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I-GİRİŞ: 

Üretim planlaması, bir yandan üretim faaliyetlerinin hangi sı­
rayı izlemesi gerektiğini belirtirken, diğer yandan da faaliyet süre­
lerinin ne kadar. olması gerektiğini belirtirler. Aslında üretim pla­
nının kapsamı, yukarıdaki kadar kısıtlı da değildir. Plan genellikle 
Uıiinün, 

a) Nerede? 

b) Ne zaman? 

c) Hangi sürede? 

d) Kimler tarafından? 

e) Hangi sırayla? 

f) Kimler için? 

g) Ne kadar? 

h) Hangi fiatlarla? 

üretileceği sonılarım cevaıplandıracak bir genişliktedir. 

Biz bu yazımızda yalnızca, «hangi sürede» ve 4changi sırayla» 

sorulannı oevaplandıracak bir çalışma yöntemi izleyeceğiz. Bu ince­
lernemizin sonucunda bazı süre kısaUmalan elde edeceğimiz gibi, 
&tokta bekleyecek ham maıdde ve malzemenin bakım ve koruma gi~ 
derlerinden de tasarruflar sağlanacağını göstermeye çalışacağız. 
lşletmecilikte sürenin bir maliyeti ohnası nedeniyle, yönetici «Sll'8.» 
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ve «süre» ayarlama.J.a.rı. yoluyla ürünün maij.yet fiatmı da olumlu 
yönde etkileyebileooktir. 

Uygulamada, işletmeler ya bir veya birden fazla tür mal üre­
tirler. Bir tür ınal üretilmesi halinde bile, ürünün bir çok parçadan 
oJ~ı, bu ü.retinıin çoklu bir üretim olarak nitelendirilmesini 
mümkün kılar. Bu nedenle csıra.:. ve «süre» üzerinde yapılacak olan 
çalışınal ar, tek veya çoklu üretim için geçerli ve yarar sağlayıcıdır. 

üstelik, üretim faaliyetlerinde, atölyelerde kullanılan ın.akina­
la.r çok yönlü, yani birden fazla ürünün üretilmesinde kullanılabilen 
maılcina türünden ise, makinalann bir iŞ,ten diğer işe ayarlanmala­
nnda kay,bedilen süre ve enerjiden sağlanacak tasarruflar da ayn­
c.a önem taşır. 

U-TEK tlRVN VEYA TEK PARÇALI lJRETlM FAALlYmLE­
RlNDE PLAN St.iRESl : 

Yukarıda değindiğimiz gibi, bu tür üretim faaliyetlerine oiduk­
ça seyrek rastlanılır: Bakır veya alüminyum I ev halardan kesme ve 
baskı yoluyla mutfak araçlannın yapılması ; telierin basit ibir baskı 

veya 1X>rna işiemi ile çivi veya vicia haline gelmeleri gibi üretim faa­
liyetleri, tek parçalı üretim faaliyetleri olarak isimlendirilir ( 1). 

Böyle ibir ortamda., ibir plan dönemi içindeki üretim devresi sa­
yısına (n), üretim devresinin genişliğine (x) ve ürünün plan döne­
mi içindeki satış miktan veya. k:ııllanma oranına (S) dersek, 

s 
n= (1) 

X 
olur. · 

Buna göre, toplam üretim miktarı (P) ise, .işletmenin ortalama 
ham madde stokU, · 

Q s 
(1- --) (2) 

2 p 
olacaktır. 

1} numaralı formüldeki üretim devresi' genişliğini ifade eden 
(X) değeri yerine, bu devrede kullanılması gerekli ·h8.m ın8dde sto­
kuna ait değeri (2 nolu formül) yeTleştirirsıe:k, 

(1) Tbnms HOW.ARS L. : The Production Function !n Business S. 21. 
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n= 

olacaktır. 

s 

Q s 
-(1--) 

2 p 

(3) 

.' 

. MakinaYı ıbir işlemden diğerine hazırlamak için gerekli süre . ve 
enerji kay.bını da (A), formille ilave edecek olursak, 

s 
n= .·. . ; \ (4) 

2.As 

i (1- S/P) 
veya 

Si (1- S/P) 
n = ----------~- (5) 

2.A 
olacaktır. 

Tek ürünlü üretim faaliyetlerinde, bir üretim plam kaç üretim 
devresinden olu.şm.uşsa, üretim plammn sü.rasi, (5) numaralı fortnü ... 
le göre bulunacak her üretim devresine ait sürelerin toplamı kadar 
bir süreyi kapsar. 

m '- ÇOK t)Rt)NLtJ VEYA ÇOK PARÇALI t..'RETtM FAALt­
YETLERlNDE PLAN StJRESt : 

Çok ürünlü veya çok parçalı bir üretim faaliyeti, gerçekte, tek 
iiıiinlü veya tek parçalı üretim faaliyetlerinin bir araya gelmesin.slen 
başka bir şey değildir. iBir masa üretimi faaliyetinde beş atölye sı­
rasıyla üst parça (tabla) , çerçeve, ayaklar, · montaj ve cil8. işlemle­
rini yapacaklardır. Bu nedenle çok ürünlü veya çok parçalı üretim 
faaliyeti «tek ürünlü ·veya tek parçalı» üretim faaliyetlerinin «Top­
la.m» ifadesidir. Böylece (5) numaralı formül, bu tür üretim için, 

lı Sı Pı (lt - Sı/Pı) 
n= 

2A 
şekline d~üştürülebilir (2). 

. (6) 

(2) MAGEE .JOHN F ., BOODMAN DAVID M.: Production Planning and 
Inventory IOontrol S. 67 - 68. 
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!şte bu formül (6), yöneticinin, üretim planı süresini ve parça­
ların veya ürünlerin üretilme sıralannı saptayacağını açıklamaya 
çalışalım : 

ÖRNEK: NET-SES Radyo Fabrikasının, ürettiği 6 ayrı parça­
yı, çeşitli miktar ve şekillerde bir araya getirerek altı tip radyo üret-

meyi planladığını ve her tip radyonun gerektirdiği parça cins ve 
sayılarının Taıblo : 1.1 deki gibi olduğunu varsayalım. 

TABLO : 1.1. trrün Çeşitleri ve Her Urüııd6 KnJJanılan ParçaJanıı 
Cin& ve Miktarları 

U rün PARÇALAR B1R DöNEMDE lJRE.. 

Çeşidi - TILECEK RADYO 
] II m IV V VI MİKTARI 
-- -- -- -- ----

TK-1 2 4 - 4 3 5 2000 ---- -- ---- --
TK-2 - 3 6 5 5 2 3500 

- 1- - 4- ,-2- ------
'I1K-3 8 - - · 1500 

- - - -----ı-
TK-4 3 7 - -=- ı-=- _8_ 

4000 ------
TK-5 2 - 6 _ 3 _ _ , _5_ 4 2500 

- - ----
TK-6 6 2 8 5 2 4 6000 

-- - -- -- --
T oplam 14 20 22 25 15 23 19500 

'fablo: 1.1. e göre NNr.,SES Radyo Faıbrikasmda, ıbir üretim 
planı dönemi içinde (1) numaralı parçadan toplam olarak, 

Parça 1: = 2x2000+ lx1500+3x4000+2.x2500+6x6000 

58.500 ünite üretilmesi gerekir. 

Her parça türüne ait bir plan döneminde üretilecek miktar (yu­
karıdaki hesaplamaya göre), .günlük üretim miktarı (işletmenin üre­
tim kapasitesine göre), ibir parçanın bir pl,an dönemindeki stok ba­
kım ve koruma giderleri toplamı ve her türlü parça için gerekli ma­
kinayı üretime ayarlama giderleri (Tablo: 1.2.) de belirtildiği gibi 
olsun. 
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TABLO: 1.2. Parça trrenm 1\b'ldıarlaırı ve Giderleri 
/ 

(8) 
(4) 

(1) (2) Makinayı 
'O ni tenin "U retime Parı;:a Parça Gtlnltlk Dönem Ayarlama 

No. 'O retim "U retim Stok Toplam 
Miktarı Miktan Giderl Giderl (A) 
("Unlte) ("Unlte) TL ('11..) 

·--
I 58.500 1.200 1,80 4 .210,-

- -n 64.500 ı 1.645 3,45 6.565,-

m 87.000 2.600 2,10 7.880,-

rv 75.000 4.100 .(),80 8.435,-

V 48.000 3.015 4,20 3 .420,-

VI 83.000 4.000 2,00 12.980,-

Toplam 416.000 ı 16.560 14,86 - 48.490,- --

Tablo: 1.2. ye göre, işletmede mevcut bulunan makina ve işgü­
cünün (1) numaralı parçayı üretebilmek için üretim kapa..,itesi 1200 
ünite/ gündür. Bu nedenle (J..) numaralı parçanın üretimi, 

58,500 
= 48,75 

1200 

günde tamamlanabilecektir (yaklaşık olarak 49 gün) . Diğer parça­
lar için de gerekli üretim süreleri aynı şekilde hesaplanacaktır (Tab­
lo: 1.3. Sütun: 5) . Böylece bir üretimden diğerine geçişte, makina­
Iann üretim için ayarianmaları söz konusu olmadığı taktirde, tüm 
üretim 177 günde tamamlanabilecektir. Yöneticinin bir tür parçarun 
üretiminden diğerine geçişte 3'er günlük ayarlama süresi gerektiği­
m tahmin ettiği varsayılırsa, toplam üretim planı süresi, 

Toplam Süre = 1!77 gün + 3 gün x 6 tür parça 

= 195 gün olur (Tablo·: 1.3, Sütun: 6). 

Parçaların üretimi tamamlandıktan· sonra, montaj işleııllyle 
ürünler ortaya çıkacağından, parçalar montaj işlemin.in başla.ması­
na kadar ambarda kalacak, işletme obu nedenle önemli ölçüde bakım 
ve koruma giderlerine katlanacaktır. 

Mesela (1) numaralı parçadan, bir üretim planı dönemi içinde 
58.500 ünite üretilecek ve her ünitenin bir dönemdeki bakım ve ko­
nuna giderleri 1,80 TL. olacaktır. Ortalama stok esasına göre bir 
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TABLO : l.S. Parça U retim Günü, Plan Süresi ve Parça- Dö.oem 
Stok Giderleri 

(1) 

(1)/(2) = (5) (6) - - X (S)= ('7) -
(2) 

Parça lJretbn Sü.ra91 Vretlm PlAnı Parça -Dönem 

No. (g11n) SUred (gtln) ortalama stok 
toplam gideri 

SJ PJ (TL) 

I 49 195 52.650,-

II 39 195 111.262,50 

m 34 195 91.350,-

r.v 18 195 30.000,-

V 16 195 100.800,-

VI 21 195 83.000,-

Toplam 177 195 469.062,50 
1-

hesaplama yapıldığı takdirde, {1) numaralı parçaların toplam ba­
kım ve koruma giderleri, 

58.500 
--- x 1,80 = 52.650,- rrL. olacaktır. 

2 

Böylece, işletme 'bir üretim planı döneminde 6 türden üreteceği 
416.000 parça için (rrablo: 1.2, Sütün: 1) toplam olarak 469.062,50 
liralık bakım ve konıma gideri ödemek zorunda kalacaktır (TaJb­
lo: 1.3, Sütun: 7) . 

Şurasılbir gerçektir ki, parçalar, 195 günlük plan süresinden 
ne kadar kısa bir süre stokta bekletilirlerse «Toplam Stok Gider­
leri» de o oranda azalır. 

Buraya kadar yapmış olduğumuz çalışmalarda, parça ~ti.mi­
nin bir dizi faaliyet içinde sürdürüleceğini, yani, önce (!) numaralı 
parçadan 58.500 ünitenin üretilmesinin tamamlanmasından son­
r a (ll) numaralı parçanın üretilmesine geçileceği ... ilh. varsayıl­
mıştır. 

üretim faaliyetleri yukarıda belirttiğimiz şekilde yürütüldüğü 
gibi, bir de, önce bir miktar (1) nolu parçadan sonra yine bir miktar 
başka hir parçadan ilh... üretilmek yoluyla, devreler halinde de 
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yürütülebilir. Yaptığımız rbu çalışma, (6) numaralı fonnülden ya­
rarlanarak, üretimi devrelere ayırmak ve bu yolla gerek süre, gerek­
se ınaliyet yönünden -işletmeye yarar sağlaınakbr. Bu nedenle, bun­
dan sonraki çalışmalanmız, (6,) numaralı fonnülün elemanlannın 

bulunması doğrultusunda olacaktır (Tablo: 1.4.). 

TABLO: 1.4. Devre Sayısı FoiNilülü Yoluyla, Uretim Devre 
Sayısının/Saptamııası · 

ı (9) X (7) 

(5) 1 (6 ) 
. 1- (8) = 

-- X (S) = (10) 
Parça (9) (2) SJ 

(4) 

N o. = (8) S J = (7) s
1
t

1 
(1--- ) 

1--- S
1 

t
1 PJ 

A 
8ıfPı 

PJ ('IIL) (TL) (TL.) 

- ----
I .2513 .7487 52.650,00 39.419,06 4.210,-

D .2000 .8000 111.262,50 89.010,00 6 .565,-. 
m .1744 .8256 91.350,00 75.418,56 7 .880,-

IV .0923 .9077 30.000,00 27.231,00 8.435,-

V .0821 .9179 100.800,00 92.524,32 3 .420,-

VI .1077 .8923 • 83.000,00 74.060 ,90 12.980,~ 

Toplam: 469.062,50 397.663,84 1 43.490,~ 

n = V :I ı sı rı (1-SıfPı_> - v 397.663,84 =v 9,1438 = 3,02387 = 43.490 ( "' ) 2A 

Yakl~ık olarak (3) devre 

Tablo: 1.4. de yapılan çalışmada bulunan, bir üretim dönemi 
içinde 3 devrelik üretim esasına göre, makin~ ayarlama süreleri da­
hil olmak üzere her üretim devresi, 

195 gün 
--- = 65 gün sürecek, 
3deıvre 

makina ayarlama için öngörülen sü:reler h ariç tutulduğu taktirde, 
yalnızca üretim için ger~kli süre her «devre» için, 

( •) ( 7) nwnaralı sütun, orta lama s tok esasına göre hesaplanmış bulundu­
ğundan (n ) formülünün paydasındaki (2 ), dikkate alınmamıştır. 
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177 gün 
---- = 59 gün olacakbr. 
3devre 

Böylece, her üretim devresinde, 

65 gün - 59 gün = 6 günlük bir makina ayarlama süresi bu­
lunacakbr. 

Çalışm.amızın bu aşamasına kadar, her tür parçanın, her dev­
rede üretilmesinin gerektiği varsayılnuştır. Bu varsayıma göre, 
parça türlerinin üretilme sıra ve süreleri ile makina ayarlamaları­
nın sıra ve sürelerinin, üretim planı boyunca dizilişi, Tablo: ı.5 . de­
ki gibi ola(!aktır. Bu tabloya göre her üretim devresinde bir parça 
türünün üretiminden diğerine geçişte, rbir günlük bir makina ayar· 
lama süresinin gerektiği görüşünden hareket edilerek, her üretim 
devresindeki toplam 6 günlük makina ayarlama süresi, ,6 tür ürü­
nün aralarına, birer gün olarak serpiştirilmiştir. 

Özellikle yığın üretimi veya stok için üretim yapılacak haller­
de, her parçanın her üretim döneminde üretilmesi gereksi.uii.r. Ya­
rımamul stokunda, montaj için .bir süre beklem~si gereken rbir Ül'Ü· 

nün erken veya geç üretilmiş olmasının anlamı yoktur. Ancak, böy­
le bir ürün stokta bekleillirken katlanılacak olan bakım ve koruma 
giderleri, üretime erken veya geç başlanılmasında önemli bir etken 
olur. Üretime geç başlanılması bu yönden bir yarar sağlayacaksa, 
ilk üretim devrelerinde üretilmeyerek, son devrelere ertelenmeli­
dir(l). 

Bu gayeyle, Tablo : 1.4. ün sonucunda bulmuş olduğumuz 3 üre­
tim devresi içinde her parçanın !taç üretim devresinde üretilmesi 
gerektiği de bulunmalıdır. 

Taiblo: 1.6. nın (12) numaralı sütununda bulunan değerlerden 
en yükseği (V) numaralı .parça için olan 5,20 değeridir. Bunun an­
lamı, (V) numaralı parçanın üç üretim devresinde de üretilmesinin 
uygun olacağıdır. Tablo: 1.2. nin (V) numaralı ürüne ait sabrı in­
celendiği zaman, bu parçanın hem toplam sayısının azlığı, hem de 
makina ayarlama giderinin diğer parçalarınkine kıyasla en düşük 

(3) BUFFA ELWOOD S.: Modem Production Management S. 489. 
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l-l 

~ 

TABLO : 1.5. "Üretim Devrelerine Göre «t)'ıetim» veya. dialdDia rlya.rlamaı» Süreleri Dizisi. 

1 Uret:ım ı Ayar- n 
Ayar- m 

Ayar-
IV 

Ayar-
V 

Ayar- Ayar-

ı Dönemi 
I lama lama lama lama ' lama 

VI 
lama Toplam 

No: (gün) (gün) (gün) (gün) (gün) (gün) (gün) (gtln) (gtln) (gün) (gün) (gün) (gün) 

ı ı7 ı ı ıa ı ll ı 6 ı 5 ı ı 7 1 65 i 
1 - - ı 

2 ı6 ı ıs ı ı2 ı 6 ı 5 ı 7 ı 65 

3 16 ı ıs ı ll ı 6 ı 6 ı 7 ı 65 

~~-ı 49 3 39 3 34 s 18 3 ı6 3 3 ı Toplam 
ı 

1 
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TABLO: 1.6. Her Devrede Vretümesi Gerekıneyen Parça;lamı 
Buloıuııası 

Parça (lO) (4) (lO) 

No: 8 /!s < 1-8ıfPs> A -- (ll) V (ll) = (lZ) 
TL TL (4) 

I 39.4ı9,06 4.210,00 9,8632 3,06 

II 89.oıo,- 6.565,00 ı3,5583 3,68 

m 75.4ı8,56 7.880,00 9,5709 3,09 

IV 27.23ı,oo 8 .435,00 3,2283 ı,79 

V 92.524,32 3.420,00 27,0539 5,20 

VI 74.060,90 ı2.980,00 5,7058 2,39 

Toplam 397.663,84 43.490,00 -, 9,1438 3,00 

olduğu, dikkati çekecektir. Bilhassa makina ayarlama giderinin dü­
şüklüğü, her devrede ibıu parçanın üretilmesinin uygun olacağına 
önemli bir ·belirtidir. Bu nedenle 5,20 değeri 3 devrede üretilme ge­
rekliliğini belirtmektedir. Diğer parçalar için (12) numaralı sütun­
da bulunmuş olan değerlerin 5,20 ile orantılanması, her parçanın 
bir üretim planı dönemi içinde, kaç üretim devresinde üretilmeşi­
nin gerektiğini ortaya koyacaktır' (Tablo: 1.7.) . 

TABLO: L7. Ger~ek Dönem Sayıları. 

Parça (lS) (14) 

No: 
(12) Orantılı Tam Sa.~tı~ 

Dönem Gerçek Dönem 

I 3,06 ı,77 2 

II 3,68 2,12 2 

m 3,09 ı,78 2 

IV ı,79 1,03 ı 

-
V 5,20 3,00 3 

VI 2,39 1,38 ı 
--
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Tablo: 1.7. ye göre her parça, üç devrelik bir üretim planı için­
de, (14) numaralı sütunda bulunan sayı kadar üretim devresinde 
üretilecektir. Mesela, {I) numaralı parça, üç devrelik bir plan için­
de, yalnız iki devrede üretilecektir. 

Hangi üretim devrelerinin seçilmesinin gerektiği de önemli bir 

sorundur. üretim faaliyetlerinde çeşitli nedenlerle aksamalar veya 

gecikmeler söz konusu ise, nihai üretimin aksamaması için işletme, 

ilk devrelerde bütün parçalardan üretme yelunu seçer. Böylece, son 

devreye yalnızca her devrede de üretilmemesi gerekli parçalar kalır. 

Buna karşılık,_. üretim faaliyetle·rinde aksamaları olmayan bir 
işletme, yapmış bulunduğumuz bu çalışmanın hem süre hem de ma­
llyet yönünden sağlayacağı bütün olumluluklardan yararlanmak is.­
ier. Bu nedenle de, her devre üretilmemesi gerekli olan parçalar ilk 
devrelerde ihmal edilerek, mümkün olduğu kadar son devretere 
kaydınlırlar. 

Gerçekte, bu çalışmamızın gayesi de <<sona doğru kaydırma» 

!ann bulunması ve·:bu yönd€ hareket ederek toplam işletme gider­
leriniri azaltılmasıdır. Böylece, yalnız son devrelerde üretilecek par­
çalar için gerekli hammadde, hem geç alınarak hammaddeye yatı­
rılmış sermayenin faiz giderlerinden hem bunların stoktaki bakım 
ve koruma giderlerinden tasarruf sağlanacak, hem de makina ayar­
Jama gider ve sürelerinde önemli indirimler gerç~eştirilecektir. 

Taıblo: 1?.7. nin (14) numaralı sütunundaki de:vre sayılarından 

yararlanarak ve «sona doğru kaydırma ilkesi» nden hareket ede­

rek, hangi parçaların hangi dönemlerde üretilmesi gerektiğini g()s­

terelim (Tablo: 1.8.). 

- Ta;blo: 1ı.7. nin (14) sütunundaki verilere ve «Sona doğru kay­
dırma ilkesi» ne göre, düzenlenen yeni taıblo (Tablo : 1.8.) , daha ön­
ce düzenlemiş bulunduğumuz ta;blo (Taıblo: 1.5. ) dan, gerek devre­
lerin süresi, gerekse toplam üretim süresi yönünden bir hayli faklı­
dır. Tablo: 1.5 de ilk üretim devresinde sırasıyla bütün parçalar üre­
tilirken ve üretim devre uzunluğu 65 gün olurken, T ablo 1.8. de yal­
nız (V) numaralı parçanın 5 gün süre ile üretilmesi öngörülmüştür. 
İkinci üretim devresinde, Ta;blo : 1.8. de (IV) ve (VI) numaralı par­
çaların üretilmemesi gerektiği belirtildiği halde, üretim devresi sü­
resi Taıblo: 1.5'dekine göre 5 gün fazlasıyla 70 gündür. Üçüncü dev­
re ise, önceki hesaplamanın iki katına yakı.n bir süreyi kapsamak­
tadır. 
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TABLO: 1.8. AtlamaJı Vretiın.le:re GöreVretim Devre Süresi Hesapla.nm98J.. 

t)'retiJn 

Devre 

No: 

ı 

2 

3 

Toplam 
(gün) 

~' Ol 
co 

I 

(gıtl.n) 

-
24 

25 

49 

.. 

Ayar- Ayar-

lama D lama 

(gtin) (gün) (gtin) 

- - ı _ 
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' ı 21 ı 112 

s 21 ı 188 



Her iki tabloda da üretim için ayrılan süre 177 gün olmasına 

rağmen, ilk tablodaki 18 günlük makina ayarlama süresi Tablo: 1.8. 

de 7 gün noksanıyla 11 güne düşürülmüştür: 

Bazı parçaların ilk üretim devrelerinde üretilmesinden vazge­

çilmesiyle sağlanan 7 günlük bu kısaltına 195 gün olan toplam üre­

tim süresini de, 

195-7 = 188 
güne düşü.rmfu}tür. 

Ayrıca, daha önce değindiğimiz gibi, bazı devrelerde ü.retilme· 

mesi gereken parçalann ham maddelerinin satın alınması da bir 

süre ertelenebileceğinden, erteleme süresine orantılanabilecek bir 

bakım ve konıma giderleri tasarrufu da sağlanabilecektir. 

Mesela, I numaralı parçaya ait ham madde için 195 günlük 

üretim planı süresi .boyunca 52.650,- liralık stok bakım ve koruma 

gideri gerekirken (Taıblo: 1.3, Sütun: 7) bu kez ham madde veya ya· 

r: mamul madde 182 gün süreyle (188-Q) stokta kalacaktır. 

Böylece (I) numaralı parçanın 2 . ci üretim devresinde üretil· 
mesi ile stok bakım ve koruma giderleri toplamı, 

182 gün X 52.560,- TL. 

X = --------------------- = 49.056,- TL 

na inın.iş olacaktır. 

Yine, bazı parçaların ilk üretim devrelerinde üretilmesinden 
vazgeçilmesi, makmalann ~u parçalann üretimi için ayarıa.nınaJa.n· 
nı gereksiz kılacaktır. · 

Mesela, Tablo : 1 .8' e göre (IV) numaralı parça ya.Jnızca. 3'nCÜ 

devrede üretileceğinden toplam 8.435,00 lira olan makina ayarıaına 
gid.eri (Talblo : 1.2), 2/ 3 oranında azalacak ve 5.623,33 lira noksa· 
nıyla 2.811,67 liraya diişece.ktir. 

Süre tasarrufu Ya.:r"uruia., sağlanan gider tasarrufları da bir tab-
lo ile g ·· t ·u · .. . os erı rse, ışletmenin !böyle bir ayarlama çalışınasından onem· 
lı sonuçlar alacağı ortaya çıkacaktır. 
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TABW : 1.9. Atlamah Vretim Devrelerine Göre Ayarlamnlş 
Giderler 

1 STOK BAKlM ve KORpMAI MAKlNAYI URETlME 
PARÇA GİDERLERİ ı HAZIRLAı.'fA GİDERLERİ 

' NO: ÖNCE SONRA ÖNCE SONRA 
TL TL ı TL TL 

I 52.650,00 49.056,00 4.210,00 2.806,67 

n 111.262,50 103.845,00 6.565,00 4.376,67 

m 91.350,00 85.260,00 7.880,00 5.253,34 

IV 30.000,00 ı 7.230,77 8 .435,00 2.811,67 

V 100.800,00 100.800,00 3.420,00 3.420,00 

VI 83.000,00 47.671.~9 12 .980,~ 4.326,67 
ı 

TOPLAM 469.062,50 403.863,56 43.490,00 22.995,02 

Fa rk ve 
Oran 65.198,94 ( % 13,9) 20.494,98 ( % 47,1 ) .. 
Toplam 
F a rk ve 
Oran 85.693,92 ( % 16,7) 

IV - SONUÇ: 

Yapılan ıbu çalışma ile, bazı parçalann üretimlerini ertelernek 
yoluyla stok bakım ve koruma giderlerinde % 13,9 oranında ·65.198,94 
liralık ve makinayı üretime ayarlama giderlerinde ise ,% 47,1 or a­
nında 20.494,98 liralık bir tasarruf olmak üzere toplam 512.552,50 
liralık giderde ( 469.062,50 + 43.490,- ) % 16,7 oranında 85.600,92 
liralık önemli bir tasarruf sağlanmış bulunmaktadır. 

Ayrıca bazı parçalann üretilmesinin ertelenmesiyle, bu parça­
lann üret ilmesinde kullanılacak ham maddelere yatırılacak serma­
yenin faizinden sağlanacak tasarruf, çalışmalarıınızın kapsamına 

alınmamıştır. Böyle bir çalışma sonucunda toplam tasarrufun 
85.693,92 liradan daha fazla olacağı, tartışma götürmez bir gerçek 
olacaktır. 

Bunun yanında, 195 günlük üretim planının herhangi bir sıkış­
tırma veya hızlandınna olmaksızın 188 güne .düşürülmüş bulunması, 
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yöneticiye görevini yürütmede bir rahatlık kazandınr. önlenmesi 
mümkün olmayan aksaldık ve gecikmeler, tasarruf edilen süre çer­
çevesi içinde kaldığı taktirde, üretimin tüketiciye ulaşmasında h.eı' 
hangi kopukluk görülmeyecektir. 

Müşteri talebini karşılamadaki aksaklıkların, müşterileri başka 
mamulleri denemeye y.önelteceği, böyle bir durumun müşterinin geri 
dönmemesine neden olaıbileceği goo önünde bulundurulursa, çalışma 
dii2.eninde sağlanaıcak bir rahatlığın yaran açıklık ve önem kaza­
nır (4). 
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