika midirinde toplanmig vaziyettetir.
isletmede kurmaylar mevcut degildir; ancak fabrika m’ﬁdurﬂnﬁh
yapmig oldugu 6grenim ve tecriibesinin fazla olmasi yénetimde ciddi
bir problemin gikmasini engellemektedir.

Un fabrikalarinda temel Uretim girdisi (ha\fnmadde) bugdaydir. Bel-
i standartiarda un elde edebilmek igin; bugday kalitesinin un
yapimina elverigli nitelikte olmasi gerekmektedir. Bu gergek fabrika

miidird tarafindan gok iyi bilinmekte ve hammadde tedarikinde kali-
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teye c¢ok dnem verilmektedir. Bugday kalitesinin distkliglu sadece
un kalitesinin dismesine degil ayni zamanda un veriminin de
diigmesine neden olmaktadir. Hammadde aliminda ve depolan-

masinda ¢oKk titiz davraniimaktadir.

isletmede etkin bir iiretim planlamasi yapilamamaktadir. Ancak

gegmis yillarda yapilan lretim ve talep miktarian dikkate alinarak;
| hammadde tedarikine gidilmekte ve talebe bagli olarak tretimde
degisiklik yapilmaktadir. Igletmenin giinde 3 vardiya olarak ¢alisma
imkani varken 2 vardiya olarak galigma yapilmaktadir. Talebin arttigi
veya stoklarin azalmaya bagladig durumlarda} mevcut igglctne faz-
la mesai uygulamasi ile galigma slresi artinlarak toplam Gretimin
artirllmasi yoluna gidilmektedir.

Etkin bir Gretim planlamasinin yapiimamig olmasi dogal olarak
igletme igin biylk bir kayiptir. Isletmenin ﬁretmi§ oldugu temel ve
yan Urinlere olan talep yetersiz degildir. Hal bdyle iken kapasite
kullamim derecesi digiiktiir. Etkin bir iretim planlamasi neticesinde
toplam Uretim miktarini artirabilmek mimkinolabilecektir. Cevrede
bulunan birgok un fabrikasinda'da lretim planlamasinin etkin olarak
yapiimamig oldugu goériilmektedir. Konya bélgesindeki; un fabrika-
larinda dretim planiamasinin 6neminin kavranmis oldugunu

sOyleyemeyiz.

Konya bblgesinde gida sanayi igletmeleri hakkinda kaynak ve, bil-
gi aragtirmasi igin, Sanayi Odasi ve Ticaret Odasina, bliylik kapa-
siteli un fabrikalarina yapmig oldugum ziyaret ve gﬁrﬂ.g,rhe sonucun-
da, bu konuda higbir dékiimanin olmadigi gdriuimektedir.

Isletmenin lretmekte oldugu Uriinler; Gretim. sathasinda ve mamdil
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kalite kontrolii devamli olarak yapiimaktadir. Kalite kontrolu, satin
aima ve Uretim gibi alanlarda kalitenin ve glivenirligin saglanmasi,
slirdlrilmesi ve ylkseltiimesi igin planlama ve geligtirme yoluyla
dretimin tlketici agisindan en ekonomik seviyede ve en yiiksek kali-
‘tede olmasini sadlayan bir yénetim sistemidir. Bir baska deyigle ka-
lite kontrolu en iyi hammadde alimini, alinan hammaddeden
amaglanan mal en iyi kalitede ve en ekonomik bigimde liretmeyi ve
Uretilen malin pazarda tercih edilmesini saglamak (izere yapilan
planlama, geligtirme ve yénetim bigimidir (96).

Isletmenin Uretmekte oldugu Uriinlerin birim maliyetleri stirekli tes-
pit edilmekte ve Urinlerin fiyatlandlrllmasmda@dikkate alinmaktadir.
Maliyetler ilgili faaliyetierin bir sonucu veya fonksiyonudur. Faaliyet-
lerin uygun bir gekilde denetlenmesi halinde, ortaya g¢ikan maliyet-
lerinde denet!enmesi mumkln olabilecektir. Bununla‘berabef maliy-
et denetimi, kavraminin &nemli maliyet hesaplarinin periyodik
olarak ¢ikariimasi ve bunlarin diizenlenmesiyle ilgili 6zel bir anlami
- da vardir. Qlkarllan ve diizenlenen maliyet hesaplan faaliyetlerin ve
boylece maliyetlerin denetlenmesi igin verilecek kararlara esas
-olugturacak verileri saglamaktir (97).

Isletmenin retmekte oldugu Uriinlerin degerlendiriimesi ise: pa-
zarlama sirketleri araciliiyla yapiimaktadir. Isletmeden bagimsiz ola--
rak kuruimus olan bu pazarlama girketleri satig iglemlerini
gergeklestirmektedir. Fabrikaya dogrudan yapilan siparigler

kargilanmakta ve bu tir satiglar pesin olarak yapiimaktadir.

(96} Omer Tomag, «Kalite ve Kalite Kontrol» Standart T.S. 4500 «Budday Unu» Ozel Sayi-ll Sis-
tem Ofset Lid. Sti. Ankara. S,33.

(97) Elwood S. Buffa, Temel! Uretim Yénetimi, Qeviren, Sezgin Attila, Gélbas1 Kemal, Ersoy Ab-
dullah, Baklavacioglu Seving. Ada Erhan, Olgag Matbaasi Ankara-1981. S. 404.
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[sletmenin Uretmis oldugu 'mam(jller Turk Standartlar Ens-
titlisi'niin belirlemis oldugu «T.S. 4500 Bugday Unu Standardi» na
uygundur. Standartlara ulagabilmek amaciyla da bugday alimindan

baslanmak lizere tim Uretim safhasinda kalite kontrol yapiimaktadir.

Isletme (izerine diigen gorevleri mimkin oldugu 6lglide yerine
getirmeye galigmaktadir. Ancak etkin (retim plani mevcut degildir ve
kapasite kullanim derecesi dliglktir. Bunun nedeni de i§let’mede bi-
limsel igletmecilik esaslarinin tam olarak uygulanamadigindandir.
Isletme'de Ust diizeyde igletmecilik editimi gérmis personel mevcut
degildir. Aksayan bu hususlarin diizeltilebilmesi igin teorik ve uygu-
lamali olarak egitim g6érmds, Ust dUZeyde igletmecilik bilgisine sahip

isletmecilerin gérevlendirilmesi gerekmektedir.
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4.SONUG

Isletmeler hayatiyetlerini devam ettirebilmeleri igin toplam hasilat
ile toplam maliyet arasindaki farkin olumlu (pozitif) olmasi gerekmek-
tedir. isletmeler gogu kez belirsizlikler altinda ‘karar verme durumun-
da kalmaktadirlar. Bilhassa ekonominin enflasyonist bir baski altinda
olmasi, iktisadi ve mali mevzuattaki yapilan sik degigiklikler gelecek

hakkinda alinmasi gereken kararlari iyice gtglegtirmektedir.

Uretim planlama ve kontrol, 6z olarak gelecekteki davranis
bigimlerinin 6nceden belirlenmesidir. Uretim planlarinin yapilabiimesi
ve bésanln olabilmeleri igin hergseyden énce saghkh verilere, bunun
yaninda ileriyi gérébilen ve (st diizeyde bilgi ve beceriye sahip
ydnecilere ihtiyag vardir.

Bu ¢aligmada tretim planlama ve kontrol teorik olarak ele alinmig
ve bir gida sanayi igletmesinde uygulamasi y"apllm|§t|r. Uygulamada
Uretim planlamasina gerekli 8nemin verilmedigi gériimustlir: Bunun
bir gok nedeni olmakla birlikte, asil neden isletme ybneticileri ye-
terli bilgiye sahip olmamalaridir. Kalite kontrol'un ise yeterince
yapildigr goérilmektedir. Turk Standartlari Enstitlisi'nlin tespit etmig

oldudu standartlara uyulmaktadir.

Kaliteli hammadde tedarikinde ise gugliklerle kargnlag,nlmaktadnr.
Zira Turk Standartlan Enstitlisi'nin tespit etmis oldugu standartlarda
un elde edebilmek igin kaliteli hammaddeye ihtiya¢ vardir.

Uriinlerin degerlendiriimesinde; diger bir ifade ile pazarlan-
masinda ciddi problemleri yoktur. (}Unkij talepleri yeterlidir. Fiyat
ylikselmelerinde duyarliigi dugtktar.

Uretim planlama ve kontrol igletme agisindan énemli olmakla bir-
likte; Glkemiz agisindan da ¢ok énemlidir. Clnkid igletmelerin ellerin-
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deki kaynaklari etkin bir sekilde kullanmakla (lke ekonomisinin
blylmesine, gelismesine olan katkilari artacaktir. lg;létmelerimiz
mevcut en ylksek teknolojiyi kullanarak ve girdiler arasinda optimi-
zasyonu saglayarak milli gelire olan katkilarini artirmall ve ih-

tiyaglarimiz dogrultusunda, kaliteli mal ve hizmet Uretebilmelidirier.
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