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I—GIRIS:

Uretim planlamasi, bir yandan iiretim faaliyetlerinin hangi si-
ray1 izlemesi gerektigini belirtirken, diger yandan da faaliyet siire-
lerinin ne kadar olmas1 gerektigini belirtirler. Aslinda iiretim pla-

ninin kapsami, yukaridaki kadar kisith da degildir. Plan genellikle
firiiniin,

a) Nerede?
b) Ne zaman?
¢) Hangi siirede?
d) Kimler tarafindan?
e) Hangi sirayla?
f) Kimler igin?
g) Ne kadar?
h) Hangi fiatlaria?
uretilecegi sorularim cevaplandiracak bir genisliktedir.

Biz bu yazmmzda yalmizca, <hangi siirede» ve <«hangi siraylas
sorularimi cevaplandiracak bir calisma ydntemi izleyecegiz. Bu ince-
lememizin sonucunda baz siire kisaltmalar elde edecegimiz gibi,
stokta bekleyecek ham madde ve malzemenin bakim ve koruma gi-
derlerinden de tasarruflar saglanacagimi gostermeye calisacagz.
Isletmecilikte siirenin bir maliyeti olmasi nedeniyle, yonetici «sira»
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ve «siire» ayarlamalar yoluyla iiriiniin maliyet fiatim da olumlu
yonde etkileyebilecektir.

Uygulamada, isletmeler ya bir veya birden fazla tiir mal iire-
tirler. Bir tiir mal iiretilmesi halinde bile, iiriiniin bir cok parcadan
olusmasi, bu iiretimin c¢oklu bir iiretim olarak nitelendirilmesini
miimkiin kilar. Bu nedenle «sira» ve «siire» iizerinde yapilacak olan
¢alismalar, tek veya coklu iiretim icin gegerli ve yarar saglayicidir.

Ustelik, iiretim faaliyetlerinde, atélyelerde kullanilan makina-
lar ¢ok yonlii, yani birden fazla iiriiniin iiretilmesinde kullamlabilen
makina tiirilnden ise, makinalarin bir isten diger ise ayarlanmala-
rinda kaybedilen siire ve enerjiden saglanacak tasarruflar da aym-
ca Onem tagir.

Il — TEK URUN VEYA TEK PARCALI URETIM FAALIYETLE-
RINDE PLAN SURESI :

Yukanda degindigimiz gibi, bu tiir iiretim faaliyetlerine olduk-
¢a seyrek rastlamibir: Bakir veya aliiminyum levhalardan kesme ve
bask: yoluyla mutfak araglarinin yapilmasi; tellerin basit bir baski
veya torna iglemi ile ¢ivi veya vida haline gelmeleri gibi iiretim faa-
liyetleri, tek parcal iiretim faaliyetleri olarak isimlendirilir (*).

Boyle bir ortamda, bir plan dénemi icindeki {iretim devresi sa-
yisma (n), iiretim devresinin genigligine (x) ve iiriiniin plan déne-
mi icindeki satis miktar1 veya kullanma oranma (S) dersek,

n = — (1)

olur.

Buna gbre, toplam iiretim miktar: (P) ise, isletmenin ortalama
ham madde stokui,

Q S
=Nt =) (2)
2 P

olacaktir.

1) numaral formiildeki iiretim devresi genisligini ifade eden
(X) degeri yerine, bu devrede kullamilmasi gerekli ham madde sto-
kuna ait degeri (2 nolu formiil) yerlestirirsek,

(1) Timms HOWARS L. : The Production Funection In Business 8. 21.
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n = (3)

olacaktir.
- Makinay: bir islemden digerine hazirlamak icin gerekli siire ve
enerji kaybm da (A), formiile ilave edecek clursak,

S
n= —— ; (4)
2 As
i@~ 8/P)
veya
Si(1-S/P)
B = (5)
2A
olacaktir.

Tek iiriinlii iiretim faaliyetlerinde, bir iiretim plani kac iiretim
devresinden olugmussa, firetim plaminin siiresi, (5) numaral formii-
le gore bulunacak her iiretim devresine ait siirelerin toplami kadar
bir siireyi kapsar.

Ol — COK URUNLU VEYA COK PARCALI UREI‘IM FAALI-
YETLERINDE PLAN SURESI :

Cok iiriinlii veya cok parcall bir iiretim faaliyeti, gercekte, tek
ilriinlii veya tek parcal iiretim faaliyetlerinin bir araya gelmesinden
bagka bir sey degildir. Bir masa iretimi faaliyetinde besg atdlye si-
rasiyla iist parca (tabla), cerceve, ayaklar, montaj ve cild islemle-
rini yapacaklardir. Bu nedenle ¢ok iirlinlii veya cok pargah iiretim
faaliyeti «tek iriinlii veya tek parcali» iiretim faaliyetlerinin «Top-
lam» ifadesidir. Boylece (5) numarah formiil, bu tiir iiretim icin,

38, P (-8/P)

2A
sekline déniistiiriilebilir (2).

(2) MAGEE JOHN F., BOODMAN DAVID M.: Production Planning and
Inventory Control S. 67 - 68.
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Iste bu formiil (6), yoneticinin, liretim plam siiresini ve parca-
larin veya firiinlerin iiretilme siralarmmi saptayacagim acklamaya

cabsalim :

ORNEK : NET-SES Radyo Fabrikasinin, iirettigi 6 ayr1 parca-
yl, geg@tli miktar ve sekillerde bir araya getirerek alt1 tip radyo iiret-

meyi planladigim ve her tip radyonun gerektirdigi parca cins ve
sayilarmin Tablo : 1.1 deki gibi oldugunu varsayalim.

TABLO : 1.1. Uriin Cesitleri ve Her Uriinde Kullamlan Parcalarmn
Cins ve Miktarlan

Uriin PARCALAR BIR DONEMDE URE-
Cesidi  |— TILECEK RADYO
z I b | i 0 [ e VI | MIKTARI
TK-1 2 |+ | — 4 mi 38 | 5 2000
TK-2 — | 3 6 5 | 5 2 3500
TK-3 Tl R TR TR g e 1500
TK-4 3 7 Ian e ,‘ — | 8 4000
TK-5 2 — 3 | 5 4 2500
TK-6 6 2 8 5 } 2 4 6000
Toplam | 14 | 20 | 22 | 25 | 15 | 23 19500

Tablo: 1.1.e gére NET-SES Radyo Fabrikasinda, bir iiretim
plan1 donemi i¢inde (1) numarali parcadan toplam olarak,

|

Parcal: = 2x20004 1x1500+ 3x4000 2x2500 4 6x6000
58.500 iinite iiretilmesi gerekir.

Her parca tiiriine ait bir plan déneminde iiretilecek miktar (yu-
karidaki hesaplamaya gore), giinliik iiretim miktar: (isletmenin iire-
tim kapasitesine gére), bir parcanin bir plan donemindeki stok ba-
kim ve koruma giderleri toplami ve her tiirlii parca igin gerekli ma-
kinay1 iiretime ayarlama giderleri (Tablo: 1.2.) de belirtildigi gibi
olsun.
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TABLO : 1.2. Parca Uretim Miktarlar1 ve Giderleri

@) 4
(1) (2) : Makinay:

Unitenin Uretime
e Parca Gimliik Dénem P
No. Uretim Uretim Stok Toplam
Miktar: Miktan Gideri PR

(Unite) (Unite) TL (TL)

I 58.500 1.200 1,80 4.210,—
o 64.500 1.645 345 6.565,—
m 87.000 2.600 2,10 7.880,—
v 75.000 4.100 0,80 8435, —
v 48.000 3.015 4,20 3.420,—
VI 83.000 4.000 2,00 12.980,—
Toplam 416000 | 16.560 14,35 43.490,—

Tablo: 1.2. ye gore, isletmede mevcut bulunan makina ve isgii-
ciiniin (1) numarah parcay iiretebilmek i¢in iiretim kapasitesi 1200
iinite/glindiir. Bu nedenle (1) numaral parcanm iiretimi,

58,500

= 48,75
1200

giinde tamamlanabilecektir (yaklasik olarak 49 giin). Diger parca-
lar i¢in de gerekli iiretim siireleri aym sekilde hesaplanacaktir (Tab-
lo: 1.3. Siitun: 5). B&ylece bir iiretimden digerine geciste, makina-
larm iiretim icin ayarlanmalar: s6z konusu olmadig taktirde, tiim
iiretim 177 giinde tamamlanabilecektir. Yneticinin bir tiir parcanin
liretiminden digerine geciste 8’er giinliik ayarlama siiresi gerektigi-
ri tahmin ettigi varsayilirsa, toplam iiretim plam siiresi,

Toplam Siire = 177 giin + 3 giin x 6 tiir parca

= 195 giin olur (Tablo: 1.3, Siitun: 6).

Parcalarm iiretimi tamamlandiktan sonra, montaj islemiyle
uriinler ortaya gikacagindan, parcalar montaj isleminin baslamasi-
na kadar ambarda kalacak, isletme bu nedenle $nemli Olgiide bakimm
ve koruma giderlerine katlanacaktir.

Meseld (1) numarali par¢adan, bir iiretim plam1 d6nemi icinde
58.500 iinite iiretilecek ve her {initenin bir dénemdeki bakim ve ko-
ruma giderleri 1,80 TL. olacaktir, Ortalama stok esasma gore bir
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TABLO : 1.3. Parca Uretim Giinii, Plan Siiresi ve Parca - Dinem

Stok Giderleri
* 6 V)
(1)/(2) = (5) (6) —x@) =00
Parca ‘Uretim Stiresi Uretim Plam (21)’3.1'4;3 - Diénem
No. - (giin) | Siresi (gim) | ortalama stok
; toplam gideri
8, i P, (TL)
1 49 195 52.650,—
o 39 195 111.262,50
I 34 195 91.350,—
v 18 195 30.000,—
v 16 195 100.800,—
VI 21 1 195 83.000,—
Toplam 177 l 105 469.062,50

hesaplama yapildigy takdirde, (1) numarali parcalarin toplam ba-
kim ve koruma giderleri,

58.500
x 1,80 = 52.650,— TL. olacaktir.
2

Bbylece, isletme bir iiretim plani déneminde 6 tiirden iiretecegi
416.000 parca i¢in (Tablo: 1.2, Siitiin: 1) toplam olarak 469.062,50
liralik bakim ve koruma gideri 6demek zorunda kalacaktir (Tab-
lo: 1.3, Siitun: 7).

Suras: bir gercektir ki, parcalar, 195 giinliikk plan siiresinden
ne kadar kisa bir siire stokta bekletilirlerse «Toplam Stok Gider-
leri» de o oranda azalr.

Buraya kadar yapmis oldugumuz caligmalarda, parga iiretimi-
nin bir dizi faaliyet icinde siirdiiriilecegini, yani, énce (I) numaral
parcadan 58500 iinitenin f{iretilmesinin tamamlanmasindan son-
ra (II) numarah parcanin iiretilmesine gecilecegi... ilh. varsayl-
mugtir.

Uretim faaliyetleri yukarida belirttigimiz sekilde yiiriitiildiigii
gibi, bir de, énce bir miktar (I) nolu parcadan sonra yine bir miktar
bagka bir parcadan ilh... iiretilmek yoluyla, devreler halinde de
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viiriitillebilir. Yaptigimiz bu c¢alisma, (6) numaral formiilden ya-
rarlanarak, iiretimi devrelere ayirmak ve bu yolla gerek siire, gerek-
se maliyet yOniinden -isletmeye yarar saglamaktir., Bu nedenle, bun-
dan sonraki calismalarimiz, (6) numarali formiiliin elemanlarmn
hulunmas: dogrultusunda olacaktir (Tablo: 1.4.).

TABLO : 14. Devre Sayis1 Formiili Yoluyla, Uretim Devre

Sayismm - Saptanmasi
[i ol 9) x (7)
e | = —x®» | =a9
Parca 9) L@ S, (4
No. =i B 5| = S,1(1-—)
1- — s 1 P i
S,/P, i (! : 1
1 (TL) (TL) (TL.)
T | ‘2518 7487 | 52.650,00 39.419,06 4.210,—
o 2000 8000 | 111.262,50 89.010,00 6.565,—
I 1744 8256 91.350,00 75.418,56 7.880,—
had 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 : l 469.062,50 397.663,84 43.490,—]
: | 397.6638¢
. V BALGSAE N \/ 9,1438 — 3,02387
Vi 2A - 43.490 (*)
Yaklagik olarak (3) devre

Tablo: 1.4. de yapilan calismada bulunan, bir iretim dénemi
icinde 3 devrelik iiretim esasina gore, makina ayarlama siireleri da-
hil clmak {izere her iiretim devresi,

195 giin
= 65 giin siirecek,
3 devre

makina ayarlama icin 6ngoriilen siireler hari¢ tutuldugu taktirde,
valmzea iiretim icin gerekli siire her «devre» icin,

(*) (7) numarah siitun, ortalama stok esasina gire hesaplannms bulundu-
gundan (n) formiiliiniin paydasindaki (2), dikkate alinmamagtir,

154



177 giin
= 59 giin olacaktir.

3 devre
Baylece, her iiretim devresinde,

65 giin — 59 giin = 6 giinliikk bir makina ayarlama siiresi bu-
lunacaktir.

Cahsmamizin bu asamasmma kadar, her tiir parcanm, her dev-
rede iiretilmesinin gerektigi varsayimgtir. Bu varsaymma gore,
parca tiirlerinin iiretilme sira ve siireleri ile makina ayarlamalari-
nin sira ve siirelerinin, iiretim plani boyunea dizilisi, Tablo: 1.5. de-
ki gibi olacaktir. Bu tabloya gore her iiretim devresinde bir parca
tiiriiniin iiretiminden digerine geciste, bir giinliik bir makina ayar-
lama siiresinin gerektigi goriisiinden hareket edilerek, her iiretim
devresindeki toplam 6 giinlitk makina ayarlama siiresi, 6 tiir {irii-
niin aralarina, birer giin olarak serpistirilmistir.

Ozellikle y1gmm iiretimi veya stok icin iiretim yapilacak haller-
de, her parganm her iiretim doneminde iiretilmesi gereksizdir. Ya-
rimamul stokunda, montaj icin bir siire beklemesi gereken bir iirii-
niin erken veya gec iiretilmis olmasmin anlami yoktur. Ancak, béy-
le bir iiriin stokta bekletilirken katlamilacak olan bakim ve koruma
giderleri, iiretime erken veya gec baslanilmasmda Gnemli bir etken
olur. Uretime gec baslanilmasi bu yénden bir yarar saglayacaksa,
ilk iiretim devrelerinde iiretilmeyerek, son devrelere ertelenmeli-
dir(3).

Bu gayeyle, Tablo : 1.4. iin sonucunda bulmus oldugumuz 3 iire-
tim devresi igcinde her parcanin kac¢ iiretim devresinde iiretilmesi
gerektigi de bulunmaldir.

Tablo: 1.6. nin (12) numarah siitununda bulunan degerlerden
en yiiksegi (V) numarah parca icin olan 5,20 degeridir. Bunun an-
lami, (V) numarali parcanin ii¢ iiretim devresinde de iiretilmesinin
aygun olacagidir. Tablo: 1.2. nin (V) numarah {iriine ait satir1 in-
celendigi zaman, bu parcanin hem toplam sayisimin azhigl, hem de
makina ayarlama giderinin diger parcalarinkine kiyasla en diisiik

(3) BUFFA ELWOQOOD S.: Modern Production Management S. 489.
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TABLO : 1.5. Uretim Devrelerine Gire «Uretim» veya «Makina Ayarlama» Siireleri Dizisi.

‘ VUretim: Ayar- Ayar- Ayar- Aya.r-‘ Ayar- Ayar-
' Dénemi X lama n lama L lama v lama v lama Vi PR Toplam
No: (giin) (giin) (giin) (giin) (giin) (giin) (giin) (giin) (giin) (giin) (giin) (giin) (giin)
1 17 1 13 1 1 1 6 i 5 1 1 1 65
2 16 1 13 1 12 1 6 1 5 1 7 1 65
3 16 1 13 1 u 1 6 1 6 1 7 1 65
_ A
Toplam 49 3 39 3 2 s e 8 16 3 21 3 ’ 195




TABLO: 1.6. Her Devrede Uretilmesi Gerekmeyen Parcalarm

Bulunmas:
P;:;zs SP 8‘1-)8,11’1} (;) ﬂ = apy [V ah) = a2)
TL. TL. 4)
1 39.419,06 4.210,00 - 9,3632 3,06
o 89.010,— 6.565,00 13,5583 3,68
m 75.4i8,5s 7.880,00 9,5709 3,09
v 27.231,00 8.435,00 3,2283 1,79
v 92.524,32 3.420,00 27,0539 5,20
Vi 74.060,90 12.980,00 5,7058 2,39
Toplam 397.663,84 43.490,00 9,1438 3,00

oldugu, dikkati gekecektir. Bilhassa makina ayarlama giderinin dii-
siikliigii, her devrede bu parcanm iiretilmesinin uygun olacagma
onemli bir belirtidir. Bu nedenle 5,20 degeri 3 devrede iiretilme ge-
rekliligini belirtmektedir. Diger parcalar icin (12) numarah siitun-
da bulunmus olan degerlerin 5,20 ile orantilanmasi,
bir iiretim plam1 donemi icinde, kac iiretim devresinde iiretilmesi-
nin gerektigini ortaya koyacaktir (Tablo: 1.7.).

TABLO: 1.7. Gercek Dinem Sayilar:

her parcanin

e (12) ein Tam Sa(yllﬁgtmhmg
RO Dénem Gercek Dinem
I 3,06 1,77 2
o 3,68 212 2
IT 3,08 1,78 2
v 1,79 1,03 1
' 5,20 3,00 3
VI 2,39 1,38 1
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Tablo: 1.7. ye gore her parca, iic devrelik bir iiretim plam icin-
de, (14) numaral siitunda bulunan sayr kadar iiretim devresinde
iiretilecektir. Mesela, (I) numaralh parca, iic devrelik bir plan igin-
de, yalmz iki devrede iiretilecektir.

Hangi iiretim devrelerinin secilmesinin gerektigi de Onemli bir
sorundur. Uretim faaliyetlerinde cesitli nedenlerle aksamalar veya
gecikmeler s6z konusu ise, nihai iiretimin aksamamasi icin igletme,
ilk devrelerde biitiin parcalardan iiretme yclunu secer. Boylece, son
devreye yalmzca her devrede de iiretilmemesi gerekli parcalar kalr.

Buna karsihik, iiretim faaliyetlerinde aksamalar1 olmayan bir
isletme, yapmis bulundugumuz bu calismanin hem siire hem de ma-
liyet yoniinden saglayacag: biitiin olumluluklardan yararlanmak is-
ter. Bu nedenle de, her devre iiretilmemesi gerekli olan parcalar ilk
rlevrelerde ihmal edilerek, miimkiin oldugu kadar son devrelers
kaydirilhirlar, '

Gercekte, bu calismamizin gayesi de «sona dogru kaydirma»
larin bulunmasi ve bu yonde hareket ederek toplam isletme gider-
lerinin azaltilmasidir. Bdylece, yalmz son devrelerde iiretilecek par-
calar icin gerekli hammadde, hem gec alinarak hammaddeye yati-
rilmig sermayenin faiz giderlerinden hem bunlarin stoktaki bakmm
ve koruma giderlerinden tasarruf saglanacak, hem de makina ayar-
lama gider ve siirelerinde Onemli indirimler gerceklestirilecektir.

Tablo: £.7. nin (14) numaral siitunundaki devre sayilarindan
yararlanarak ve «sona dogru kaydirma ilkesi» nden hareket ede-
rek, hangi parcalarin hangi donemlerde iiretilmesi gerektigini gos-
terelim (Tablo: 1.8.).

Tablo: 1.7. nin (14) siitunundaki verilere ve «sona dogru kay-
dirma, ilkesi» ne gore, diizenlenen yeni tablo (Tablo: 1.8.), daha on-
ce diizenlemis bulundugumuz tablo (Tablo: 1.5.) dan, gerek devre-
lerin siiresi, gerekse toplam firetim siiresi yoniinden bir hayli fakh-
dir. Tablo: 1.5 de ilk iiretim devresinde sirasiyla biitiin parcalar iire-
tilirken ve iiretim devre uzunlugu 65 giin olurken, Tablo 1.8. de yal-
mz (V) numarali parcanin 5 giin siire ile iiretilmesi 6ngoriilmiistiir.
Ikinci iiretim devresinde, Tablo: 1.8. de (IV) ve (VI) numarah par-
calarin iiretilmemesi gerektigi belirtildigi halde, firetim devresi sii-
resi Tablo: 1.5’dekine gbre 5 giin fazlasiyla 70 giindiir. Uclincii dev-

re ise, 6nceki hesaplamanmmn iki katma yakin bir siireyi kapsamak-
tadir.
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TABLO: 1.8. Atlamah Uretimlere Giore Uretim Devre Siiresi Hesaplanmas,

Uretim Ayar- Ayar- Ayar- Ayar- Ayar- Ayar-
Devre ) | lama 1§ lama X lama v lama Vv lama VI lama | Toplam
No: (giin) (giin) (giln) | (giin) (giin) (gim) | (giim) | (giim) | (ghin) | (gilin) | (gim) (gim) | (giin)
1 — - — f— — i — — 5 1 — — 6
|
2 | 24 1 20 1 17 1 — = 5 1 i - 70
|
3 l 25 1 19 1 17 1 18 1 6 1 21 1 112
Toplam 49 2 3!? 2 34 2 18 1 16 3 21 1 188
(giim)

6ST




Her iki tabloda da iiretim icin ayrilan siire 177 giin olmasma
ragmen, ilk tablodaki 18 giinlitk makina ayarlama siiresi Tablo: 18,
de 7 giin noksaniyla 11 giine diisiiriilmiistiir.

Bazi parcalarin ilk iiretim devrelerinde iiretilmesinden vazge-
gilmesiyle saglanan 7 giinliikk bu kisaltma 195 giin olan toplam fire-
tim siiresini de,

195 — 7 = 188
giline diistirmiigtiir.

Ayrica, daha once degindigimiz gibi, baz devrelerde iiretilme-
mesi gereken parcalarin ham maddelerinin satin almmas: da bir
siire ertelenebileceginden, erteleme siiresine orantilanabilecek bir
bakim ve koruma giderleri tasarrufu da saglanabilecektir.

Meseld, I numarall pargaya ait ham madde icin 195 giinlik
tiretim plani siiresi boyunca 52.650,— lirahk stok bakim ve korums
gideri gerekirken (Tablo: 1.3, Siitun: 7) bu kez ham madde veya ya-
r: mamul madde 182 giin siireyle (188-6) stokta kalacaktir.

Boylece (I) numarah parcamin 2. ci iiretim devresinde iireti-
mesi ile stok bakim ve koruma giderleri toplama,

182 giin x 52.560,— TL.
X =

= 49.056,— TL.
na inmis olacaktir,

Yine, baz parcalarm ilk iiretim devrelerinde iiretimesinden

vazgegilmesi, makinalarim bu parcalarm iiretimi igin ayarlanmalar:
m gereksiz kilacaktir.

Mesela, Tablo : 1.8 gbre (IV) numaral parca yalmzea 3'nci
devrede iiretileceginden toplam 8.435,00 lira olan makina ayarlams

gideri (Tablo : 1.2), 2/3 orannda azalacak ve 5.623,33 lira nokss-
niyla 2.811,67 liraya diigsecektir.

_ Sﬁfe tasarrufu yaninda, saglanan gider tasarruflar da bir tab-
1<.) lle gdsterilirse, isletmenin b&yle bir ayarlama cahsmasmdan dnem-
1l sonuglar alacag ortaya qikacaktur.
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TABLO : 1.9. Atlamah Uretim Devrelerine Gire Ayarlanmas

Giderler
|STOK BAKIM ve KORUMA| MAKINAYI URETIME
PARCA | GIDERLERI HAZIRLAMA GIDERLERI
: !
NO: | ONCE SONRA ONCE SONRA
TL TL TL TL
I 52.650,00 49.056,00 4.210,00 2.806,67
o 111.262,50 103.845,00 6.565,00 4.376,67
I 91.350,00 85.260,00 7.880,00 5.253,34
v 30.000,00 17.230,77 8.435,00 2.811,67
v 100.800,00 100.800,00 3.420,00 3.420,00
VI 83.000,00 47.671,79 | 12.980,— 4.326,67
TOPLAM 469.062,50 403.863,56 | 43.490,00 22.995,02
Fark ve ‘
Oran 6519894 (% 13,9) 20.494,98 (% 47,1)
Toplam
Fark ve
Oran 85.693,92 (% 18,7)

IV—-SONUC:

Yapilan bu calisma ile, baz1 pargalarin iiretimlerini ertelemek
yoluyla stok bakim ve koruma giderlerinde % 13,9 oraninda 65.198,94
lirahk ve makinayl iiretime ayarlama giderlerinde ise % 47,1 ora-
ninda 20.494,98 liralik bir tasarruf olmak iizere toplam 512.552,50
lirahk giderde (469.062,50 + 43.490,—) % 16,7 oraminda 85.693,92
liralik onemli bir tasarruf saglanmis bulunmaktadir.

Ayrica baz parcalarin iiretilmesinin ertelenmesiyle, bu parca-
larm iiretilmesinde kullamlacak ham maddelere yatirilacak serma-
yenin faizinden saglanacak tasarruf, calismalarimizin kapsamina
alinmamistir. Boyle bir calisma sonucunda toplam tasarrufun
85.693,92 liradan daha fazla olacagl, tartisma gotiirmez bir gercek
olacaktir.

Bunun yaninda, 195 giinliik iiretim planimin herhangi bir sikis-
tirma veya hizlandirma olmaksizin 188 giine diigiiriilmiis bulunmasi,
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yoneticiye gorevini yiiriitmede bir rahathk kazandirir. Onlenmesi
miimkiin olmayan aksaklik ve gecikmeler, tasarruf edilen siire cer-
cevesi icinde kaldig1 taktirde, iiretimin tiiketiciye ulagsmasinda her
hangi kopukluk goriilmeyecektir.

Miisteri talebini karsilamadaki aksakhklarin, miisterileri baska
mamulleri denemeye yoneltecegi, boyle bir durumun miisterinin geri
donmemesine neden olabilecegi g6z Oniinde bulundurulursa, ¢alisma
diizeninde saglanacak bir rahathgmn yararn aciklik ve O6nem kaza-
nr (%),
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