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GIRIS

retim teorisinde toplum@arin kalkinma"hedef ve gtratejisi"
mal ve hizmet liretimine dayali bulnmaktadir.

Bu nedenle kalkinma ¢abasi iginde bulunan llkemizde Uretim
yonetimi ve tekneklerinin uygulamadaki onemi hizla srtmaktadir,
1973 senesinden beri galiesmakta oldugum philips ampul fabrika-
sinda prodiiktiviteyi arastirici yonde galigmalara bilimsel se-
viyede katkida bulunmak amaciyla boyle bir galismayl ama¢ edine-
dim,burada hedef; ©zelde philips ampul fabrikasina faydali ol=-
mak yaninds, genelde lilke ekonomisine katkida bulunmak olmusgtur.

Bu inangla yaptiZim galismalarda bana yardimlarinl esirgeme-
yen sayin hocam Dog.Dr.Ilker Birdal'a tesekkiirlerimi sunarim.
Ayrica galismalarimayol gtsterme hususunda yardimci olan sayin
Dog¢.Dr. Bedri Igal'a Dr.Ismail Dalay'a tegekkiir ederim,

Temnnuz 1985
Hiseyin Tuna

Elk.Y .M.



TEZIN OZETI

Modern toplumlarin gergek giicii, lUrettikleri mal ve
hizmetlere gore tlglilmektedir., Ekonomik bakimdan kalkin-
makta olan llkemizde Uretim faktorlerini rasyonel kulla-
rak optimal liretimi gergeklegtirmek baslica gaye olmuk-
tadir. Bu tezin hazirlanmasinda ama¢ hadiselere daha
bilmsel agidan bakarak Ozelde c¢aligmakta olduZum philps
ampul fabrikasi seviyesinde, genelde {ilke ekonomisi se-
viyesinde katkida bulunmaktir. Tezin kapsami iki bolim-
de incelenmigtir. 1. boliimde genelde iiretim yontemi ve
teknikleri incelenmig 11. bdlimde uygulama olarak phi-
lips ampul fabrikasinda iiretim ydntemi ve teknikleri
anlatilmistar,

Bu bdlumlerde incelenen konular s6ylece planlanmistir.
~Talep tahminleri iki liretim tahaeinlerinin belirlznmesi
-Uretim planlarinin yapilmasi
-Stok kontrol ve tedarik politikalar
~-Uretimin yapilmasa ’

--Kalite Kontrol

-lMaliyet kontrol

-Fazarlama
- konulari detaylari ile incelenmigtir. Bu teorik ¢alig-
malar para olan zaman faktorini minimize sdecektir.

Zira tecriibele 1ile O3renmek pahalil ve - pmun zaman

isteyen bir iglemdir.
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1.URETIM MIXTARININ BELIRLENME St

Genellikle rekabetgi bir ekonomide,bir iliriin veyea hizmetle glsteri-~
len talebin tahmini zorunludur.Tahmin gelecefin dnceden belirlenuwesi=
nin yapilmasidir.Kesin olmasi beklenmemeklé birlikte,olabildifince
hassas olmasi istenir.Bu sebebten talep tahminlerinde bazi kabullerin
yapilmasi gerekir.

1.1.Amaglar ve Kabullers

1)Firmanin liretim ile ilgili pazar hissesi nedir ?Yikseltme imkani

nedir?
2)Rakip firmalarin atil kapasiteleri varmidir?
3)Tthalat ve ihracat olanaklari varmidir?

4)Memleketin ekonomik yapisi ileriye doniik nasil geligue gosterir?

1.2.Talep Tahminlerinde Yapilan igler:

1.2.1.Bilgi Toplanmasi:

Aragtirmanin degerini:ve gegerlilifini etkileyen son derece Snecu—
1i bir agamadir.Gegmige ait satig,tedarik,iglem zamani ve ualiyet
kayitlari olmadan geleceZi tahmin zordur.

1.2.2.Talep Tahmin Peryodunun Segimis

Telep aragtirmalarinda talep tahmin peryodu gok Onewlidir.Tulep
tahminleri orta ve kisa vadeli olarak yapildiZi gibi uzun vadeli ola-
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rakta yapilmalidir.Talep tahmin peryodunun uzunlugu biyilc Slglde u-
zerinde galigilan endiistriye veya overasyona baglidir.Gdz Online a =~
linan zaman araligl biiylidikkge yapilan galigmadan beklensbilecelk
hassasiyet azalar.(1l).

1.2.13.Talen Tahmin Yonteminin Segimis

Toplanan bilgilerin nitelikleri ile uygulama amaglari kullaai -
lacak yontemin segiminde goz Oniine alinir,Hats hesavlerinda segimin

isabet derecesi gbsterilmelidir. (2).
1.2.4.Tahmin Sonuglarinin Gegerlilifinin Arastirilmasi

Gesitli bilgilere dayanilarek yapilan tahminlerle gergek defer =

ler arasy farklar tesbit edilmeli ve nedenleri aragtirilmalidir.

1.3.Talep Arastirma Yontemleris

Talep aragtirmalarinin gegerliligfi:kullanilacek yonteuden gok
toplanan bilgilerin dofrulufuna bajlidir.Talep aragtirmalarinda uy-
gulanan ydntemler baglica iig grupta toplanir.

1.3 1.Anket,gbzlem tecribe ve Sezgiye dayanan talep aregtirmalari.
Bu yonteme goriiy toplama adida verilir,

1. 3. 2.Ekonomik gostergelere daya.nan talep aragtirmaleri:
igletme agisindan ekonomik géstergeler genel istatistik verile=-

rinden ibarettir.Bunlar bir iilkenin belirli bir zaman eraliffanddci
gegitli ekonomik faaliyetlerini simgeliyen rakamlerdir.(retime talen
ile bu rakamlar arasinda bir iligki var sayilirsa buaun istatisvilki
yontemlerle isbatlanmasi halinde yararli somuglar g¢ikar.Tulepn tubnin-
lerinde kullanilabilecek ekonomik gostergeler gunlardir:

~inga edilen konut sayisi.

-inga edilen ka.rayol?.ar:..

1) BIEGEL JOHN mcgraw hill book campany
2) KOBU BULENT Fatih yayinlara

Ind. Eng. 8. 8.35

9210 {jretim Yonetimi
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-Ulagim maliyeti.

~Fert bagina yillik gelir.

-Nifus artiga.

=Ulusal lretim,

~fner ji lretini veya tiketimi.

=Sanayilegme hiza,

‘—Fi‘iat artiglara.

~Demir gelik firetimi,

Bu ekonomik gisterge ile dilgiiniilen iiretim arasinda ne gibi bir

iligki vardir.Bunlar grafik olarek goriilir.Tablo 1,ekil 1. (1)

Tablo 1.

Yillar Talep satig Ekonomik index
1 . 452 104
2 9,8 7_ 101
3 3 4,6 106
4 3,0 99
5 254 95
6 5+4 - 109
7 7,2 120
8 2,8 98
9 1,8 90
10 4,0 101

Talep ile gosterge arasinda gegmig yirllarda meveut olwun bafin=-
t1 gelecek yillarda da aynen devanm etmeyebilir,

R et

1)Kobu BULENT Patih yayinlari §.212 Uretim Yonetini
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Ekenomik indeks
Sekil 1.

1,2.3,Istatistik yontemlerle yapilan talep aragtirmaleri:

Talep tahminlerinde kullanilan istatistik-matewatik yeklagim
gegmigteki uygulamalardan elde edilen verilere regresyon analizleri-
nin uygulanmasidir.Bu yaklagimdaki temel varsayim gegmigin gelecekie
olabileceklerin bir modeli olabilmesidir. (3).

Tecriibe ve sezgiye dayanan yontemlerin Slgiilememesi nedeniyle
istatistiki olarak elde edilen bilgilerle meydana gelen defigkenler
arasi matematiksel baginti kurulur.Ba defigkenlere iligkin noktalar
grafik kaéid1 izerinde igaretlen{;.ubktalarln dafilimini matemetik=
sel model olarak formuliize edebiliriz.Baglica bafintilerimiz:

-y =a +b x liner dofru denklemi
-y =a + bx + cx? parabolik baginti
-y =a + bx + ox°+ dx> kubik baginta
- y = ab* {Ustel fonksiyon

Hem gelecefe iligkin efilimleri ve hemde periyodik bilegenleri
igeren genel bir regrasyon formu goyle verilebilir.(3).

3) KOBU BULENT Fatih yayinlari S. 213 Uretim Yonetimi
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21 a2
Y1-a+'bx+Uc°s-ix+VSin—N-x (1)

Burada Y'= ongdriilen talev
a = sabite
b = egim
"x = peryot , x = 1,2,3
N
U.V =sabitler.

Gevrim bagina peryot

a,b, U,V sabitleri regresyonla. belirlenmesi gereken varrmctrelerdir,
Bu sabitler agafida gisterilen determinant yardimi ile buluanabilir.

s : | X Cos © Sin ©
ZY n ZI 0 0
Y gX e T x2 n/? YXsin 0 | =0
Y'Y Cos © 0 n/2 n/2 0
. X Sin @ 0 Y.X sin © 0 n/2
Burada Y = gergek talep I
o = (2//W)X

> n = peryot sayisi

E&er veryodik bilegen yoksa U ve V sabitleri sifirdir.Belirli bir
efimde yoksa b=0 olur.Denklem Y = a+bx gekline dbniiglir.Lu bir lineer
dogru denklemi olup,doZrunun uygunluk derecesini &lgen kalsayiya kere=
lasyon katsayisi denir. (4). '

Difer bir yaklagim ise bir kag regresyon fonksiyonunu kullanarak
en kiigiik kareler metoduna gore efrinin formiiliinii bulmaktir.(l) egit -
ligindeki sabitlerin deZigik kombinozonlarini sifira egit oloralc:

3
Y=a
Y1=a+bx
2T m
y‘-a+UCos—ﬁx+vsm-2-N-x

fonksiyonlari elde edilir,

4) BIEGEL JOHEN MCGAW HILL Book campany indusriual

Engineering handbook $.8-36
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Tablo 2.
Mevsiml ik iiriine olan talebi gdsteriyor.
gt | ¢ BEIEIEEERRARLEERR" | ;
vateos | ks | 98| 524.6[ 30 2] 450 [ 4ons[25udlaas 4l [ 250 I vi7

ﬂr

, o

Tablo 2,
Talep fonksiyonlari ve standart hatalara,

Fonksiyon Standart hata
Y= 513.0 165.67
Y = 446.3 +13,3X 158, 5
Y= 533 + 207 Cos-7r67-:-x+0.3 Si.n-lé—r-x 62,80
Y= 451.1 + 12,6X + 194. 4 Cos -,-6T- X+ 47.2 Sin%-x 57.45
Minimum standart hata (en uygun tahmin)
Y'= 451.1412,6X4194.4 Cos ——x+47 3 Sin —6- X (2)

denklemiyle elde edilir,Tablo 4 de (2) denklemi kullanilarak yapilan
bir sonraki 12 peryotluk tahminler gosterilmigtir.Bu deferler gelecek

oniki aylik dénem jgin yapilacek olan iiretim planlamesina temel ola =
caktir,

Tablo 4.
Ay 1+ ]13]14 |15] 16| 17 18 | 19| 20 21,2213¢f ( 12
Tehming l?ua,ss !V)’é.élé?‘l,;?,f?d,L? 3205 4:33,493’1‘5 44, },663" ZI)M K f; 4 74,7
Gergek taleple represyon tahminlerinin kargilagtirilmasi tublo 5 ve
gekil 2 de gosterilmigtir, (2)
‘ Talep ‘ 7

800} '

.([

3 ’O. Gozlenen talep ----.x

56@_E En kiiglik karelerle
48% yapilan tahmin - @
40(
A‘y'
Sekil 2 5 IR bR S S -

g X &858 T 049 3031

(2) BIEGEL JOEN MCGAW HILL Rook camrany indiisrizl en. hani

S.17
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Tablo 5
Gergek deperlerin represyon sonuglari ile kargilagtirilmasi.

Ay:123456789|1011;12

Taleps|70,.4|57k §724.8761. 2145040 F.8\05°4, N1 4504471, ei, (52,61 }19.0 ‘ X8, b

HeBap 8455 F4/4.5 576 245%30094(992.21242.2(4136 572 116332\ 234, 3 | 74 L
)
Fark VUG F IS T 6|84, 15,8456 =924 13824575 | 119, -151 ]+22,o

Urnek 1 t Senelere gore iiriinin satig miktarlari agafida gésterilmig-

tir,
Y10.0001L 2

R, X X X XY
1964 108 0 0 0
1965 119 1 1 119
1966 110 2 4 220
1967 122 3 9 %6
1968 10 4 16 520
Toplam 589 10 0 1225

En kiigik kareler‘ yéntemine gire efri
Y = a + bX geklinde ise denklem

1) Y Y,- (a4bX,) =0
2
2) ZIYI- (a-ObX,.)] nin

SY=Na+b3> X
XY =asX +b2x2

589 = Sa + 10b
1225 = 10a + 3W0b

Y = 108.4 + 4.7 X geklinde bulunur,
1969 senesi igin X=5 komursa
Y = 131.9x 10.000 L satig bulunur,

g o
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Referans noktasi 1964 degil 1966 = olursa

_Sene Y x X XY
1964 108 =2 4 ~216
1965 119 4 1 119
1966 110 0 0 0
1967 122 1 1 122
1968 130 2 4 260
Toplam 589 0 10 a1

8 = —m— = 529 - 117.8
XY

B e s

Y = 117,8 + 4,7X

1969 senesi igin X = 2 konursa
Y = 131,9 x 10.000 1 satig bulunur,
E¥er matematiksel modeli ilstel bir forksiyon olarak diigilniirsek, ()
Y = ab"
log Y = log a + Xlog b
S log Y= Nloga +3 Xlogh

S Xlog Y=>Xlogea +2‘x21og b
2 logY " EXlaeY

N
_Sene . X 12 log X Xlog Y
1964 108 =2 4 2.0124 -4,0668
1965 119 -1 1 2.0755 =2.0755

1966 110 0 0 2.0414 0

1967 122 1 1 2.0864 2.0864
1968 % A 4 2.1139 4, 2278
Toolan 0/ 10 10,3506 0.1719

(1) RIGGS JAMES McGRAW Hill Book company Production system

- ’
w 04



log Y 10. 3506
P =

= = 2,0701
log a e 3 2.07
a = 117,5
Xlog Y 0,1719
log b = x2 - 10 = 0,0172
P = 1.0405
log Y = 2,070 + 0,0172 X

Y = 117,5 . (1p0405)x

Gergek ve hesaplamalarla bulunan deferler tablo 6 da gosterilmigtir.

Tablo 6.
Gergek Lineer Logaritmik
Sene X Y Y=117,8+4,7X Y=117, 5(1.0405)X
1964 -2 108 108, 4 108,5
1965 -0 119 113,1 112,9
1966 0 110 117,53 ) 117,5
1967 gt 122 122,5 122, 3
1968 BRI & 127,2 127, 2
1969 3 131,9 132,3
1970 4 136,6 137,7
v 4
130 1
$% 48
12
120 Ji
315
110 1
105 ¢
100 |

-
-
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a) Gergek deZerler
b) Lineer daZilim
c) Logaritmik dafilam
Yukarida izah edilen ve gekil 3 te gisterilen efriler ne kadar
givenlidir?Bunun igin em iyi kriter,hatalarin varsayimidir.

2 2 2 >
o _Z(r;-r) 6;»_5—'(1,-&)

Y,=gergek deZer
Y =ortalama deZer
Yp=tahmini deper

Y = = 117,8 igin

Sene Y ; QR . R ¢
1964 108 117,8 =9,8 96,04
1965 119 17,8 1,2 1,44
1966 110 117,8 7,8 60,84
1967 122 117,83 42 17,64
1968 130 117,8 12,2 148,84

Toplam 0,0 ;24,80
R 5 B o v i )

. (Y=Y) 224,8

Y, = 117,8 + 4,7 X igin

F

Sene Y Yo rY, (1-1p)°
1964 108 108,4 0,4 0,16
1965 119 113,1 559 24,31
1966 110 117,8 =7,8 60,84
1967 122 122,5 =0,5 0, 25
1968 130 127,2 2:8 7,84

Toplam 0,0 103,90
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(Y-1p)2 103,9
G- s

Bu standart sapmalar yardimi ile korelasyon katsayisini hesap-

lariz,
0-3 103,9
r o=+ \/ 1- —EZ_87_ = 0,617

Bu hesaplama lineer regreayon efrisinin % 62 dofru oldufunu gésterir.

re= g Te Ne kadar yaklagirsa regresyon o kadar uygundur denir, (1)

(I) RIGGS JAMES McGRAW Hill Book company S.64
Production Systems
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2, URETIM PLANLARININ YAPILMASI VE KONTROLU

Modern toplumun ig gevreleri ve endilstriden beklediZi gey gerek-
gindifi mal ve hizmetlerin makul bir maliyette ve yeterli mikver ve
kalitede saflanmasidir,{iretim planlamasinin amacida gerek duydufu
mal ve hizmetlerin tam gerektifi zamanda verilebilmesini sajZlayan
planlamayi ortaya koymaktir,Uretim programlari ise yapilan vlanin
ayrintilarina inerek amaca ulagmak igin arag-gereg¢ igglici ve mal=
' zemeleri belirler. (1)

2.1.Planlamadan Amag s

igletmeler dinamik gartlarda iliretimde bulunduZu igin bir takim
riskler ve belirsizliklerle karsgi kargiyadir,Bunlari minimma in -
dirip rasyonellegtirmek ve somicunda biiyiikk gaplarda kayionlari on =
lemek i¢gin igletme iginde bir planlama ve kontrole ihtiyag verdir.
Tim liretim girdilerini Oyle diizenliyelimki inout ve outnutlar en
rasyonel bir gekilde diizenlenmig olsun.Bu durum arzu edilen uilktar,
kalite,zaman ve yerde liretim yapsbilmek igin,malzeme,emek ve maki=-
nalardan yararlanma ve ilgili faaliyetlerin mikemmel organizasyo -

nunu gerektirir,

T

(I) BIEGEL JOHN Ind, Eng. Hand book S8.35

McGRAW. Hall book Company



fyi bir planlama ve kontroliin temini igins

- {lretim faktorlerinin rasyonel kullanimi gereklidir.

- iretim kararlarinda tesirlilik-strate ji,verimlilik-taktik esas a=
linmaladar,

= {riiniin tesbiti ve liretim sistemi igin talep tahminleri yapilmali,
iiretimin yapilmasi igin alinacak ekonomik tedbirler planlanmalidir.
= Uretim planlamasinda liretim peryodu tesbit edilmelidir.

- {retim miktari-kapasite tesbit edilmelidir,

- Uretim planlemasinin kontrolii planda yer alan iglerin plana uy =
gunluk derecesi incelenmelidir.

2.2, liretim planinin igerigi

Uretim planlari baglica iki bdliime ayrilar.
- Uretim bilitgeleri,
- Uretim programlari.

2. 2.1.Uretim Bitgeleris

Uretim bﬁtgéleri belirli bir ddnemde liretimi yapilacak mallarla
bu mallara ait giderlerin tahmin ve tesbitir.Urnek olarak 1984 se-
nesi ortalarindan itibaren 1985 biitgesi yapilar,Bu biitgede firetim
miktari,satiglarla liretim arasi denge,liretime ait giderlerin tah =
min ve tesbiti,iiretimde kullanilacak her malin iskarta oranlari,
maliyet hesaplari tesbit edilerek 1985 senesi iginde,ay sonlarinda
kiimiilatif olarak gergeklegmenin olup olmadifr matematiksel ve gra=
fiksel olarak giriilmeye galigilar,Sekil 4.

Ay sonlarinda vapilacak deferlendirmeler planlanan deferden ne

kadar saotifimizi gostererek tedbir almamizi gerektirir.
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s o o oA

Malié%t Karlilik

\ Maliye tl dogrusu

Sabit Maliyetler

|
Kapasite

Sekil 4

2,2.2. Uretim Programlari:

iretim programlari iiretimin gergeklegtirilmesi igin gerekli
iglerin nasil yapilacaginl gosteren planlardir.Planin ayrintila-
rina girerek amaca ulagmak igin gerekli olan arag,gereg,is glci
ve malzemeleri belirler.
iretim nrogramlari ddrt b&lim halinde hazirlanmekteadir.
1= Uiretim miktarinin belirlenmesi,
- Talep hacmi,
- Uretim giicii,
- Devolame Ve vazarlama imkanlari.
o~ Makina techizat ve aletlerin programlanmasiiKonirol fesli =
yetleri ile planlanan deégr ve iliretim arasi farklar hesaplanir,
1= Ham madde ve malzemenin programlanmasl tKullanilacak han mad-=
de ve malzeme ihtiyaglari,yapilacak iiretimin miktarina ve tivine

gore belirlenir,iskarta oranlari hesaplanir.
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4- 1g giciinin programlanmasi:igletmede mevout teknik araglsri iire-
tim faaliyetlerinde kullanan personeldir.Yoneticilik,miihendislik,
ustalik,iggilik hizmetlerinin belirlenmesi ve uygun elemanin istih=-
dam1 gereklidir,Ancak bu takdirde liretim olanlamasi bagariya ulugir.

iretim planlama siirecinin girdileri ve giktilari gekil 5 te
gosterilmigtir. (1)

Girdi Gakta
Talep tahminleri : retim orani 7
Meveut fiziksel kapasite; ANA insan giicii diize;r_i
Mevout ig glicl dilzeyi UnErin Envanter dizeyi
Mevcut envanter diizeyi x PLANLAMA -
iretim siireci % sUrect
Maliyet etkenleri
Ortamin diger etkenleri .

Sekil 5.
Uretim siireci girdi-gikti iligkileri. (1)

2.3,.8irket Hedefleri Olarak Uretim Planlaris

{retim planlarinin Snemli bir sonucu iiretim planlarinin girket i-
¢in bir hedef durumuna dOniigmesidir,Bu doniigliniin nedeni, planin uygu =
lamaya konmasiyla birlikte girketin bir daha geri kazanilmayacak ko -
nularin ve zamanin harcanmasi yoniinde karerlar aliv eylems koymasidair,
Talepteki muhtemel artiglaran karqilamnasz igin gerekli yeni tezgah -
larin ve diger arag gereglerin satin alinmasi yeni personelin eZitil=-
mesi ve eskilerin yeniden egitime sokulmasi,ek ham medde saflanmasi
gibi etkinlikler ve diferleri bu durumu agiklayan Srneklerdir.Ayni
gekilde talepte azalmay; On goren planlar ise fazla personelin igten

gikarilmasi,ekipman satigi,ham madde girdisinin azaltilmesi ve benzeri

(1) Omer Saatgioglu OPRU Uretim Sistemleri Tasarim ve Kont
(1) BIEGEL JOHN MCGRAW H1ll pookcompany Ind. Eng Hand book



«10,

dofrultularda kararlar alinmasina neden olacaktir,

Planin ngordiifi defigimlere kargi gosterilecek tevlciler fiidkl
bigimlerde olabilir.Efer plan iiretim artigini Snglriyorsa alinacu:
karars 1)0nceki paragrafta agiklandifi iizere arten talibe !tiv
nak yoniinde veya 2)Satiglari ve reklamcilik faaliyetlerini zwzaliuw
(pazar: daraltmak )yoninde olabilir,Efer vlan talepte diigueyi 8Sugd -

riyorsa 1)Uretimin azaltilmasi veya 2)Pazuari genigleluel: Uzoce o
tiglarin ve reklamcilik faaliyetlerinin artiriymasi yéalced. wwrixr
verilebilir, Igte bu nedenlerle iiretim olanlari olabildi ince Luyur

11 olmalidir ve bu duyarlilik doZrudan dofruya isubetli tahuinlerin

bir sonucudur.

2,4.Uretim Planlarinin Kontroliis

Planlama dSnemi boyunca gergek iiretim ile planlanan liretin ara=-
sinda defigmeler olabilir,Planlamaya ne derece uyuldufunu gdsteren
¢egitli performans indikatdrleri hazirlanair,

~Uretim hattyl + %5 toleransla gergeklegtirilen iir,hatty_ &
performans indikatérd & 100

Planlanan liretim hatta
_ Uretim miktara Gergeklestirilen iiretim

performans indikatéri Planlanan tretim A
skart ‘4 Iskarta mikt
i a performans = m aril X 100

” indikatbri Gergeklegtirilen iiretim

¥ Makina verkimi per ~Caligilan saat
formans indikatérii ~ Galigilmasi gereken saat

X100

= retim verimi per Gergeklegtirilen iiretim
formans indikatori

X 100
Yapilmasi gereken liretim

_ Stok oranlari per - Flde bulunan stoklarin deferi
formans indikatorii Ginlikk kullanilacak stoklarin deZeri

Bu indikatdrler bizlere planlamanin kontroliinii ve vlanlamadan

¥ .

sapmalari gosterir,
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3, STOK KONTROL VE TEDARIK POLITIKASI:

3.1, Stok Yonetiminin Yapisis

Bir stok kontrol sistemi gok basit olabileceZi gibi kermagik=-
ta olabilir.0te yandan her hangi bir sistem ne zaman ve ne kadar
siparig verilmesi gerektiZini belirleyen kurallarin olugturdufu
entegre bir biitiin olarak gdz Oniine alinabilir, Sebit bir gizden ge=-
¢girme siiresi veya sabit bir yeniden siparig siiresi gbzetilerek ne
zaman siparig verilecefi kararlagtirilabilir, Siparig miktarinin ne
olacayr ise stok bulundurma maliyeti ile siparig verme maliyeti
toplaminin minimizasyomu problemi olarak ele alinabilir, Stok yonte=-
minin amaci gelecek igin tahmin edilen gereksinmeleri bagka bir de-
yigle diretim planinda belirtilen gereksinmeleri ve belirsizlikleri
stoklarin elde bulundurma ve hazirlik maliyetleri toolamini hesaba
katarak ng zaman ve ne miktarda siparig verilmési gerektifinin be-
lirlenmesi yoluyla stoklarain kontroludur. Stok bulundurmunin amaci
ise girketin ig igleyigini kararli bir duruma sokebilmelctir. [uha
kiigiik miktarlarda ve daha sik satinalmalar yaparak stok dizeyi di=
glriillebilir,Bu durum liretimin kesintiye uframasina sebep olabilir.
Biylece stoklari elde bulundurmama maliyeti artar.Dehasi gok diiglk
stok diizeyleri alici taleplerinin kargilanmasinda kebul edilmeye =
cek gecikmelere yol agar.DiZer taraftan stok diizeyi gok vilkksek o =
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lursa iliretim gok daha diizgiin igleyecck,fakat sermaye yotirine kat-
lanamaz olabilicektir.Bu nedenle stok yOnetimi lUretimin ijlevigin-
de kabul edilebilir derecede diizgiinliigi saglayebilecek olan viv
stoklama yatiramini veren ortalama bir stok diizeyini buiuuyr taug-
lar. ((1)

Stok ybnetiminin kritik bir iglevi vardir.Naliit kigini asls -
rabilir veya azaltaebilir,miigteri hizmetlerini iyilegiirebilir ve=
ya kétiilegtirebilir ve girket k@rini olumlu veya olumsuz youde el-
kileyebilir,

3,2.Stok Maliyetleris

3,2.1, Stok Bulundurma Maliyetis

Her zaman igin stok bulundurmanin bir maliyeti vardir.Bu mali=-
yet stokta bulunan deferin bir yilizdesi olarak ifade edilir,Ba ma =
liyet yillik olarak stokta bulunan deferin % 25 i kadardir. Stokta
bulundurma maliyeti dort temel bilegenden olugur.

~Kullanim degZerinin kaybolmasis

Model degigimi veya yeni bir liretimin ortaya gikmusiyla,stok-
ta bulunan mallar kullanilamaz duruma diigebilir,

-Faiz maliyetis

Stok bulundurma girketin en Onemli kaynagi olan nakit narasi=
n1 baglamasi demektir,$irket olabildiZince bliylikk kdrlar elde ede =
bilmek igin bu sermayeyi en verimli bigimde kullanmaya g¢aligir.
Sermaye kolayca saglanamedigi igin stok yatiriminin maliyetsiz ol=
masi digiinilemez.Genig anlamda stoklamaya uygulanan bigini ile fa=-
iz maliyeti, ayni1 miktarda para bagka bir alana yatirildifinde elde
edilebilecek olan gelirdir.EZer bu yatirim stoklamaya yetirilmamis
olsaydi her zaman igin en azindan hiikiimet tahvilleriniuking egit
oranda faiz geliri gebirabilirdi.

(1) ALLEN ROY Ind. Eng hand book S. 8.85



-Bozulma maliyetis

Normal olarak bozulma maliyeti,sermaye yatiriminin deferinde=
ki azalma olarak gozdniine alinir,Fakat stoklama durumunda bozulma
maliyeti malin zarar gormesi yada devolamaya,nakliyeye,hava durumu-
na,zamana, buharlagmaya veya fireye bagli olarak malin bozulmasi du=
rumunda ortaya ¢ikan kayiplardair.

~Depolamé maliyetis

Devolame en agik bigimde gozlenebilen stok bulundurma maliye=
tidir, Depolama ve ambar alani maliyetleri,personel licretleri ve di-
fer ilgili depolama harcamalari,sigorta ve vergi giderleri bu mali=
yeti olugturur.

Stokta bulundurma maliyeti agafida gosterildifi gibi bir dafi-
lim verebilir,

Stoklama cinsi Yizde olarak yillik stoklanan deperdeki
1= Kullanim deZerinin kaybi 3 payi
2= Faiz 12
3= Bozulma T
4= Depolamae : 6

3.2. 2, Stok Tedarik Giderleris

Her siparig veriliginde siparigle ilgili olarak verilen masraf-
lardir,Kirtasiye,telefon,ulagim,temas kurma masraflari gibi.

3. 2.1, Stok Bulundurmanin Giderleris

~ifevcut talebi erteleme gideri-tazminat,

-Satig kayiplarindan dogan giderler.
100 1/Adet

10 giinde 100.000 adet satamadik
100 L x 100.000 x% 20 kér = 2,000,000 1L zarar.
3.2.4.Talebi Kargilama Giderleris

Stoktaki malin talebi halinde sevkiyat masraﬂa.rz, kusurlu mal
iadesinden dolayi masraflar,



3,3, Siparis Verme Kurallarit

Siparig verme kurallari stofun ne zamin ve me uilttond..
cerini ve yeniden siparig verilip verilmeyecegini bGelirlc. .
la w0z kounusu stok kaeleminin ae saklikia gdzden gegivilic.

Fini belirleyen kurallardir.Ornek bir siparig verwe kural:

fade edilebilir 12345 nolu kalem igin stoktuki mikvir

purig edilmis bulunan miktarin foplami 30 birimin aliii. dooiidio
100 birimlik yeni siparig verilecektir. Stokiten her wal oot .

stok gbzden gegirilecektir)

Sivaris kurallarinin konulmasindaki anag stok yeniloie,-voll bu-
lunduruwa ve siparig verme,stok kontrol maliyetleri arcsinlilci don -
genin saglanmasidir, Siparig kurallarinin uygulanmasindz wbilowdd
gerekli adimlar goyle siranalansbilir, (%) |

1)Gelecekteki kullanimain tahmini igim uygun bir ydnten sogiluesi,

Ne zeman ve ne miktarda siparig verilmesi komusunda sujlikli bir
karara varsbilmek igin sbz konusu stok kaleminin gelecelctelii kulla-
nimi ile ilgili fretin planlarindan yararlanmaek gerekir.

2)Her bir kalemin yenilenmesi igin gerekli zeamanin belirleawssi.

Yenileme zamani siparig verme ihtiyacinin ilk ortaye ¢ilciiji an-
dan,siparig edilen miktarin stoga ulagip kullanima hazir duruma gel=-
uesine kadar gegen zaman aralify o}arak tanimlanar,

3)Siparig miktarinin belirlenmesi.

Her stoklama sinifi igin maliyet faktOrlerinin analiziyle vivariy
miktarinin belirlenmesine temel olacak:ilkeler saptanmalidir. Stok ye-—
nilenirken ne kadar siparig verileceginin belirlenmesi sirc.:ulc gos -
terilmesi gereken amag en diigik toplam maliyete ulagmak -~ yoinizea
en diigiikk toplam maliyete degil = olmalidir.Bumu yapebilmek icin de a-=
gagirdaki geligik etkenler arasinda en ekonomik dengeyi lurcpiluek ge=

rekir, =

! D PREIEISIS SRS

(1) ROY ALLEN McGRAW HILL book company § 8.389
Ind. Eng. Hannd book



- Stok bulundurma maliyeti,

- Siparig verme sirasindaki kirtasiye ve difZer maliyetler,

- Kiigilk partiler halinde,satin almanin maliyeti,

- Kullanim deZerinin yok olmasi,bozulma ve fiat azalmasi somucu
ortaya gikan kayiplarin rizki,

- Fldeki depolama kapasitesi agildiZinda ortaya gikan ek depola-
ma maliyeti.

Dengeleme problemi gok dikkatlice ele alinmalidir.Efer siparig
miktari azaltilirsa ortalama stok diizeyi diiger ve tagina,devolana
kullanim deferinin yok olmasi maliyetleri azalir.Fakat 6te yandan
daha si1k siparig vermek gerekir ve diZer maliyetler artar.Kararli
ve Biirekli kullanimi olan kalemler igin en ekonomik dengeye, ekono=
mik siparig miktarinin hesaplanmasiyle ulagilabilir,

4)Bxonomik parti biiylikliiZi modeli.

Stoksuz kalma olasilifina kargi gerekli olan ekonomik parti bii-
yikliigliniin hesaplanmas1 ile ne zaman siparig verilecefinin karar =
lagtiralacafil saptanir.CGaye en diigik yillik stoklame waliyetine u=
lagmektir.Yillik toplam stok maliyeti iiretime hazirlik,stok bulun=
durma ve stokteki iiriin maliyetinin toolamidir,

5)Siparig verme zamani,

Bir s:.parig verme kurali stok kaleminin yenilenme zawanina gore
saptanmig olan ve ne zaman siparig verilecegZine igaret eoden bir u -
yarici igermedir.Bu uyarici zsman cinsinden "Malin stofa girmesiis=
tenen tarihten beg hafta Once siparig ver" veya stok birimi cinsin-
den "Ambardeki ve halen siparig verilmig durumdaki miktar 75 birime
diigtiiglinde siparig ver"™ geklinde ifade edilebilir.

3.4.8iparig Verme Kurallarinin Alti Temel Bigimis

1=~ Sebit yeniden siparig noktasi
2= Net gereksinimler
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3= Rezerv tutma

4= Sabit gdzden gegirme zamani

5= Grup sipvarig

6= ki katli siparig kontrolu.

Sparig verme kurallarini anliyabilmenin en kolay ve yararli yo-
lu.siparig diyagramlarinin kullanilmasidir, Siparig diyagrani orta. ~
lama yenileme siiresi ve ortalama kullanim hizini esas alarak zanana

gore bir kalemin stok diizeylerini gisterca bir diyegrandir.gekil 6

Ox:t.Etok_ 38 ol SBEAS L Sl Stok sevivesi
SUVERS. W . veeLy miktar
Seviyesi
/* 4 Siparig
\
/
ok LR
.—__b—
HBEmniyet stofu
Sl
Siparig zamani Zamen

$ekil 60
3,4.1.Sebit Yeniden Siparig Noktasa.

Bu kuralda yeniden siparig verme,siparig noktasina gelindifinde
yapilir,.Bu nokta stofun yenilenmesi igin gerekli gecilue siiresindeli
maksimum kullanim diizeyi kadar bir stok diizeyinde olmaladir.Eldeki
stok miktari ile siparig edilmig durumcaki miktarin tonlani sinarig
noktasinin gésterdiZi defere dligtiiflinde yeni sivarig verilir. Sinaris
miktari ise daha Once hesaplanmig olan ekonomik sivarig wikterina
gore saptanir.Bylece sabit bir siparig miktari ve buna karsilik
kullanim hizina gore defigen siparig verme sikliklari stz konusu o=
lur, Sebit siparig noktasina ulagildifinda sabit miktardaki siparig
verilir,$ekil 7.



. 25.

Stok seviyesi

—N\— Siparig verme zamani

SR B Emniyet stofu

————$_  Zaman

sekil 70
Bu tip siparig kuralinda siparig verme siklifi defigtirilerek kul-
lanim hizinda meydana gelen deZigikliklere kargi otomatik olarak uyum

saflanar,
2,4.2.Net Gereksinmeler Kurali,

Net gereksinim ybnteminin uygulanmasi sirasinda her bir kalem Ve
gelecekteki her bir peryall igin biiriit gereksinim saotanir. Dahe sonra
goziniine alinmamig olan eldeki stok miktari ve siparig edilmig durum=—
daki miktarlar biirlit gereksinimden gikarilarak net gereksinim bulunur,
Stok planlayicisi net gereksinim mikterini sivarig eder.Bdylece Once-
ki peryoddaki tahmin sirasinda yapilmig olan hatalarda ortadan kaldi-
rilmig olur,Sekil 8,

Miktar

———
Siparig zamani — Zaman

gekil 8.
Her gereksinim dnqui_lduéundn. siparig verilir ve siparig miktara
her defasinda net gereksinim miktarina gore deZigtirilir.



3,4.3.Rezervasyon Kurali,

Net gereksinimler kuralimin tez avantaji,kararli kullanimi olan
bir gok kalemler igin en ekonomik sivarig verme gemasini ortaye ko-
yamayigidir, Banun nedeni net gereksinim kuralinda siparig micturinin
her bir kalemi etkileyen maliyetler gozOniine alinmadan santancasid r.

Rezervasyon kuralinda siparig bilyiiklizi her bir kalem igin hesan-
lanmig olan ekonomik siparig miktarina gdre belirlenir, Stokta bulu -

nan toplam miktarla sivarig edilmig miktarlarin toolani rezerv clize-

vine geldifi zaman yeniden sivarig verilir.
3.4.4.Sabit Wzden Gegirme Siresi Kurali.

Bu kural uygulanirken siparigler sabit araliklarla verilir,Boy-
lece Siparig verme zamanlari saptanir,Sekil 9,

Miktar
¥ Siparig Seviyesi

Ty
Fmniyet Stofu
i Zaman

gekil 9,
Sivarig miktari saptanirken eldeki stok miktari ile hali hazir-
da siparig edilmig olan miktarin toplami referans siparig diizeyinden
grkarilir,Biylece siparig siiresi sabit,siparig miktari defigmektedir.
Bu kuralin kompiitiirlerle takibi kolaydir.Bu kuralda ekonomik siparig
miktarinin uygulanmasi zorlagmaktadir.Sabit gdzden gegirme siiresi ku-
ralimin en yararli oldugu iig durum vardir,
- Digilkk deZerli kalemler ambardan saflanir,
- Sivarig vartilerini gerektiZi kadar bilyiikk yaparak nakliye maliye-
tini diigirebiliriz, '
= Bir kag kalem mal ayni dafiticidan satin alinmakta ve dafitica

biitlin kalemlerin toplam siparig miktarina gore indirimler uygulamak=-
tadar,



3.4.5.Crup Siparig Kurali.

Bu kural ayni anda bir grup kalemin sipariginde uygulcoais, to
tio sivarig her kalem igin ekonomik siparig miktarinin Jullunzl_ .-
81 ve tovlam siparig miktarainin garanti edilmesi somucu On-iill Ta-

sarruf saflanir,
3.4.6.1ki Katli Siparig Kontrolu Kurali.

* Her bir kalem ig¢gin iki stoklama kqmusu vardir,Baalird.. piriu-
de yeniden siparig noktasindakine egit diizeyde stok bulunciiwiwr,
kaoali tutulur,.Yani biitiin mal ikinei stoktan gekilir, iiinci cvol
bogalip,birinci stoktan kullanilmaya baglayinca yeni sipuciy, ve-
rilir,Gifte havuz prensibi.

2, 5, Stok Kayitlaris

Devamli stok kaydi ydnteminde,giren gikan miktarler ve olic
kalan stoklarin siirekli 'kay(‘h tutulur,.Bn temel stok kaydi,stok nu-
warasini, tanimlamalari,agilig bakiyesini, girigleri,gikiglary ve el
do kalan stoklapin miktarlariny vermelidir,

Stok kayitlarinda bulunacak bilgiler:
1)Tanimlayica bilgiler.
a)Malzeme Veya parganin adi,
b)Sivesifikasyonlar ve diger agiklayici bilgiler,Bunlur si=—
parig verme ve mal gekme sirasinda gerekli olan bilgilerdir,
¢)Tanimlama numarasi = Stok kot mmarasi,
d)61¢l birimi,
e )Anbardaki komumu,
f)Birim bagina kullanma miktari.
2)Kontrol bilgileri,
| a)Siparig noktasi
b)Siparig miktara
¢)Minimum uikt;t"
d)Kiimiilatif kullamm bilgileri
e)Yenileme siiresi

f)Birim fiati.



3)Stok durumu ve karekteristifi iizerine ayrantili bilgiler.
a)Siparigler sTarih,siparig numarasi,siparig miktari.
b)Alindilar sTarih,girig onayi,setin alma numerasi,girig
numarasl,giren miktar,
c)¢ikiglar :Tarih,stok istek numarasi,imalat sivarisi,
gekilme miktari, '
d)Kalanler sBunlar ambardaki gergek stok miktarini goste-

rir,

2,5.1,Fiziksel Olarak Stofun Konirolus

Devamli stok kayitlarinin glivenirlilifinin siirekli olarak sapflan-
mas1 amaciyla stoklarin peryodik olarak sayiminin yapilmasi gerekir,
Bu sayamlar aylik,iki aylik,iig aylik,alti aylik ve yillik olabilir,
Fabrikamizda aylik ve yi1llik sayimlar yapilir,

3.5.2.Kazanglars

fyi planlanmig ve iyi ybnetilen bir stok kontrolunun uygulanmasiy=
la elde edilebilecek kazanglar gunlardair. :

1)Migteri iligkilerinin geligmesi : Deha hizli ve dsha giivenilir
bir mal teslim hizmeti saZlanmig olur,

2)iggi ve toplumla olan iligkilerin geligmesi sliretimdeki inig
ve gikiglarin dengelenmesi ve ig giiciinde kararlilifin saflanuasa,

3)Kilit noktalarindaki personelin verimliliZinin artiriimasi {i-
retimde kesintilerin azalmasina,gecikmig sivarig sorunlarina ayrila-
cak zaman azaltilir, Satig temsilcilerinin merkezle ve alicilarla i -
ligki kurma zamanlari azalir,

4)Uretim maliyetleri diiger.

5)Acil siparigler minimize edilerek,satin alma maliyetleri dii -
ger.Biylece fazla mesai Ve hazirlik masraflari azaltilir.

6)Stok maliyetleri ve stok kayiplari azaltilar,

7)Kirtasiye ve dié‘er biiro maliyetleri azaltilair.
3)girketin mali pozisyonu gliglendirilir,



Stok kontrol sorunlarinin saplikli yiiriitlilmesi igin temel 2li-
nabilecek iki ilke gunlardair.

a)Stok kontrolunun amaci her zaman minimum stok diizeyinin saf-
lanmasi degildir.Minimum stok diizeyi en diigiik maliyetli diizey olma-
yabilir,

b)Btkili bir stok kontrol sistemine duyulan gereksinmedir.Fiat-
larin diigtiifi ve ticari etkinliklerin yavagladiZi donemlerde giddet-
1i olarak kendini duyurur.Buna kargilik fiatlarin yiikkseldigzi,onemli
malzeme dar boFazlarinin gizlendifi dSnemlerde durum tersinedir,

3,6, Stok Kontroldan Beklenen Islevler:

- Stokta bulunacak kalemlerin saptanmasi,

- Stoklarin yenilenme zamani ve miktarlarainin saptanmasa,

- Stok yenileme igin satin alimlarin yapilmasi.

= Stok kalemlerinin giriginin,depolanmasinin ve kullanima agilma=-
sinin saflanmesi,

- Stoktaki miktarlarain ve deferlerin kaydinin tutulmasai,

- Sayim ve éézlemlerle stok miktarlarinin ve durumuinun kontrol
edilmesi,

- Az karekteristik gosteren,kullanim deferi kalmamig veya zarar
gormiig stoklarain belirlenip ortadan kaldirilmasai.

- Stok kontrolu amaciyla stok pozisyonlarina iligkin 6zel ravorua

hazirlanmasai,
3.7.Exonomik Siparig Metodus

Her bir seferinde ne kadar siparig vermeliyizki siparig gideri
ve stok bulundurma gideri minimize edilsin,

R t birim zamandaki talep,

q t bir defadaki siparig miktarai.
T t bir planlama dSnemi.

ts ¢ iki sipariy arasi zaman,

S : stok miktari.

me t elde bulundurma maliyeti,

ny t hazirlik maliyeti.



Malzeme gelir gelmez kullaniliyorsa,

: J

s
1) Yallak siparigi diizenleme gideri,
R
y =y
2)’ stok miktari,
q.t q.T

o 3

3) Yallik ortalama stok bulundurma gideri,
q.T
2
4) Toolam ma.liye?“t.

R T B

M=M+ My =m q-l- > m, = Aq +

5) Bn ekonomik siparig miktari, Mﬁ

%_;_Mo-—:é&.o

2Rmy
T.mg
m, $ haftelik maliyet ise
T ¢ hafta alinir,
Ornek s R = 15.000

my= 10.000

me- 5 18 : b

2x15.000x1 0. 000
q s = 300 gﬁn
°? 300x5

i
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6) Ovtimum siparig araligi,

2 . o L
st T R

C 5 R.% B
M= y -h + > mg 8 ts Ilh

' CEL i
t = \/ o bulunur.
8 mg.R

Malzeme diizenli bir gekilde geliyor,diizenli bir gekilde kullaniyoruz.

P o
R

e o

Malzeme 'tlzuna.nxnda. diizenli geliyor,

tg.h t
8
Alan 3 = (Q-Rt,)
2 2 .
i tB Q s 7 R
Stok miktary (S,) = 2~ (@ =R ) = (1- )
2 K 5 K

q = k t, ( birim zamanda gelen malzeme miktari =k)

q.tg R
= mg. == (1=

R
Wy my
m.q R R

Toplam maliyet M = M+ Mh =




4, GRETIM.

{iretimyinsan gereksinmelerinin doga tarafindan tam olarak karsila-
namamasi sonucu ortaya ¢ikan begeri bir faaliyettir.Gaye doga kuvvet-
lerini insanligin yararina en ekonomik bir gekilde sunmaktir.

4.1,.Uretim fonksiyonus

iretim fonksiyonu ekonomik analizlere gbre belirli bir liretim sevi-
yesine ulasmayi miimkiin kilan iliretim faktdrlerini biitiin paremetreleri
ile tarif eden tali fonksiyonlarin bir entegrasyomudur.Uretim yoneti _
mi bu tali fonksiyonlardan hemen hepsi ile ilgilenmektedir.Uretim
fonksiyonunda teknolo jik geligmenin ve sosyoekonomik yapinin bilyiik
bir yeri vardar.

Uretim fonksiyonunu agaZidaki gekilde formiiliize edebiliriz.

P = £(Ky)Nys Lo SpoMts Upy Yy Vi)

K¢ 3Teknolo jik bilgi seviyesi

N; s Toplumun sosyo ekonomik yapisi

Ly ¢ BEmek |

St & Sermaye

Mg s Makina

Ug ¢ Metot ve Slgme

Y{ s Yonetim

Vi & Malzeme

Uretimde prodikktivitinin artirilmasi iiretim fonksiyonunda éngoriilen
liretim faktdrlerinin etkinligine baglidir.Gaye iiretim faktdrlerini ar-—
tirmadan bu faktdrlerin mar jinal verimliliZini artirmaktir.
4.1.1,Teknolo jik bilgi seviyesis

Mal iliretebilmek igin teknolojik bilgi ve onmun seviyesi Gnemli bir
girdi maliyetidir,
4.1,2,Toplumun sosyo ekonomik yapisi:

Sosyo ekonomik etkenlerstarihsel gelisme,toplumun kiiltiir seviyesi,
medeniyeti,orf ve adetleri,dini inanglari gibi etkiler altinda olus-—
maktadir,Bu sebeple toplumun sosyal ve ekonomik nitelikleri iiretim
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fonksiyonunun kesin olarak tesbit edilemeyen en zor sektoriidir.Az gelis—

mig ililkelerde bu sektdr girdi maliyetinin artmasina sebep olualtadir.
4,1,3.Emek,

Insan glicli girdisi stratejik karar veren beyinden en usta iiretim savasi
veren ehliyetli,ehliyetsiz,yagli,geng,kadin,erkek gibi farklailiklar gls—
termektedir,.Caye emegin etken hale getirilmesidir,Bunun igin iggiler bil=-
gili ve ilgili hale getirilmelij,eZitilmeli,tecrilbeleri artiriluali,fizik-
sel giiglerine dilglinceyi ilave edecek gekilde motize edilmeli,galisma sart-~
lari iyilegtirilmelidir,

4.1.4.Sermaye.

Igletmenin gayesi para kazanmaktir,.,Bu sebepten sermayeyi en etkin bir
gekilde kullanmaliyiz.Agsiri stoklarda,sermayenin baZlanmasi olup sermaye=
yi siskfilasyonda kullanarak kazang iizerindeki etkinliZini artirmaliyiz.

4.,1.5.Makina,

retimde galigan makinalarda verimliliZi artirmak igin yaZlamaya Onem
vermeli,gok iyi ko.i:uyucu bakim yapilarak arizalar minimize edilmelij,ye-
dek parga siskﬂlasjbnu.ambarlanmasz,tamiri mikemmelen yapilmalidir.Ancak
bu gekilde makinalardan milkemmel bir gekilde faydalaniriz,

4.1.6.ile'tot ve 6lgme,

Teknolo jinin ilerlemesine paralel o}arak gelistirilen metot ve Glgme
teknikleri iiretimin kalitesi ve m:.k'ta.r:. iizerinde etkin rol oynamaktadar,
Bu durum verimliliZin artmasina,maliyetlerin diismesine,talebin artmasina
dolayisiyle k&rliliZa sebep olacaktar,

4.1.7.Yonetim,

Uretim faktdrleri iginde en etkin rolii oynayacak olan yonetindir, Giinki
planlama,organizasyon,tesirlilik bu faktdriin tekelindedir,Iyi bir ybneti-
ci fabrikayi zor duruma sokmaz,Kalite ve kamtiteyi artirir,iyi bir ¢alis~-

ma ortami hazirlar,

X
2%
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4.1.8.Malzemes

Malzeme, 18kartaya,kaliteye, verime en etkili olan bir iiretim fak-

t6rii olupyistenilen 6zellikleri olan malzemeyi kullanmaliyiz.

4, 2.Uretimde Organizasyons

Organizasyondan amag insanlarin miigtereken iyi ve verimli bir ge-
kilde galigmalarini temin etmektir.Organizasyon,igletmedeki her bir
iiyeden yapmasi beklenen igleri ve iiyeler arasi iligkiyi tegebbiisiin
gayelerine en etkin bir gekilde hizmet etmeyi amaglar,Organizasyon
idarecinin igini kolaylagtirir,Biyiimeyi ve defigik igler yapmayi ko=
laylagtirir.Teknik geligmenin ige tatbikini kolaylagtirair,Yaraticilifa
tegvik eder,dahasi liretimde tim liretim faktdrlerinin etkinlifini arti-

rir.

4.3.Uretimin Yapilmasais

Ekonomi liretim igin malin geklini deZigtirmek veya zaman ve me=-
kan faydasi yaratmak geklinde tarif eder.Uretimin yapilmasi igin:
- Envanter a.rag"ilcu-man yvapilarak ham madde siparigleri yapilmalidir,
- Vasifli,vasifsiz igei temini ve licretlerin tanzimi gereklidir.
- Makina yiikleme teknikleri rasyonel bir gekilde yapilmalidir.
- Finansman sorunlari ¢dzlinlenmelidir,
4s3.1,Mamuliin Hareketli Olmasina ®re Uretim.

Buna prosese gire iiretimde denir,Uretim gegitli agamalardan ge=-
gerek entegre bir gekilde meydana gelir. (seri iiretim gibi).
4.3.2.Mamuliin Dinamik Yapisina Gore {retim.

Buna mamule gore liretimde denir,Mamul birbirini takip eder,Rad-
yatérde oldufu gibi.
4.3, 3, Mamuliin Statik Yapisina Gore Uretim.
Gegitli kanallardan gelen mamul veya yarli mamul malzemeler iire-

témin yapildifi yere "t,a.gml.r. (Tersaneler,kazan fabrikalari gibi).



4.4.Uretimin @rafiksel Olarak Gosteriligi

Tagima §<}7
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Kontrol R
Gecikmeler
Aragstoklar

Anbarlama
Stoklama ‘;;;7
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1| Stok s i
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5. KALITE KONTROL

5.1, Kalite Kavraminin Tanimi:

Kalite pek gok kiginin bildigi gibi mutlak anlamda eniyi doucls asiil-
dir.Zira kalite hizmet ettigi amaca gére anlam tagir.Buradz wcoog paly kul-
ianacak olan kiginin ihtiyacina ve Gdeme imkanlarina gore oclirlenir.

Kalite kontfol,mﬁessesenin belirli amaglara donik lretim focliyetle-
rinde bulunma81n1,ggn1 zapmanda Urinin ortalama,mﬁ§terinin bekledizi Szel-
liklere sahip olacak gekilde iiretimi saglaf.nanetleme ise irlniln kabul e-
dilmig spesifikasyonlar veya standartlarla karsilagtirma iglemidir. (1)

Kalite kontrol faaliyet}erini dért agamada incelemek wiinkilnalc.
1)Amaglar,kalite politikasinin saptanmasi.
2)Ham madde,proses,mamul performasyonuna iligkin kalite standerilerinin
belirtilmesi planlama agamasi.
3)Uretim esnasinda kalite standartlarindan sapmalarin kontrol edildiji
uygulama agamasi.
4)Uretim sona erinqq,mamulﬂn kullanilma durumundaki performansi muayene
ve testlerle &lgiiliir.Sonmug belirli spesifikasyonlari kargilayacal Slglide

tatminkar ise mamul ambara veya tiikketiciye sevk edilir.

URETIM ik R oy : SATIN ALMA

N iSUEMUER i HAREKETLENDIRME * /
e s YT K ONTROL

- R R ‘ e fie -~ GIRDI ERIN KONTROLU

UL aveiT ' KALITE

MUHENDISLIK {SLEM VE et | UYGUNL UK | t———— K ONTROL MUHASEBE
GIDERLERI 13

DIZAYNI

32 DUSUK KALITE
KALITE NEDENIYLE GIDEKLER

" KALITE suNoAnTgAm 2 ' :
" VE BELIRTGENLERI - KONTRO LU /
"PAZALAMA«NE l KONSTRUKSIYON |$ GORME

¥ =iy,

I STEKLER conus LER

G YENILIKLER -
) e R o ALICILAR - - KULLANMA YERINGEN
 _ARASTIRMA . : , : mouq
' L ' ' SATICILAR

., KALITE KONTROLUNUN URETIM iGINDE YERI

cekil 13

( 1) SHAININ DORIAN ind. Eng h and book Mc GRAW hill book
company N. york, S.8-120
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Kalitenin temini gekill3de goriildiigii gibi ,bu agamalarin geligtiril-
mesi ile miimkin olur.

5.2.Kalite Politikasainin Saptanmasi:

Bir fabrikanin kalite politikasiniidért etken yénlendirir.

1)Miigteriler,

2)Rakipler,

3)Fabrika olanaklari,

4)Fabrikanin amaglari.

MUSTERILER:

Tiketici en fazla performans ister.$oyleki:
1)Estetik goriiniig
.2)Ucuzluk

3)Uzun Smiir

4)Az ariza

5)Kullanigta koyaylik

6 )Fonksiyonel (pek gok igi bir arada yapma).
RAKIPLER: :

1)Deha iistiin kalite

2)Ieha ucuz

3)Deha iyi pazar satig olanaklari

4)Uygun ticari iligkiler

5)Satigta kolaylik.

FABRIKA OLANAKLARI:

1 )Personel agisindan

2)Tesis,makina agisindan

3)Finansman agisindan

4)Malzeme i

§)Teknoloji

6)Bilimsel ybnetim agisinfian,
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FABRIKANIN AMAGLARI:
1)gok satig

2)Ucuz maliyet

3)Az servis

4) Dayaniklilik
5)BEstetik

5.3.Planlama:

Bu ddénemde yapilmig olan tiim faaliyetlerde maliyet analizi sarttir
(kalite maliyeti).Kalite maliyetini dért unsur tegkil eder.jekil 1/
1)0nleme maliyeti,
2)i¢ bagarisizlik maliyeti,
3)Kontrol deZerlendirme maliyeti,

4)g bagarisizlik maliyeti.

Uretim Degigimi

Girdi Malzeme Isgi Malzeme | | [Kontroi] | Mamul |
I eedy
' 1 2 ! 4
Sekil 14

1)0nleme maliyeti:
-Kalite standartlarinin aragtirilmasi,geligtirilmesi,
~Satinalmada yénlendirme,
-Uretimdeki kontrol,
-E&itim giderleri.
2)I¢ bagarisizlik maliyeti:
Uretim sonucu malzemenin bir kism1 iskartaya ¢ikar,bunlarin azaltil
masl bagarimizin biiylikliiglini gésterir.
~-Hurda maliyeti (az hurda maliyeti azaltir).
=Tamir maliyeti (Mekina bozulmasi,zaman kaybi,zaman para demektir).
-Elden gegirme maliyeti (ﬂoéuk malin ayiklanmasi).

~Zorluklarin giderilmesi (i¢ bagari maliyeti diigiiriir).
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3)Kontrol degerlendirme maliyeti:
-Uretim ig¢i kontrol,

-Uretim sonu kontrol,
-Laboratuvardaki g¢aligmalar,

-Arag ve gereglerin amortismani.
4)Ing bagarisizlik maliyeti:

~-Geri donen mallarla ilgili olarak,
-Bozuk yerine yenisinin verilmesi.

Bu dinamik galigmalari grafik olarak gosterdigimizdes

5.3.1.Maliyetler Acisindan Uygunluk Kalitesi:

Uygunluk kalitesi liretim esnasinda spesifikasyonlara uyma derecesidir.
Kontrolun etkinliZi arttikga bozuk mal azalir.§$ekill$. olayisiyle malzeme
iggilik,tamir masraflari azalir.Buna kargilik Glgme ve kontrol faaliyetle-=

rinin yoZunlugu arttigindan koruma maliyeti yiikselir.

Maliyet

5

%
- Wbb
Vo~

g)_ = p(x)

F g Kontrolun etkinli i
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Koruma maliyeti: Bozuk malin liretimine meydan birakmamak amaciyla Once
den alinan énlemler igin yapilan masraflardan olugur.Ig¢i egitimi,tamir,
bakim,di jayn kontrolu gibi.

y =f(x) Ybozuk parga maliyeti.

vy =k(x) koruma maliyeti.

y = f(x) + k(x) toplam maliyet.

dy  _ _d f(x)+k(x)
dx dx

=0
Buradan bulunan X degeri en diigikk maliyet ile en uygun kaliteyi verir.

5¢3.2.K8rl1lik Acisindan Dizayn Kalitesi:

Dizayn kalitesi ile mamuliin boyut,hacim,dayaniklilik, gériiniis ve ben-
zeri fiziksel nitelikler kastedilmektedir.Dizayn kalitesinin saptanmasin-
da,biri kalitenin degerini,digeri maliyetini olugturan iki parasal faktor

arasinda en uygun noktanin bulunmasina galigilir.Sekil 16

e Kar max 4= ) ///

Kalitenin derecesi

B.

—
A Sekil 16—  C N\

Sekil 4 den goriilecegi lizere en uygun dizayn kalitesinin iiretici agi-

sindan karin max degerini' aldi1g1 B noktasinda bulundugu goriilmektedir.
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ay  _ aftw@]

dx dx

X = X& noktasinda

y = £(X;)-m(X,) = kdr bulunur.

5¢ 3¢ 3. Mamul Aragstirma ve Dizayni:

1 )Pazarlama

2)Migteri hizmetleri

3)Aragtirma-Geligtirme iginde bilgileri inceliyoruz.Bu bilgilerden ter-
cih edilen doZrultusunda mamul belirlenir ve politikae tesbit edilir.
4)Tesbit edilen mamulii liretebilmek igin yatirim plani yapilar.
5)Yatirim gergeklegtirilir.

6 )Uretimi planlar ve kontrol ederiz.

7)Malzeme tedariki.

8)Uretimin kalite kontrolu.

9)Kalite planlama ve standartlarinin bulunmasi.

Kalite ptanlamasini iig grupta inceleyebiliriz.
9.a)Mamul dizayni, : -
~Uriiniin pargalara ayrilarak dizayni yapilir.
-Toleranslar tesbit edilir.
-Standardize edilir.
-Pargalar katlandirilip anlamli bir gekilde isim konur.
-Spesifikasyonlar tesbit edilir. °
9.b)Kalite dizayni
-Kalite ile ilgili gizimler.
-Kalite Olgme cihazlari dizaynai.
-Bu Olglimleri gergeklegtirecek kalite standartlari olmalidir.
9.c¢)Tesis dizayni
-Makinalar,araglar,teknolo ji,insan gereksinimi.

5¢3.4. Kalite Standartlarinin Belirlemesi:

Bir kalite kontrol sisteminin ekonomik olabilmesi igin ii¢ tip tole-

ransin gergek¢i olarak belirlenmesi gerekir.
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1-Sonug Uriiniin 6zellikleriyle ilgili toleranslar (performans,gérﬁnﬁ§ v.b.)
2-Pargalar,liretim iglemleri,ham madde v.b.ileiilgili olan ve sonug Uriinin

kalitesine etki eden unsurlara iligkin toleranslar.

3-Mekanik ve elektrik pargalarinin montaji ve deéi§tirilebilirliéi ile il1-
gili toleranslar.

Sonug iiriiniin 6zelliklerinin ne olacagi tilkketici veya milhendislik bolii-
mi tarafindan saptanabilir.Toleranslarin genigletilmesi arzu edilen bir du
rum olmakla birlikte ,tilkketici istekleriyle bagdagmayabilir. ¥

Tiketici riski genellikle % 10 olarak segilmektedir,yani kabul edilen
partilerin reddedilme ihtimali % 10 veya kabul ihtimali % 90 dair.

Modern ekonomide iiriin ve servis kaliteleri standartlarla deferlendi-
rilmektedir.igletmelerin ana amaci k&rliliZini artirmeak oldufuna gére,bu
amaca ulagmak ig¢in verimliligi artirma gabalarinda bulunacaklardir.Iigte
standartlagtirmanin bu gabalara katkisi gu gekillerde olabilir.
1)Gesit sayisi azaltilacagi igin liretim maliyetleri diiger.
2)igg¢ilik ve tezgah verimleri artar.
3)Makina ve techizata yapilan yatirim azalir.
4)Temir bakim masreflari azalir.
5)Mamulun dizayn edilmesi,kalite spesifikasyonlarinin belirlenmesi ve kali-
tenin kontrol edilmesi daha kolaylagir.

Netice olarak ham madde,mamul performansi ve liretim prosesi igin kali-

te standartlari belirlenir.
5.4.Uygul ama :

Bubdliimde,gelen ham madde ve malzemelerin standartlara uygunluZu tes-
bit edildikten sonra fiziksel liretime geg¢ilir.lretim esnasinda &nceden be-
lirlenmig yontemlerle gegitli noktalarda kontroller yapilir.Kalite standart

larindan sapmalar degerlendirilir.

5.4.1.Muayene :

Bir mamulun,yar1l mamalun,parganin veya ham maddenin,slgii,nitelik ve-
ya performansinin Onceden belirlenmigy spesifikasyonlara uyup uymadifinin

tesbitidir.
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Muayene :Mamul . veye onu olugturan fiziksel varliklar lizerinde imala-
tin ¢gegitli agamalarinda

1-Performans testleri ,

2-(Umiir testleri,

3-Spesifikasyonlara uygunlugunun Olglilmesi geklinde yapilar.
Muayenede baglica iki yol izlenir (1)
1) % 100 muayene,
2) Ornekleriiizerinde muayene.

Muayene
| e
7100 muayene | Ornekleme
muayenesi
| } [
Iglemsel Diizeltici Kabul Kontrol
ayiklama ayiklama drneklemesi orneklemesi

1 - % 100 Muayene:

1.1.)Iglemsel ayiklamada:imalat yéntemlerinin veya makinalarin yetersiz-
1igi nedeni ile or'faya. gikan bozuk pargalar tesbit edilerek ayrilair.
1.2.)Diizeltici ayiklamada:iggilik ve kontrol hatalari yiiziinden ortaya
¢ikan bozuk pargalar tesbit edilir.

2 - (Ornekleme muayenesi:

Olgme ve testler bir grup va.rllé: temsil edecek sayida segilen or-
nekler iizerinden yapilir.0Ornek igin bulunan sonuglar grubun tiimi igin
gecerli sayilir.(0rnekleme muayenesi iki amaca gére yapilir.
2.1.)Kontrol &rneklemesi:

kontrol orneklemesi imalat agamalarinda yapilir,Sonug olumsuz ise
makina veya iggiden gelen hatalarin diizeltilmesi yoluna gidilir.
2.2.)Kabul Srneklemesi:

Girdi ve giktilar iizerinde yapiliyorsa,kabul orneklemesi yontemi kul-

i
lanilar,

(1) Dalay Ismail Pazarlama ve pazar aragtirmasi vakif

yayinlarl Izmit 1982 S.27



Girdiler

}

0460

retim

1

Kontrol gemalari

Kabul orneklemesi

Giktilar

Bu ytnteme gére belirli bir girdi veya ¢ikti yiZinindan alinan Grnekler-—

de hatali lriin orani hesaplanir.Bucoran onceden belirlenmis kriterlerle

kargilagtarilarak yiZin kabul veya red edilir.

Pratikte kullanilan érnekleme planlari gekil 17de ve kalite kontrol

yontemlerinin siniflandirilmasi tablo/ .de verilmigtir.

k. 11

w _1 Tek Ornekli rlan
Niceliksel *
11t grnekll plan
. Q k=8 .
~ Kabul , ol
ornekleme : Cok ornekli plarn
plana S k= sabit
Niteliksel Ardlglk ornekli pl
5 k= degisken
/
: Sekil 17
Tablo 7 :
% Muaye
Gleim +ipi y”ne Zamanl‘
Kabul orneklemesi Kontrol semasi
Niceliksel Ornekleme plani X gemasi
.t?k agamali R semasi
«¢1ft agamala
.ardigik
b e
Orn -
Niteliksel Srasee: Plany

asamal

¥ $f¥t amaly

. ardisa
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-Tek drnekleme:Ana kiitleden(N) alinan 6rnek grubu(n) iizerinde 7100 mua-
yene uygulanir.$ekill 8

Parti hacmi N

Ornek n adet
(N-n)adet 1
I %100 muayene
d{c ise d2c ise L e
kabul red
KABUL ‘

n saglam parga

%100 muayene

(N-n) adet saglam parca

Sekil18

Is akig diyagramindan goriilecegi gibi 6rn§k grub;mda tesbit edilen
kusurlu parga sayisi d,ongoriilen kusurlu parga sayisi ¢ ile kiyaslanir,
d)c ise parti red edilir ve (N-n)parga tekrar %100 muayene edilerek tii-
keticiye N parga teslim edilir. d{c ise parti kabul edilir.

Burada d ve ¢ miktarlarinin tesbiti iiretici ve miigteri amaglarini
yansitan ddrt etkenin iligkisinden belirlenir.Bu etkenlerin tanimlari
asagida veridmigtir
1-Kabul edilebilir kalite diizeyi P;
2-Uretici riski:{=iyi kalitede kafilenin reddedilme olasiliZi.
3-K6tli kaliteli kitleyi kabul etme olasiliZi Pp .
4-Migteri riskizﬁ= kot kaliteli kitleyi kabul etme olasiligzi.
retici,iyi kalitedeki kafilenin reddedilme olasiliZinuminimize edecek
bir ornekleme plani isterken,miigteri koti kalitedeki mallari kabul etme

olasiligini minimize eden bir plan tasarimi isteyecektir.
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P1sOL Py Ve p arasindaki iligkiden n ve c noktalari kabul olasiliZi eZ-
risi.yardimi ile bulunur.

(Pl,C%) » (PpyB) iki noktaya rastlayan n ve c¢ yi bulmak iizere kinon dag1-
limi veya poisson dagilimi kullanilar. '
d :hatali iirin sayisi

n :ornek bliyiikliigi

P :kafilenin kalitesini belirleyen olasiliktir.

P verilirse,n biiyiikkliikteki bir érnekte,d kadar hatali iiriin bulme olasili-
gin1 hesaplayabiliriz,

nl 4 n-d d
Thep 0 - oeh

n P halinde
Poisson dagilima

e
(op) o nP d

al o0 -5 e gl

farkli n ve ¢ degerleri igin kabul olasilik efrileri ¢izilmigtir.Sekillg

Kabul
ola31llgﬂ

Hata oranai

5ekill$



.49.

galigsma Karekteristikleri: Ornek olarak degigen kalite diizeyleri kargi-

sinda partilerin kabul olasiliklari galigma karekteristiZi iizerinde iz-

lemek mimkiindlr.Buegri n ornek C kabul edilibilir hata sayisina gire de-

Bigir.Sekil 20
A

Yar tininlo '

Kabul ~ 0,94
Oles 111%’ 8.

P 07

A
0,6.
0s5 4
0,4 .
0.3 4
0,2+
G2

SR A e e e B e R T
SekiloQ Oranekteki kusuriu ¢

%4bozuk ihtiva eden partinin kabul edilme ihtimali %68 dir. Sekil 20
%8 bozuk ihtive eden partinin kabul edilme ihtimali %24 diir.Asafirdaki ge-
kilde gesgitli numune ve kabul edilebilir kusurlar parga yiizdelerine goére

eéri gizilmigtir.

Sekil.., 20
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Yukaridaii izahatlardan anlagildigi gibi siirekli bir iliretimde belll
bir kalite diizeyi tutturulduktan sonra standartlara uygunluk gorsecl ola-
rak veya ozel 6lgme aletleri ile kontrol edilir.Kalite karekteristiklerl
ii¢ sinifa ayrilar.
1)Kritik (kullanma giivenligini etkileyen) kusurlar.
2)Major (glivenligi degil,parganin igleyisini etkileyen) kusurlar.

3)Minor (az ®nemli goriinig bozuklugu gibi) kusurlar.

Ornegin:
Kusurlarain siniflandirilmasi Kontrol
Kritik Tam % 10Odenetleme
AQL % 0,65
Ma jor AQL(% 10:% 2,5)
Mindr AQL(% 4 .% 10 )

Uriinden beklenen &zelliklere bagli olarak AQL degerinin alt veya
iist sinirlarina yaklagilabilir.AQL degerleri belirlendikten sonra 6rnek¥e—
me tablolarina bag vurarak parti biiylikliigline gére ornek sayisi,kabul edi-
lebilir kusurlu urup sayisi saptanir.EZer bu-deéerdén daha fazla sayida
kusurlu iiriine rastlanirsa,sdz konusu parti geri gevrilir.

Ornek:

Parti blylikligi : 5 birim

Ornekleme sayisi: 2 birim

Kabul edilebilir hatali iiriin sayisa : O birim
Galigma yontemi : 5 birimlik her partiden rast gele iki Grnek segilir de-
netlenir.Her ikiside kabul edilebilir nitelikteyseé biitiin parti kabul edi-
lir,

5 birimlik partiden 2 rastgele ornek gu kombinezonlarla gekilir.

1-2 2=3 3-4 4-5
1-3 2-4 i o

1-4 2-5

1-5 ¥

Toplam olarak 10 farkli ornekleme ¢ifti sdz konusu olabilir.
Denetlenen partideki kusurlu iiriin oranina kargilik partinin kabul edil-

me olasiligini gosteren egriler ¢izilir.



A s + N * + + # + i
. 70,X0,2 0,30,40,50,60,70,60,50,0

A

. .
Lne ez

Sekil2l
é?artidehi tek kusurlu iiriin 3 numarali iiriin ise
; % )

Moin a — = 0420 olur. $ekil 10.

Partinin kabul edilme olasilagy % 60 dir.Giinkii 6 Srnekleue ¢ifti 3 ru-
marali iiriini ihtiva etmemektedir. (1)

iFﬁdﬁstriel uygulamada gok daha biliylik ornekleme sayilari cUz kouusu
oldugundan istatistiZin matemetiksel yontemleri kullanilir.Ascfideki se-
kil 11 de diigey P ekseninde bir ¢ift sabit defer referans noktalari ola-
rak alinmir.
< (lireticinin riski) —— % 5 veya (1.00 -0,95)

B (tikketicinin riski)-- % 10
AQL've RQL sayilari dégi§ik drnekleme planlarinda degigik deZerler alir-

lar. £

(1) SHAININ DORIAN 1nd. Eng handa book Mc Graw hill boolk

company N. York S. 124



neden
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gekil lde RqL degerinin %90 oraninda reddedilmeye
olacak bozukluk orani $7 olarak gdésterilmistipt
Su halde 0,07 veya daha fazla bozukluk oranina rakip

firmalar geri gekileceginden %90 oraninda emin olmak gerekir,

Buna gire RQL degeri bin kontrol noktasini belirler,

AQl degerinin kullanilmasi durumunda ise $2 veya

daha az oranda kusuru igeren $95 olasilikla kabul edilecefi
sdylenir, Sekilden goriileceZi gibi %3,5 gibi bir bozukluk

cranli

86z konusu oldugundan partinin geri gevrilume olasi-

llél %50 dir.

xabul olasiliga

e
P

o,

-

- - -

R b o SR e T e S < BB 2 Sl
- -

-

oL %5 lretici riski

Sekil 22

///é/ tiiketici riski

e s L i e S g

‘ A

—

07 0,60,3 0,49 5 0,60,74 0,8 0,9 1 5
> : : ! !/~ Xusurlu yiizde
— - Kabul itik red

ORNEK:

Her parti 1000 lamba ihtiva ediyor,
n=alinan numune sayisi 80 adettir.
p=partireki kusurlu ylizdesi %L
x=numunediki'ngurlu.yﬁzdesi

P =partinin ka bul edilmesi ihtimali
a ;
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Poisson denklemi a= 2

(ap)* o PP
x \

(80x0,01)° -80x0,01
Fo= 51 i

P.= 'Jlg‘ﬁL e-0,8 =0, 3594

1

P(x) =

=0,4493

L}

2
P.= _(—O-’g-}" 9-0’8 =O,1438
2 o |
e +
Pa= Po+ Pl+ P2 =O,9525

P = partideki kusurlu yiizdesi % 7 olursa

Pa= 0,0824 bulunur,

P=%1 igin pa=%95 ’
3 |
P=%T7 igin pa=%08.24

bulunur.

iretimin Ortalama Cikti Kalitesi:

Uretimin ortalama ¢ikti kalitesi ornekleme yoluyla muayene sonucu-

na bakilir.

—Numunedeki kusurlu sayisi diéc ise parti kabul edilir yerine iyile-

ri konur,

-Numunedeki kusurlu sayisi d >c ise parti % 100 muayene edilir ve ku-

surlularin yerine yenisi konur. $ekil 12,

Ortalama ¢ikti kalitesi gu formiille hesaplanar.

Pa . n(N-n) _

0. 0K, =



¢S4

QOQ.K bozuk %

%

OeCeKoL

o
gelen kalite diizeyi

Sekil23

((N-n) adet parga n ihtiva ediyor.)

P : partideki kusurlu yilizdesi

Bt numunedeki kusurlu ylizdesi (kabul olasiligi)
n : numune

N : kafili,parti bilyikliigi

Ornek 1 : N = 1000
n= 80
C

1

2 kabul edilebilir hatali iiriin sayisi
(P) kalite diizeyine rastlayan kabul olasiliklari

(Pg) Poisson tablosundan bulunur.

: Tablo g
P n np Pa pPa = 0.C.K.

0.010 80 0.8 0.95 0.0095

0.020 80 1.6 0.78 0.0156

0.030 80 2.4 0.56 0.0168 0.0.K. T
0.035 80 2.8 0.48 0.0168

0.040 80 3.2 0.34 0.0136

Paxp(N-n) - 0.9525 x 0.01 (1000-80)
Vet Yo N s 1000

0.0087

0.G.K



Netice :Tilkketici riski P = P % 10 igin
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OOQ.K = % 0087 dirc

Eger bozuk pargalarin yerine iyileri konmamigs olsaydi

OngoK = 0.01 X 009525 = 0.0095 olurdu.

.Ornek 2 : N = 1000
n= 99
c = 4
Gegitli n degerleri igin,kabul olasiliklari Pa poisson tablosundan
bulunur.
Tablo 2
P n nP Pa, 0.C.K
.01 99 <99 .996 .0090
.02 99 1.98 947 0171
.03 99 2.97 815 .0220
.04 9 3.96 .629 .0227
.05 99 i 495 + 440 L0 e v
.06 99 5.94 .285 .0154
.07 99 6.93 173 .0109
.08 99 T.92 «105 .0076
.09 99 8.91 .055 .0045
.10 99 9.90 . 029 .0026
0.C.K
A
02: ______ 1__{__'
-----
01 pr=——A === {-—T——r—
o BelE
| A e
| : | 1 1 i >
.01 .02 .03 .04 .05 .06 .O7 Kalite Diizeyi

Sekil 23.
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¢ift Ornekleme: (1)

Ana kiitleden alinan Srnek grubunun % 100 muayenesi sonunda parti i-
¢in ya kesin karar verilir veya ikineci bir drnek grubu yapil ir.Ilk drnek
grubundaki n,kusurlu parga sayisi d,adedi belli bir ¢y sayisindan kigik-

se,parti kabul edilir,c, sayisindan bilylkse reddedilir.®Ser dj bu iki sa-

2
y1 arasinda ise ikinei bir drnek grubu segilir ve bu kez kiimiilatif kusur-

lu parga sayilari kiyaslanarak karar verilir. Sekil 14.

Ana kiitleden

n) adet numune

Bulunan kusurlu

sayisi dy

01( dl <02
|

Ana kiitleden n,
d1<°1 | adet ikineci numune d1>c?

Grupta bulunan

kusurlu parga d,

|
[ wl

d1+d, <c2 d1+d27c2

Parti kabul J Parti red

¢ift ornekli plan

Sekil 24.

(1) KOBU BULENT Endiidriyel kalite kontrol 8nsdz yayinevi
1981 S.298
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-Ardisik Ornekli Plan: (1)

Ardigik Ornekli planda gozlenen toplam hatali iiriinlerin nihai kara-

ri olugturmasina kadar ornek alma siiresi devam eder.Sekil 1°.

Toplam
hatala 4 F
tiriin Red bolgesi
sayisi '
Bagka bir
ornek al
bdlgesi
hl
Kabul bolgesi
h, {- Kyuayene yapilan
toplam iiriin sayisi (n)

Ardigik ornekli plan
Sekil 25.

X1 =

I
g
&

n

X2

L}
©
g

iar P, (1-Pp)

o S

(1) Omer SaatgioZlu 0.D.T.U lretim sistemleri we

tasarim kontrolu (kalite koatrel) S. 3




eS8

1- A

X

3 Py(1-P1)
log ;:ZI:;;T

log

S,hl,hz degerleri yukaridaki formiillerden hesaplanabildifi gibi tab-
lolardanda elde edilibilir.
Ornek:Bir iiriinlin muayenesi sirasinda tahribat fazlaoldufundan ardigik
ornekleme yontemi benimsemmigtir.Kafilelerde % 2 ve daha az hatali ii-
riin bulunmasi halinde kabul olasilifi % 95 ve hata orani % 6 ve daha
fazla oldugunda kafilelerin reddedilme olasilifi % 90 olmasi halinde
bu iiriin igin ardigik Srnekleme plani tasarimlayalim.Sekil 26.
= .05 P,= .02
= 10 Py= .06
Fkteki tablodan,
S = 0.03655
h,=1.9743
ho= 2.5348
X,= .03655n+2.'5348
Xo= .03655n-1.9743
Toplam
hatall 7

urin
sayisi 6

D o o e e s e e e —

3 : 1 hats 2 hata
kabul

100

Sekil 26.
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5.4.2. Proses Kontrolu:

Proses kontrolu iiriin kalitesinin iiretim esnasinda kontroludur.Ca-
ye liretim araglarini rasyonel kullanarak iiretimin kalite ve verimliligini
artirmaktar.

Proses kontrolun iki amaci vardir.

1)3retilen iirliniin tasarim spesifikasyonlarina uygunlugu hakkinda zama-
ninda bilgi saglamak.

2 )Prosesteki sépmalarl te§hi§"ederek,gelecekteki iiretim siirecini kon-
trol altina almak.

Proses sirasinda kalite kontrolu,proses giktilarinda gdzlenen de-
gigiklik ile iiriin spesifikasyonlarinda miisaade edilen degigiklik arasin-
daki kargilagtirma geklinde ortaya gikar.Kontrol altinda olmayan proses
iirlin tasarim spesifikasyonlarinda degigikliklere neden olur.Bu sebepten
dogrudan liretimle ilgili olan personelin kalite sorumlulugu birinci.dera
recede onem tagimaktadir."Ilk yapiliginda en iyisini yap"slogani halé
gegerlidir,

Artan bir endiistriyel verimlilik.ﬁrﬁnierin g;rgekgi spesifikas-
yonlara uygun olarak ve geri gevrilmeye,hurdaya olanak tanimadan ve
kontrol igleminin dogrudan dogruya iiretimi yapan kigiler tarafindan
gergeklegtirilmesiyle saglanar.

Proses kontrolu iyi yonetebilmek igin

1-Ne istendigini tam ve agik olarak bilmek,

2-Istenilene kargilik iiretilenin ne durumda oldufunu zamaninda 6&-
renmek,

3-Istenilenden sapildiginda ne gibi dnlemlerin ne zaman alinacagini
bilmek gerekir.

Proses kontrol stratejisi prosesin agagi veya yukari limitlere
doZrumu yapilacagi konusunda belirleyici rol oynar ve yanlis karar ver-
me olasiligZini ortadan kaldlrlr.Tblerans alani P-C dogrulari ile iig bol-
geye boliiniir.Ortadaki bolilm hedef tolerans alani olarak segilir.Sekil 27
ae goriilen normal dagilim egrisinin her hangi bir kayma veya genigleme

gostermesi s6z konusu olursa kusurlu iliriinlerin ortaya g¢ikmasi beklenir.



%7 %06 %7

N\

Hedef bdlgesi

Sekil 17.
Fakat su an igin tolerans sinirlari igindeki biitiin deferler kabul edile-
bilir degerlerdir.Tablo g den Zoriilebilecegli gibi 3.09 luk standart sap-
mayl agma olasiligi 0.001 dir veya pratik olarak : 3 standart sapmay1 ag
ma olasiligi sifirdir.l1.48 standart sapma ig¢in tablodan 0.07 bulunur.Bi-

nun anlami 14 pargadan bir tanesini limitler diginda kalma ihtimali ol-

dugudur.
‘ Tablo 9
Ihtimal 0.00 0.0 0.1 0.2 0.3 0.4
0 1,28 0.84 0.53 0.25
3.09 2033 1.23 0.81 0.50 0.23

1

2 2,88 k0" £305 ~ 5 BT L U04TT 0. 4T 70,50
3 278 188 AT 018 Bk 0:1B
4 2.65 BI5 1.08 0.T1 0.41 0.15
5 2.58 1.65 1.04 0.67 0.39 Q.13
6 2,51 . 1,55 "0.99 0.64  0.36  0.10
T 2.46 1.46 0.95 0.61 0.33 0.08
8 241  1.4L  0.92 0.58 0.3l  0.05
9 2.37 134 0.88 0:.55 0.28 0.03

Proses kontrolu,istatist&ki bir yéntem olan kontrol gemalari ile yapilir.

Kontrol gemalari,kullanilan dlgiim yontemine gore farkliliklar arz eder.
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5.4+ 3. _Olgmelerde Izlenen Yollar:

Ol¢melerde iig tiirlii yol izlenir.
1)0lumlu olumsuz aramadan sonuglarin nasil dagildiZini normal daZilaim
ile inceleriz.Bu egri gan geklinde ve simetriktir.Literatiirde can eZ-

risi veya gaun egrisi adlari ile anilir.

e
x-X
P(x) - S formiiliinii.
o \] 2%
X=X o,
t = 7 ve X=X+t koyarsak
o
S
Cb (t) = - i e gekline doniigtiiziiliir.

Egrinin ozellikleri

1- . X=X veya t=0 ’igin egri MAX dan geger.

2y - ~X=.fveya t=0.rlxokta.sz.m gore simetrik.

3~ X veya 1=0 noktasindan saga veya sola gidildikge egri yatay ekse-
' ne asimtat olur.

4~ jP(X)dx = 1 dir,
~&

Gan egrisi sinirsiz olaylarin ihtimallerini bulmak ig¢in kulanilair.

0s4

'

Xt ( ,,._--‘.....xl.ZU:-..-.-x-:-aaf‘._ +
0 p 2 2 3
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1Lt —5 0.6826
2Lt > 0.9545
3Lt — 049973

3 <H é+3 araliginda veya X-3J'Q( Q(+3c’ araliginda ihtimal % 100
olup,bu araliklarin digina gikildiginda kontrolu kabil etkenlerin bu
tagimalirda rol oynadifina hilkkmedilir.Bu etkenler tarafimizdan ayar-
lanirsa digina tagmalar Onlenir.
Ornek : Toplumumuzdaki insanlarin boy ortalamasi X = 168,08 ve standart
sapma S = 6.37 veya t=1 oldufuna gore:

a)alt ve iist limitler nedir?

b)Toplumun ylizde kagini kapsar?

Normal daZilim eZrisi yardimi ile

X = 168.08
=i 6.7
t = 1 icin tablodan

P,=0. 3413 bulunur.

168.08 + 6.37 = 174.45 cm.
168,08 - 6.37 = 161.75 cm.

U«K.L

1

A.K.L
Toplumdaki insanlarin % 2x0.3413 = % 68.26 sinin boylari 174.45 cm ile

161.75 em arasinda degigir.
2)saglam ve bozuklarin kagar tane oldufunu aragtirmak igin noisson

denklemi bize yardimci olur.

x
P(x)= _%2?_ S P
n :mumune adedi
p tkitledeki bozuk ylizdesi
x :numunedeki bozuk adedi
P(X):kitlenin kabul edilme ihtimali
3)Saglam ve bozuklari oransal olarak kargilagtirmak igin Binon formiilii-

nii kullaniraiz.



P(X) = --ri.—-- r*(1-r )n—x
X (n-1)

n : érnek numune sayisi
X : numunedeki kusurlu sayisi

r : kafile kalitesini belirleyen olasilik

Bu ornekte kafile kalite diizeyi r verilirse,n biiyiiklikkte bir &rnekte

F
P

5¢5. Kalite Kontrol Teknikleri:

5¢5.1. Kalite Kontrol Cetvelleri:

0l¢ii kontrolu yapmak igin tezgahln yanina asilmig basili form-
lardir.Neticenin bu formlarda be11rt11en limitler arasinda olup ol-
madiZ1 kolayca goriiliir.
Ornek : Lambanin ig¢ basinci 20°C de P=707 72,5 mm Hg olmalidir.Cesit -
1i sicaklikta &lgiilen lambanin i¢ basinci basili formda belirtilen

limitler arasindami degidmi kolayca kontrol edilir.

5¢5.2.Kontrol Diyagramlari:

' Dizayn agamasinda kalite spesifikasyonlari igin belirli kural -

i '
lara gore tolerans limitleri saptanir.Sekil 18.Eger deZismeler limit-
ler digina tagarsa nedenleri aragtirilir.Kalite kontrolun temel ama-

c1 prosesin ekonomik olmak kaydi ile kontrol altinda tutulmasini sag-

lamaktair.
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Kalite sipifikasyonu

Ue.CeK
Xe3d
x+20
{ x+- O- ..
Ornekleme miktari
o
x- 0
x=20
x=-30
AOKQG
Sekil 28.

Kontrol diyagramlarinin ¢izimi igin degigkenin cinsi ne olursa olsun

ii temel elemanin bilinmesi gerekir.

-Ust kontrol limit = U.XK.L
-Orta g¢izgi = 0.0

Kontrol diyagram:‘¢iziminde kullanilan formiiller.

Tablo)@
. , i t1e
fstatistik dlciiler Sepndartiaga, st eu k.1 o%femig heyrilars sre
ortalama (5() X’ ;(-/:A G; .X.“ X’ EoR
’ ' / - -
Dafilma araliga(R) | 4,07 | D.0%;0p R D3f; D,
Standart sapma( y) Czdxf Bltfx’;Bzdx 6}{:: 3«x/ 40’
e ’ -~ O/, —
Degigken X X 7304 X I

1) Ortalama veya X semas1

1 semesl,iiretim silirecinin fonksiyonunu dogru olarak siirdlirmesi
amaciyla,devresel olarak alinan orneklerden hesaplanan ortalamalarin
dnceden belirlenen gemalar iginde olup olmadiklarinin gézlenmesini sag-

layan bir tekniktir.

Xl +X2+ ----- xn

X

orta nokta =

kontrol sinirlari U.K.L =X+AR

A.K.L =X-AR
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2) Aralik veya R Semasi

Aralik gemasi R liretim siirecinin hassasiyetini kontrol etmek iize-
re,devresel olarak alinan &rneklerde hesaplanan araliklarin,énceden

belirlenen sinirlar iginde olup olmadiZini gosteren kontrol semasidir.

R1+R2+R3+ - s R}‘l

R= n

U.K.L = D4R

AJK.L = D3R

Ornek : Baharat iliretimi ile ugragan bir kurulug,karabiberi 8grlik pa-
ketler iginde pazarlamaktadir.Yonetim,paketleri agirliZinin 8315 gr
arasinda olmasini istemektedir.Paket doldurma makinasinin fonksiyonu-
nu kontrol etmek lizere 12 giin siirgyle her giin rassal olarak 5 paket

alinir,agirlik 6lgimii yapilmigtir.(lglimlerle ilgili bilgi asaZida ve-

rilmigtir.
GUNLER 1 2 3 4 A Y
1 8.02' 8,00 8.14 8.15 8.13 8.088 0.15
2 8,13 7.91 8.04 7.84 7.95 7.974 0.29
11

12 7.88 7.96 7.90 8.00 7.90 7.928 0.12

Toplam . 96.026 2.46
= 8.08847.974+ ~ - - - . +7.928
X Orta nokta = = 8.002
12
0.1540.29+ — — — 40,12
R Ortalama aralik = = 0.205

ke 12
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--— X Semasi icin

Bu bilgilerden kontrol sinirlari agaZida gosterildigi gibi hesaplanir.
U.K.L = X + AR = 8.002 +(0.577)(0.205)

= 8.120 gr.
A.K.L = X - AR = 8,002 -(0.577)(0.205)

= 7.884

Sekil 19 da kontrol limitleri ve ornek ortalamalari gorilmektedir.

UeKoL
84120
84002
7.884 % AK.L

AL " 4 e & " L ’

1123456789101112
Sekil 19. X gemasi

(rnek ortalamalarainin hepsi kontrol. limitlerinin ig¢inde oldugundan,
doldurma siiresi dogru olarak fonksiyonunu siirdiiriyor demektir. (1)

--R Semas1 icin

.K.L = BR

(2.114)(0.205) =0.433 gr.

A.K.L = CR = (0.000) 0.

Bulunan de@erler ve drnek araliklari gekil 20 dg gosterilmigtir. (1)

(1) Omer Saatgiozlu OD.T.U Uretim sistemleri ve tasarim

kontrolu ( kalite kontrol ) S. 39



0,433

0,205

U.K.L

AV&AV/\i .

A.K.L

A L ' 4 ] A - ) 1 2 4 H o~

1 23 & 5 6 T 8 9 A0 % 18
gekil 30 R gemasi

Ornek araliklari kontrol sinirlari ig¢inde oldugu ig¢in,doldurma siiresi

hassasligini silirdiiriiyor denebilir.
3)_P Semesi

P gemas1 veya hatali liriinler orani §eﬁas1,déﬂemse1 olarak alinan
orneklerdeki hatali iiriin oranlarini goézliiyerek lretim siirecini kontrol
etmek ilizere kullanilar.

Alinan n, biiylikliiglindeki drneklerde gozlenen X, tane hatali iiriinin N
tane ornek igin kaydedilmesiyle olugturulur.

-Her bir Ornek igin hata oranlari P, hesaplanir.

-Orta ¢izgi ve kontrol sinirlari hesaplanir.

P,+ Ppt -~ ----+ Py

Orta gizgi :

UK. L :

AK.L :




Ornek : Iginde 50 adet olan kazaklardan 20 koli alimmigtir.

_ Hatala Hatali
Ornek Kazak miktari kazak ylizdesi
1 2 .04
2 3 .06
3 4 .08
4 1 .02
5, 0 .00
6 2 .04
7 4 .08
8 1 .02
9 1 .02
10 3 «s06
11 0 .00
12 1 .02
13 2 .04
14 ¢ 1 .02
15 0 .00
16 3 .06
17 .14
18 2 .04
19 1 .02
20 e .04
40
_ 0.04+0.06+0.02+ +0. 04
P = 50 = Q.4O

- , P(1-P) \ro.4o.o,960
UoKoL =P+ 3 n - 00040 % 3 ——50_—— = 0.124
2 P(1-P) 0,040.0,960
AJK.L = P - 3j —;‘"—'—' = 0.040 - 3 o 0. 00
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UsK.L=0,124

= Py 0,040

L AK.L:0,0

- - S e

Sekil 3l.

SJemadan goriildigi gibi noktalardan birisi iist kontrol sinmirinin digi-

Al 18°-1% 16 186 20

na ¢ikmigtir.Bu durum makinalarda bir ariza oldufunu gisterir.
=

4)_C_Semasi

Kusurlu orani yerine her iiretim biriminin {izerindeki kusur sayi-

s1 tesbit edilir.Kontrol sinirlarinin hesaplanmasinda Poisson dagi -

limi standart sapmasi kullanilir.

¢35 9.
G.K.L=C+3 C
AK.L=C=-3 C

Ornek : Ankara belediyesi otobiis yolcularinin giinlik gikayetlerini o-

tobiis ‘hizmetinin kalite &lgiisii olarak tanimlamaktadir.

Ginler H

1 -2-3-4-5=-6-T7T=-8-9 -10 Toplan

Sikayet miktari:4 - 8 - 2-0- 3-9-0-0 -6 - 4 - 46

C,+ Cot + 0y 46

. = 4.6
= = -hlo 4

C = 4.6 gikayet/gin
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UoKoL - 406 + 3 406 = 2.14

AK.L = 4.6 - 3] 4.6 = 0.0
B . 2
U.K.1= 11
. ® = =“4’6
A.K.I= O
- ¢ p—t —

a2t gl ml Aniiae

C degerleri kontrol simirlari iginde oldugundan iiretim siireci kontrol

altindadir.
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6. MALIYET KONTROL ' :
6.1, Maliyetin tarifi ve onemis :
Maliyet kontrol iiretim faktérlerinin analizinin yapilmasini hedef tut-
tugu ig¢in,liretim idarecisi lirettigi mallarin miktari ile bu mallarin ilire-
timi igin gerekli maliyetler arasinda bir analitik baginti gormek ister.
{retim idarecisi satis hasilatinin artirilmasinda direk olarak tesirli o=
lamayacagindan,isletmenin maksimum kfira erismesine,maliyetleri minimum
kilarak igtirak edecektir.Maliyetin 6memi fonksiyonlaraindan ileri gelir.
Belli bagli fonksiyonlari gunlardirs (1)
1)Fiat tesbitine esas tegkil etmek.
2)K8&r ve rantdbilite hesaplarina yardim etmek,
3)0&'31: ymaas ve primlerin hesaplanmasina yardim etmek.
4)Vergi matrahinin hesabina esas tegkil etmek.
5)iktisadi faaliyetin temel kanunu olan rasyonelligin tesbitine ve
gergeklegtirilmesine yardim etmek.Bu fonksiyon planlama ve kontroli miim=-
kiin kilmak sureti ile baglarulair : :

Maliyetin Onemi ilgilendirdiZi menfeat ziimrelerinin adedi ve bunlarain
pazarlik giiglerinin artmasi nisbetinde artmaktadir.

- Mitesgebbiis,kisa ve uzun devre kfrlari dolayisiyle,

- Krediciler,alacaklarinin ve faizlerinin ddenmesi bakimindan,

- Amme otoriteleri,vergi za¥iyesinden,

- Personel ve sendikalar,iicret,maa§ ve ig sartlari bakimindan,

- Rakipler,yasama ve geligmeleri bakimindan,

- Yonetim ise,milessesenin yasama ve geligmesi bakimindan maliyetle gok
yakindan ilgilidir,

Anlagilaiyorki,rasyonellik ve prodiktivitenin gergeklestirilmesi ve kon=-
troliinde,rantobilitenin kontroli ve artirilmasinda,ddenecek vergi,maas,ik-
ramiye vé primlerin hesabinda,uzun vadeli ve muvakkat yatirinm kararlarinin
Verilmesiﬁda, fiat"utesbitinde,bii‘tgelane Ve planlamada,igletmenin dig miinase=—
betlerinin tanziminde maliyet bilyik rol oynamaktadir.

Netice olaraks:'Maliyeti,belirli bir amaca ulasmak i¢in katlanilan feda -
karliklarin parasal 8lgiilmesiseklinde tanimlayabiliriz.
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6.2. Safir kér noktasi analizis

Sifir k&r noktasi analizinde esas gaye,maliyetlerle iiretim miktarlari
arasinda analitik baglarin kurulmasidir.

Analizin yapilabilmesi igin igleimedeki maliyet giderlerini inceleye-
lim.Maliyetler genellikle ii¢ grupta toplanir.

lf)lbéigken maliyetler,

2)Sahit maliyetler,

3'I)Ya,r1 degigken ve yari sabit maliyetler.,

Maliyetlerin bu gekilde siniflandirilmasinda iki noktanin dncelikle bilin=- q'
mesinde yarar vardir,Bunlardan birincisi zaman siiresi,diferi ise igletmenin
normal kapasitesi yani faaliyet hacmidir,

M;,liyetlu kisa donemde sabit ve degigken olarak ikiye ayrilir,PFakat do-
nem uzadikga sabit kabul edilebilecek maliyetler azalir.Uzun donemde tiim
maliyetler degiskendir,Sabit maliyetlerin tanimi bakimindan igletmenin ka=
pasiteside dikkate alinmalidir.Belirli bir kapasite igin bazi maliyetlerin
sabit oldugu diiglinlilebilir,Mevcut kapasiteyiv makina_,bina veya gerekli per-
sonel ybniinden artirmek durumu ortaya ¢ikinca artik mevecut sabit maliyetle=-
ri olduZu gibi almak son derece hatali olacaktir,

Bu noktalarin 1§11 altinda maliyetlerintanimi agaZidaki sekilde yapila=-
bilir,

6.2,1,Degigken maliyetlers

Maliy.gt unsurlarinin igletme faaliyetleri ile dogru orantili olarak de-
gismesi anlamina gelir,DeZigken giderlerin timii,liretim hacmindeki deZisme-
lerle dovéru orantili degildir,

1)0rantili degisken maliyetler.

{iretim artisi ile orantili olarak deZigsen maliyetlerdir.

2)Artan degigken maliyetler:

retim artigi gabuklujundan daha gabuk artan,azaldik¢a daha cabuk aza-
1lan malliyetlerdir.m.nhr faszla liretim igin pahali ham madde ve arag saglan-—
masi,yeteneksiz iggi galagtirilmasi ve fazla galigma licretleri gibi maliyet-
lerdir,lretim miktarandaki artiy defigken maliyetlerde daha bilylik bir artisa
neden olur,Tabloll, gekil 32.33



Tablo 1. érnek.

{retim miktari

e 713

Toplam maliyet 1.

Birim mal 1L

1 x 106 20 x 106
2 x 106 50 x 106
3 x 106 90 x 10°
4 x 108 170 x 106
5 x 10° 246 x 106
|
: # maliyet (TL)
17000 e
, 4.90
: 4425
9000 g
3.00
2.50
5000 e 2.00
2000 8 &
0] | | T
: 1000 20C0 3000 4000 Uretim

$&kil 32

20
25
30
42,5
49,2

A Maliyet (T1)

|
|
i
f
|
|
{

| e

1000 2000 3000 4000 5000 Ureti

miktari

Uretim

Sekil 33 miktara

( 1) Erol Timer D.D.T.U Uretim sistemleri tasarim ve kontrolil

koo

S.9
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3)Azalan degZigken maliyetler:

imalat arttikga gabuklufu azalan maliyetlerdir.lretim miktari arttikga
toplam maliyetlerde yiikkselmekte,fakat toplam maliyetlerdeki artis imalat
miktarinin gerisinde kalmaktadir.

Tablo/ 2. Ornek.

{retim miktara Toplam maliyet 1L Birim maliyet 1L
1 x 106 6 x 10° 6
2 x 106 10 x 10% 5
3 x 106 13, 5x10° 45
4 x 108 15 x 107 3,75
5 x 108 16 x 106 3,2
A Maliyet:(TL) 1 Maliyet (TL)
16000
i5000
13500
10000
6000 | L bl =
1009 2000 At 5000 1000 2000 3000 4000 5600
Uretim fhas ke
miktarl miktari

Sekil 34 Sekil 35
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Azalan degigken maliyet niteligine sahip imalat fonksiyonlarinda iire-
tim miktarinin artirilmasi,birim maliyetlerinin azaltilmasi sonucunu saZ-
layarak,kfrinda artmasina yol agabilir. Kirtasiye,yardimci departmanlarin
harcamalari v.s gibi.
6.2.2.5abit maliyetler.

Sabit maliyetler sadece belirli bir zaman siireci ve normal faaliyet
siireci ve normal faaliyet bdlgesi olarak adlandirilan belirli bir faali-
yet h?cmi iginde sabit kalirlar.Teknolojik geligmeler,yeni kaynaklarin
bulunmasi gibi nedenlerle igletmenin iiretim kapasitesi genigleyebilir.

Bu durrmda yeni sabit yatirimlar yapllabilip,yanetici kadrolari artira-
bilir.ﬁﬁylece kisa donem igin sabit olarak tuttuBumuz maliyetlerde
degigiklige ugrayacaktiir. Sekil3g -Sekil3y

SABIT MALIYET , Sigraua
gekil 36  Sekil 37
% :
+ 4 B - 5 2 \ 3 P
Kapasite Kapasite

Sabit maliyetleri planlama ve karar verme slireci agisindan iic gruba ayir-
mak yararlidir.

1- Yapisal sabit maliyetler

2- igigtme faaliyetlerine bagli sabit maliyetler

3- Programlanmig sabit maliyetler

1) Iéplsal'sabit maliyetler:

Fi;;ki imalat kapasitesi degZigmedik¢e degigmeyen maliyetlerdir.Bu ma-
liyetlerin tiimii igletmenin faaliyet hacmi sifir diizeyine indizinde de
olu§maya devam eder,Bundan dolayi bu tiir maliyetler igletmenin temel
yapisi ile siki sikiya ilgili olduklarindan,igletme ydneticilerinin kisa

L

donelnde alacaklari karardan etkilenmez.Amortismanlar:Bina,makina,demir-

baglar v.s gibi.
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2)igletme faaliyetlerine bagli sabit maliyetler:

Belirli iretim araliklarinda faaliyetin siirdiirlilmesi igin gerekli olan
fakat liretim miktarinin belirli bir diizeyin iistiine ¢ikmasi beklendiginde
degigebilen maliyetlerdir.Kredilere Gdenen faizler,ytnetim: maaslari v.s
gibi.

3)Programlanmig sabit maliyetler:

Sabit olma niteliklerini i§letme yoneticisinin kararlari nedeniyle ka-
zanirlar.Bunlar ydneticilerce uygun bulunan 6zel program maliyetleridir.
isletmenin durumuna gore her biitge dénemi iginde artirilip veya yok edi-
lebilirler.Periyodik tamir bakimlar.

6.2.3.Yar1 deZisken ve yari sabit maliyetler:

Bu maliyetler faaliyet hacmindeki deZigmelere paralel olarak artip aza-
lan,fakat imalat hacmi ile do&ru orantili olarak degZigmeyen maliyetlerdir.
Bu maliyetler faaliyet hacmi sifir oldufunda olugmaya devam eden sabit ma-
liyetler ile faaliyet hacmine paralel deZigme gosteren deZisken maliyetler-
den olugur.

1)Yari degigken maliyetler:

Sabit kisim ve ‘deZigken kisim olarak ikiye ayrilir.Sekil 33

MALIYET(TL)
degigken maliyet

Degigken maliyet

Sabit maliyet

Kapasite
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2)Yari sabit maliyetler:
Belirli bir imalat hacmi araliginda sabit kalan fakat liretim hacmi
araligi agildikga ani bir sigrama yaparak artan maliyetlerdir.

Tablo)3 , gekil 39

Tablo ) 3.

Uretim hacmi araligi Ustabogi sayisi Aylik toplam ustabor
0-3x10° 1 50.000 T
3.1.106- 6 x 106 2 100.000 T
6.1.106- 9 x 10° 3 150.000 1L
9.1.106- 12x108 4 200.000 1L

Maliyet(TL)
: " Sekil 39
10 6
2 4 ¢ 8 Kapasite

iiretimde kullanilan deZigir ve sabit giderlerin tilimiine toplam maliyet
adini veriyorux.

- Toplam maliyet :

Y = a+bx geklinde olmaktadir.

Y = Toplam maliyet.

a = Toplam sabit gider.

b = Birim bagina diigen deZigir gider.
x = Uretim miktarai.

- Satig geliri ise :
Y = fx oldupunda agagidaki gekilde goriildiigi gibi s1fir kér noktasa
elde edilir. (Sekil4§

f : Birim satig fiata

X

Lad

.Satis miktaridir.
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4

Maliyet (TL) /Gelir

Maliyet
///kEI://,//// y

ot

Kapasite

oo

L« sekil 40 EEpRs tn

Kéra geg¢ig noktasi igletmenin satig gelirinin maliyet giderlerine egit

oldugu noktadir. (X).
a+bx = fx

X3 kapasitesinden sonra kér vardir.

6.3. Maliyet kontrol sistemlerinin geligtirilmesi:

Kontrol siireci genel olarak fiili (gergek) faaliyetlerin planlanmig fa-
aliyetlerle uyum iginde olup olmadiklarini giésteren bir seri testlerdir.Bu
testlerin ortaya gikardigi somuglar ilizerinde igletmeciler bazi kararlar a-
larak ya mevcut planlari bir revizyona tabi tutarlar veya gergek faaliyet-
leri diizeltmek yoluna giderler.Her iki haldede gergek faaliyetlerle plan-
lanmig faaliyetlérin afaszndaki farkliliklari 6lgebilecek testlerin yer

aldiZ1 sistemin saglikli bir gekilde yerlestirilmesi gerekmektedir.
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e‘ W
Kontrol igleminin degigik siniflandirilmalari yapilabilir.Bir igletme-

de uygulanabilmesi yOniinden ii¢ degigik kontrol tipi goriilebilir:

1l.Faaliyet igi kontrol,

2.REvet/Hayir kontrolu,

3,Faaliyet sonrasi kontrol.

1)Faaliyet igi kontrol:

Bu tip kontrol sisteminde igletmelere saglanan raporlar mevcut faaliyet-
ler devam ettigi silirece ilerde ne gibi durumlar ortaya gikabilecegini tahmin

ederler.Yoneticiler bu raporlara dayanarak donem sonunu veya faaliyetlerin
|

sonuglanmasini beklemezler,eger gergek faaliyetlerle planlanmis faaliyetler
arasinda bir fark varsa ,gergek faaliyetlerin gidigini diizelterek istenilen
amaglaré dogru gevirmek firsatini bulurlar.

23ENet/Hay1r kontrolu:

Bu tiir kontrol sisteminde ydneticiler belirli safhalara boliimmiig faa-
liyetlere gore her ana faaliyet Oncesinde nelerin yapilip,yapilmayacagi hak-
kinda bilgi edinirler.

Deha sonra Bu bilgiler genel faaliyetlerin birer kontrol noktasini teg-
kil ederler bu suretle alt kademelerdeki yonetici veya faaliyeti fiilen ger-
geklegtiren kigilerin hatalarini dnlemek amaci ile bir tiir defansif kontrol
mekanizmasi olarak igletme igine iletilir.

3)F§aliyet sonrasi kontrol:

Bu tir kontrol ise igletmeye,gé}gek faaliyetin tamamlanmasi sonucu el-
de edilen bilgilere goresplanlanmig faaliyet ile gergeklesen faaliyet arasin-
daki farklari bildiren bir sistemdir.

Dikkat';dileceéi gibi igletme yoneticilerine gelen bilgilere gire faa-
liyet igi kontrol,geri bildirim(denetim)kontrol sistemini,faaliyetsonrasi kont
rol ise igletmelerde genellikle kullanilan klasik kontrol sistemini yansit-

maktadir.
Bu 'sistemleri gdrmeden &nce kontrol siirecinin safhalarini ve kontrol sii-
reci sbqpnda ortaya glkad'éerqek faaliyetlerle planlanmis faaliyetler arasin-

daki farklarin kaynaklandigi noktalarin bilinmesinde yarar vardir.
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Kon'trol sﬁreéinin iig ana safhasi vardir:

1.01gme

2.Degerlendirme veya gizden gegirme

3. Dizeltme

1)01¢me safhasi :

Bu safhada gergek faaliyetler defigik gekilde &lgiiliir./uhasehe ve

maliyetler yoniinden gergek faaliyetleri: parasal deferlerle ifade

edi}meleri gerekmektedir.

2)Degerlendirme safhasi:

Bu safhada ise planlanan faaliyetlerle,gergeklegen faaliyetler arasin-

deki sapmalar hesaplanir.Bu sapmalar daha sonra igletme agisindan

(olumlu) veya (olumsuz) olarak siniflandirilir.Bu siniflandirma sonu-

cunda olumlu veya olumsuz sapmalarin kontrol edilebilirlifi hususunda

da Bir analiz yapilir.

3)Dizeltme safhasi :

Bu safhada ise eZer (olumsuz) olarak pesaplanan bir saoma ayni zamanda
kontrol edilebilir bir karakterde ise o zaman bu sapmayl doguran faali-
yetin dﬁzeltilqesi yoluha gidilir.

Gergek faaliyeklerle,planlanmlg faaliyetler arasindaki sapmalari meydana
getiren unsurlar ii¢ ana grupta toplanabilir.
a)Uygulamada meydana gelen hatalar:Bunlar daha gok teknik diizeyde mey-
danaigelen mekanik,igg¢ilik veya malzeme kullanimi hatalaridir.Bu tir
hatalar ortaya g¢ikarildigi zaman kisa bir siirede diizeltilme olanaklari
yﬁksektir.
b.Taﬁminlerdeki hatalar: Deha gok planlama safhasinda veva planlanan
faaliyetlere iligkin standard veya norm'larin saptanmasinda yapilan
hatalardir.
c.0l¢lm hatalari : Deha ¢ok muhasebe ile ilgili bu hatalar genellikle
gergek faaliyetin maliyetlerinin hesaplanmasi sirasinda,hatalil sayim,
kayit ve siniflandirmadan dolayl meydana gelirler.

5, Maliyet Kontrol Modelleri (Sistemleri)

'Bu boliimde giiniimiizde gergek igletme tarafindan kullanilan standard
B

maliyetler esas alinarak yapilan standard maliyet kontrol sistemi ile

bu sistemin degigik bir tiiril olan geri bildirim sistemi iizerinde duru-
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lacaktir.

1

Staﬁdard Maliyet Kontrol Sisteminin esasini gl nlama safhasinda tasar-
lanan faaliyetler igin saptanan parasal ve fiziki standardlar teskil
eder.@zeilikle,ﬁretim yapan bir igletmede standardlarin saptanmasi teknik
personeliile maliyet muhasebesi personeli arasinda siki bir isbircliZi
gerektirmektedir.

Konﬂ itibari ile liretime iligkin standardlarin saptanmasindan ¢ok ou
standardlarin nasil kullanildiklarini gosteren bir model ilzerinde durula-
caktir.,

Stédq Maliyet Kontrol Sisteminin amaci gergek faaliyetlerle planlanan
faali‘yl.e’t arasindaki sapmalari (variance) ortaya gikarmektadir.igletmenin
bliylik1iigii, faaliyetlerin sadeligi veya karmagikligi,igletuwecilerin muhasebe
sistemi ide istedikleri bilgilerin detayli olup,olmamalari bu sistem igin-
de kullanilan sapma analizleri modellerini segimine baglidar.

Sapma Analizleri iig ayri modelden birisi ile yapilabilir. Bu modeller

]
kisaca:

m. Tek 'yollu sapma analizi modeli,

b. ki yollu sapméd analizi modeli,

c. Ug yollu sapma‘analizi modeli,
olarak siniflandirilabilirler.
a. Tek Yollu Sapma Analizi Modeli:

Bu modelde isletme faaliyetlerinde kullanilan unsurlar fiyat ve miktar
yoniinden genel bir analize tutulurlarrﬁodel agagida gaétenildigi sekilde
ifade edilir:

.8 PaQa " Pst

Toplam sapma

.

: Cergek fiyat veya maliyet

Gergek miktar
Staﬁdard fiyat veya maliyet

do m’d m&O m*u :.+<

§tandard miktar

b. iki yollu Sapma Analizi Modeli:
Bu modelde faaliyetlerin fiyat ve miktar yohiinden sapmalari ayri ayri

hesaplanir.Bu modelde esas alarak iki ayri sapma bulunur.
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vV = (p. -P)

P a a s
Vp: Toplam fiyat farki (maliyet) veya sapmasi’

R S

Vq: Toblam miktar (kullanim) farki veya sapmasi

c.’ Ug ',Yollu Sapme Analizi Modeli:
Bu modelde gergek ve planlanan faaliyetler arasindaki maliyet (fiyat)
miktar (kullanim) sapmalari ii¢ grupta hesaplanmaktadir:
= P -
Vp Qs( A PS)
Vp: Toplam maliyet (fiyat) farki veya sapmasi

LB A (Qa- Q)

Vqlz Toplam (Kullanim) miktar sapmasi
i Criaesis @
Birlegik fiyat (Maliyet) ve miktar (kullanim) sapmasi
Bu U¢ model ig¢inde liretimin ana unsurlari olan
1. ﬁrek malzeme
2. Direk idgilik
3. Genel igletme faaliyetleri ile ilgili sapmalar: daha ayrintili
olarak inceleyebilir.

Direk-Malzeme Sapma Analizi:

Planlanan iiretim faaliyetinde malzeme ile ilgili iki ana standard
sapt‘anlr.Ma.lzeme standard fiyata (x‘x;'aliyeti) ve malzeme standard kullani-
mi (1~niktar1) direk-malzeme maliyet (fiyat) sapmasi agafidaki gekilde
hesaplanir : '
A. Iki Yollu Sapma Analizi Modelinde

‘VMP=Qa(Pa—Ps)

VMP : Malzeme Sapmasi

Qa '+ Gergek miktar
!

B. Ug Yollu Sapma Analizi Modelinde:
= - P
VMP Q S( Pa. s )

QS : Standard Miktar



Dirgk Malzeme Kullanim (miktar) sapmasi ise gerek iki yollu gerekse
ligyollu sapma analiz modelinde agaZida gosterilen gekilde ifade edilir:
U =P -
M T
U : Toplam Kullanim (miktar) sapmasi

Direk-Iscilik Sapma Analizi:

Direk iggilikte maliyete etki eden iki unsur vardir.Bunlardan birincisi
iggilik icretleri,ikincisi ise galigma saatlerinin verimli bir gekilde
kullanimidir.Bunlarla ilgili sapmalar su gekilde yazilabilir;

A. Tki yollu sapma analizi modeli:

R .= Q (Pa . 1:’s)

B. Ug yollu sapma analizi modeli:
R =Q ( e )
R : Toplam licret sapmasi
Direk -Ig¢ilik saatlerinin kullanimi ile ilgili sapmalar gerek iki
yollu gerekse ii¢ yollu sapma analizi modelinde ayni gekilde hesaplanabilir.

e T,

Bu denklemde Y

E : Direk iggilik saatleri kullanim toplam sapmasi
Q 1 Fiili iggilik saatleri

Q-3 Standard iggilik saatlerini gostermektedir.

Yukarida agiklanan bu modeller bir dmnekle gisterilebilir.

Fiili Standart " Qergek Standart
Girdiler miktar miktar maliyet maliyet
Direk=Malzeme 5000 Xg 4000 Kg 151 20 1L
Direk-Iggilik 2000 Saat 1000 Saat 20 1L 10 L

Direk Maliyet Sapmalari:
1. Tek .yol sapma analizi modeli
A. Toplam malzeme sapmasl
(5000x15 1) - (4000x20 ) = 5000 1 (olumlu)
B. Toplam iggilik saphasi
(2000x20 1) - (1000x16 1) = 3000 T (olumsuz)
C. Toplam direk maliyet sapmasi
§000(3000) = 25000 . (olumsuz)
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iki yollu sapma analizi modeli:

A, Malzeme sapmalara
1. Malzeme fiat(maliyet) sapmasi
5000 (15 1L - 20 L) = 25000 1 (olumlu)
'?.. Malzeme kullanim sapmasi
20 1. (5000-4000) = 20000 1L (olumsuz)
B, Direk-Iggilik sapmalara
1.Ucret sapmasi
2000 (20-10) =+ 20000 T(olumsuz)
2,1g¢ilik saati kullanim sapmasi
10 (2000-1000) = 10000 1L (olumsuz)

¢ yollu sapma analizi modeli:

A. malzeme sapmalari
1.Malzeme fiat:{maliyet) sapmasi
4000 (15-20) = 20000 1. (olumlu)
2.Malzeme k:lzilamm sapmasi
20 1L (5000-4000) = 20000 1L (olumsuz)
3.0rtak fiat/kullanim sapmasi
| (5000-4000)x%(15-10) = 5000 1. (olumlu)
B. Direk iggilik sapmalari
1.Ucret sapmasa
1000 (20-10) = 10000™(olumsuz )
2.ig¢ilik saat kullanin sapmalari
10(2000-1000) = 10000 1 (olumsuz)
3.0rtak iicret/saat kullanim sapmas:
(2006-1000) (20 1-10 1) = 10000 T (olumsuz)
‘ :Genel {retim Giderleri Sapma Analizleri:
 Genel iiretim gi’di'eilelerine iligkin sapmalar,iliretim giderleri igin stan-

dart deZerler veya maliyetler kullanildiZi zaman ortaya ¢ilor.



TP AZ ARL AI A
Firmanin ataca@l ilk adim ilgilendigi Urinler wcirn - ooocl e
da istemiolup olmadigini incelemelktir. Lvraica bu il
kuLqu #} &}kllm kogullara piyasanin, kiilltlrel OJze..i..L o0 uyul
. masi neneken standartlar aragtirma konusu olacalcii.,
T=1 Pazar aragtirmasi

g
Pazar arautlrma31 pazarlamacinin kargilagtiias lrin,

clVadBad VE
R

tiketiciyle ilgili sorunlaran ¢ozimiine yardimeil olavbilecelk bil-

_gilerin sistemli ve objektif bir gekilde toplanmasi anwulizidir.,

(1) I1k adam aragtlrllanaksorgnunT saglikla olarak . tanimidar.
‘Sonra aranan bilgiler bunlari elde etmek igin-kullanilacak yin-
tem ve bu bilgileri karar agamasinda kullanilabilecek hale get-
irmek i¢in uygulanacak analiz teknikleri belirlenmelidir,
Pazarlama ile ilgili aragtirmalara iig ana bdlime ayirabiliriz,
1) Elde etmek istedigimiz bilgilerin toplanmasi ve bu bLilgilerin
unasa ba§1nda degerlendirilmesi.

2) Piyasa aragtirmasi, piyasalarig ve iletigim kanallari ile
ilgili bilgileri kapsar. Degigik markalarin piyasa paylari,

. 8tok seviyeleri, dagitim oranlari gibi bilgiler bu katogcoriye
girer.\'

3) Tﬁketicinin bagta iuriin, reklam ve promosyonlarla ilgili ol.n
her tirli diigiince, davranig ve aligkanliklari tliketicl aragtirua-
Sinin kapsamina girer.

T.1.1 Pazarla ilgili bilgiler.

l. Ulkemizin ihracat mevzuatl.



-~Sinirlamalar
-Vergi,vergiiadesi,kambiyo mevzuati
~Tescil,lisans ve diger dokimantasyon gartlari,

2, Pazara girig,

3. Pazarin boyutlari ve geligmesi.
-Ithalat (Miktar,DeZer,Kaynak,Gelisme ezrisi)
~Tiketim (Miktar,geligme egrisi,cografi 6zellikler)

4, Pazarin bolimlenmesi,
~liuhtemel bolimler (Yag,gelir,kiiltiir)
~Tipik tiiketiciprofili.

5 Talep lizerindeki etkenler.
—Ekénomik kogullar,
-Iklim ve cografya.
~Sosyal ve kiiltiirel etkenler,
~Politik etkenler,

6. Rakipler A
-I¢ liretim ve iiretimdeki geligmeler,
-Rekabetin gekli (Kimligi,piyasa paylari,fabrika yerleri)
~Rakiplerin kuvveti (Boyutlari,avantajlari)
-Rekabetin bagari nedenleri (#iat, Urin,maliyet,dagitim)
~Rekabetin lretim yelpazesindeki bogluklar.
-llarka ve patent durumlari.

T Fiat

~Parekende fiatlari.
-Toptan ve parekendeci kfr oranlari.
—Ula§1m maliyetleri.
-Fabrika satig fiyatlari

Tel.2Uriinle xlgili bilgiler

l. Uriitn nitelikleri. S



-Renk
-Tad
-Boyutlar,
-Dizayn,sitil
-Hammaddeleri,
-Kullanim,
-Teknik kogullar.

2. Uriin ambalaji.
~Koruma (Uriuniin korunmasi)
-Bilgi iletigimi.
-Sergileme ve satig igleri,
-Yasal ylukimliulikler.,
-Allg verig yontemleri,
~Tiiketimin niteligi.

3¢ Dis ambalaji.
-Tagima, B
~Yiikleme bogaltma,
- Depolama,

Tel.3 Pazarlama yontemleri ile 1lgili bilgiler.

1 Tasima,
v Bulunabilme hiz ve frekans,
- Glvenlik ve risk,
- Maliyet.

2. Satig ve dagitim kanallari.
- Kanallar ve kullanimlari,
- Stok dlizeyleri ve sevk slreleri.
- K&rlik oranlara

- Satig kogullari.
W
— Onemli dagitaicilar.
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Fiyatlar
~-Ust ve alt sinarlar,
-Rakiplerin fiyatlari ve fiyat stratejileri.
~Uriin avantajlari,
Teknik hizmetler
~Mugavirlik,
-51lkayetleri kargilama,
-Bakim, onarim ve yedek parca.,
-EZitim,
~Garanti.
Reklam ve satig promosyonlari
~Rakiplerin teknikleri ve harcamalari,
~Rakiplerin verdikleri mgsajlar,
~Dagitim kanallarina yapilan tanitim g¢abalari,
Béylellkle aragtirma firmasina iiriinlerini nasil tanita-
bilecegini vé bunun maliyetini gosterir,
Yeni iiriin geligtirilmesi
Yaptigl veya yaptirdigl pazar aragtirmalarinin sonuglarini
degerlendiren firma satigta uygun uriniin{i geligtirmeyi ha-
zlir demektir, Bagarili pazap}amanln temeli diriist yana
vaédettigini yerine getire Bllen urindir. Yerine getire-
meyecepi iiriin Ustinliklerini tilketiciye vaadeaen Uriin veya
firma i¢ piyasada lekelenecek, dig piyasada ihrag malla-
rinin imalajini zedeleyecektir. Uriin piyasaya iygun degil-

se o lriinii geligtirmek veya yenli irin gikartmak zorundadir.

Te2.1 Yeni iiriiniin neresi yeni

Yeni bir g¢ok imalat¢inin rahatlikla lrinine yakigtirip
ambalajina yap1§t1FQ131 bir sitattire Ornegin kokusu
veya rengi degigtirilen bir sabun igin rahahlikla yeni

tanimini kullanabiliriz,
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Bilgl sayar, aragtirmasinin veya tirmanin hesapla ma
analiz ve bilgi saklama iglemleri?buyuk bir hizla ya .-
Parak ekonominin ©nemli bir sorununa yardimeci olan bir
yenilik ornegidir. Fotograt mnkinasi, fotokopi makinasa
televizyon, transistor, kontak lens, radar, Atom reaktori
gocuk felci agisi, penisilin 20, ylizyilin yeni iiriinleri-
dir. Yenilik iriiniin kendisinde oldugu gibi ambalajindada
olabilir. Yenilik fonksiyonel de olabilir, mesela; teker-
lek tiketicisi ihtiyaglaraina cevap verebilmek ig¢in evrime
sel bir gekilde yenilegtirilebiliyor, Tiirkiye ig¢in gelenek-
sel olan bir iiriin dig pazarlar ig¢in yeni olabilir. Ornegin
bulgur dig pazarlar igin yenidir. Mihim olan ilrinin tlke-
ticisinin belli bir ihtiyaca cevap verebilmesidir. Tiike- ‘
tim lirin aramaz sorununa ¢ozim arar, Para-Gek paranin
kaybolma51na ve ¢alinma sorununa bir ¢ozim getirdigi igin
"yeni'dir, ' _

Yeni iiriln fikrinin olugturulmasi

Yeni mamul geligtirilmesinde ana kaynaklar firmanin mig-
teriler,saticilar,memur ve igg¢iler yoneticiler rakipler

ve aragtirma bolimiidiir,

Misterilerle siirekli temasta olan saticilar yeni Uriin fik-
rinin onemli bir kaynagidir. Satig oOrgitinin munatap oldu-
&u dagltlm kaynaklarida kendi piyasalariniaa ¢ok yakindan
izledikleri ig¢in yeni iiriin onerileri olugturabilir. Firma
diger galiganlari ve onlarin ailelerinden,firma ydnetici-
lerinden yeni iiriin fikirieri gelebilir. Ornegin gocuk
bagi,rilm ve kamera yeni ilrinlerdir. Rakibin yaptiZi bir
degigiklik veya gikardigi yeni bir Uriin firmaya ondan bir

adim one gecebilecek atilim fikrini verebilir.
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13 Grup liderinin bagkanliginda toplanarak 5-10 kisilik
tiketici gurubunda beyin firtinasi yaptairalir. lievcut
Urinin niteliklerinin listesi yapilir. Bu nitelikler
daha 1yi irin ortaya gikmaya kadar gorigiilliir, deZigtirilir,
Yeni mamul fikri geligtirmek igin nitelik listesi yapar-
ken gu sorular sorulabilir,

-Ek kullanim alanlara,
-Yapilabilecek degigikler,
-Bllyltme , kiigliltme.

-Ikame imkanlara,

2, Envgnteﬁﬁggii}zleri yapilir,

3¢ Aragtirmarkurularak yeni Urin fikirleri aragtairilair.

4. Firma kanunuyla ilgili yabanci bilimsel ve ticari fikir-
lerden, yayinlardan yeni iriin veya iriin iyilegtirmesi fi-
kirleri elde edilebilir,

7.2.3 Yeni iirlin fikirlerinin deZerlendirilmesi
Firma yeni lrin fikirlerini degerlendirmek ig¢in kullana-
cagl kapitaleri dnceden saptamak zorundadir. Orneiin Uri-
ne,

-Gergek ihtiyag duyulmal1d1r.w

~Jrinin piyasa payi yatirim Bazip kilmalidar,

-Diigliniilen iriiniin benzeri rakiplerinden ustin olmalidar,
-Firma teknik olanaklari ile iiriini Uretebilirmi.

~Yeni iiriinii satig orgiiti satabilirmi?

-Uriinden beklenen kfr tatminkarmi?

-Diigiiniilen lirin firma imajina uyarmi?

Ornegin mercedes firmasinin gok kérli da olsa halk tipi ufak

bir otomobile ismini koymasi dligunilemez.
et
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- Ydani iiriiniin bagka noksanliklari varmi?

Uriiniin gelistirilmesi

Firma durum muhakemesi ile tiiketici arastirmasini yapip
geligtirme kararini verdikten sonra uzmanlar yeni iirin
konulari iizeriande galigmaya baglar, Ornek olarak amac
bebek ig¢in eklem yerlerine oturan ergonometrik bir gekily
beZden daha kuvvetli emme ve cildi kuru tutma, kolay sak-
lanabilen, her kullaniligtan sonra atilabilecek, fiati bez
baglarla rekabet edebilecek bir mamul tasarlamaktir. Haim
maddesinin bebegin sihhatine zararli olmamasi ve atilaca-
81 igin gevreyi kirletmemesi gerekiyordu:. Uzun siiren ca-
ligmalar sonucu mamul pilot bir deneme igin hazirdir.
Ornekler, Dallas da annelere bedava da%itildir sonuc? Olum-
suzdu. Yanlis neredeydi Ballasin cgiddetli sicaii hesaba

ketilmamigti. Yeniden ig2 koyulan aragtirmacilar her tirld

e
sorunlara cevap verecek iriinler geligstirdiler, Elle imal
edilen 37.00d adet + ornek tiketiei aragtirmasi igin
dazitildil sonu¢ olumlu idi. Fakat yinede milyarlarca yati-
rimdan dnce yeni iliriinin piyasa kogullari altinda para verip
alacak tiketicilere cazip gelip gelmeyecedini saptamak go-
rekiyordu..Ancak yapilan ang;izler olumlu olursa yeni kir
yatirima girigilir. Fakat yihede fiatlarin cazip hale geti-
rilmesi gerekiyordu.

Fiat ve deger

firma,maliyetlerini,piyasa ve rakiplerinin durumuna ve rapor-
lama hedeflerini tartarak malina bir fiyat sartar, Tiketici
ise o malin basari diizeyini rakiplerininki ile ve kendi ihti-
yaclari ile karsilagtirip ona bir degZer bicer.Iste yeni malin
fiati tilkketicinin ona bigtigi deger altinda olduZu silirece ma-
11 pazarda kaplsll;éaktlr. Dolayaisiyla firma sirimden dolayi

kazanacaktir.FPazarlamacli fiatlarin Ustiinde deferini bajdastir-

mak sprundadir,
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Marka seg¢imi

Markanin tilketici igin olan avantaji en begendifi iirin
tiriinii kolaylikla saptama,animsama ve segmesini kolaylag-
tirmaktr, Imalatgida markalarini saptarken gegitli hedef-
lere yonelebilir, Firma ve iiriin imajinin yer1e§t£¥3f3§f§§;f(
dimeci olacak, reklam stratejilerinin @nemli noktasini olug-
turup,a}ﬁnﬁn taninmasinda, begenilmesinde,iiriine bajimlili-
g€in kurulmasinda onemli rol oynayacaktair,

Kalite ve iriinle uyumlu marka onu rakiplerinden farklilag-—
tiracagr ig¢in ayri fiat uygulanmasina olanak verir. Yerleg-
mig ve tutulmug bir marka firmanin yeni iirinle:r ¢ikarmasinda
yardimei olur, Ornegin sabun da yerlegmig lux ismi ayni fir-
manin yeni g¢ikardigil detarjaninda piyasaya yerlegmesini ko-
laylagtirmigtair, Firma yeni markalarini se¢gmeden dnce genel
markalama strate jisini saptamalaidir,"Marka ailesi" strate jisi
yeni iiriiniin kabuliinii hizlandirir, Komili zeytinyagi, komili
sabun ...v.s Markada su 6zellikler olmalidir,

-Kolay okunabiliyormu?

-5 0ylenigi rahatmi?

Akilda Kalirmi?

~Uriin ve ambalaji ile uyumluﬁu?

~Uriini rakiplerden farklilastirip, dzelliklerini vurgulayabi-
lecek niteliktemi? :
-lMarkayl segtikten sonra tescil ettirmelidir.

I¢ ambalaj dizyni

insanin elbisesinin modeli, gobledinin iitiisii, kravatinin ren-
gi; yakasindaki karanfil nasil karakterini yansitirsa ambalaj-
da iiriinin yan81tt1él imaji vurgular. Yani ambalaji bir reklam-

R . .
dir. Hem marka hemde ambalaj iirinin karakteri ile uyuwnlu olma-

BT, oL



Te2.8 Dig ambalaj dizayna

Te3

Malin sevkiyat sirasinda kargilasabileceZi en tnemli sorun-
lar gunlardar,

~Rutubet

-Hor yilikleme bogal tma,

~Istifleme,

-Galinma eger mal aktarmali gidecekse bu c¢alinma tehlikesi
artar, Ju ambalaj olanaklari maliyet, tagima, saglamlik

ve pratiklik agisindan incelenebilir,

1.Tahta kasa

‘2.Kontra plak

3«.Karton koli

4,Kagrt torba

5e.Balyalar

Firma kendi'sine en uygun ambpala]j sistemini secgmelidir,
Ambalaj su bilgileri ihtiva etmelidir,

1.Tirk mall oldugunun belirtilmesa,

2.,Etiket konmasi (Malin ig¢indeki maddeler iretimin son

kullanma tarihi, kullanma tarifi....)

3.Adres,kontrat,sevkiyat nﬁmara51,ma11n markasi, tanimi,

kirilacak egya,yanabilecek esgya. »
Tim bu bilgiler eksiksiz dig ambalajda belirlenmelidirler.
Pazarlama stratejileri,

Pazarlamanin, hedeflerine ulagmak igin kullanacagi temel

'araglar; iiriiniin kendisi, saptanan fiati, satig ve dagitim

¢aligmalari, reklam ve satig tegfik kampanyalaridir. Bun-
larain hangi oranda bilegim haline getirilecegi firmanin

i
durumuna ve hedeflerine gore degigir,

Te3s1l Temel stratejiler
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Yeni irini geligtirdikten sonra bu iiriiniin hangi stratejiler-
le pazarlanacagina karar vermek gerekir, Pazarlamacinin kul-
lanabilecegi temel iiriin stratejilerini goyle Gzetleriz.

l.Tek iirin+ Tek mesaj

Bu stratejide firma ayni iiriinii ayni kullanim i¢in ayni mesaj-
1a'pazarlar. Ornegin coca-cola'nin formiilii ve ambalajl satil-
di1g1 tim Ulkelerde aynidir, Kullaniminda serinletici megrubat
clarak vurgulanmakta, reklam mesaji ise rerahlik,genglik,can-
li1lik temalari iglenmektedir, Avantajil aragtirma geligtirmede
Uretim ve reklam maliyetlerini en aza indirir, Dezawntajiise
her tirli lirin igin gerekli olmasindan kaynaklaniyor., Knor
gorbasi Avrupa piyasasinda bagarili oldugu halde ayni ilrin
mesajl Amerikan piyasasinda bagarili olamamigtir,

2. Ayni Urin-Ayri mesaj

Bazi liriinler degigik lilkelerde farkli kullanim alani bulabilir.

o
Bu durumda mesaj kullanima paralel olarak farklilik gostere-

cektir, Fransiz perrier menba suyu Fransa ve Avrupada yemek-
lerde kullanilan megrubat olup Amerikada yemeklerde su igil-
medizi ig¢in kokteyl igkisi olarak tanitilmig ve bagarili ol-
mug tur,

3.Farkli iiriin-ayni mesaj

Uriin degigik ortamlar igin farkli olarak lretilmekte, ancak
kullanim ayni oldugu ig¢in tek tip mesaj tim pazarlarda kul-
lanilmaktadir, OrneZin bir lux sabunu her illkede o yerin
hammadde kogullari su ¢zellikleri,ve koku tercihlerine gire
rormiile edilmekte ama her yerde ayini gizellik ve cilde uywi

meSajl ile satilmaktadir.



4,Farkli irin -Farklil mesaj
Kullanim aranin ve kullanim geklinin degZigtiZi riiniin rarkli-
lagtirilmasi yaninda mesajinda degigtirilmesi gerekebilir,
Bu lretimi, iletigimi ve kontrolii zorlagtirdifi gibi maliyet-
leride artiran bir yoldur. Ornefin zeytinyagi ortadofu iilke-
lerinde yemeklerde kullanilmakta ve yliksek asitlisi tercih
edilmektedir,Kuzey avrupa ililkeleri ise zeytin yaglnlAsadece
salataya koymakta, Diyiik asg@tlileri tercih etmekte, Her iki
Ulkede iriini pdzarlamak isteyen firma tarkli iiriin rarkli mee-
saj strate jisini uygulamalidair,
5.Yeni iirin yaratuak
UyguiLanan strate jilerin bagarili olabilmesi igin tilketiciler
tarafindan Uriniin satin alimabilir veya kullanilabilir olmasi
gerekir, Aksi taktimde firma tiiketicilerinin alim glicline wygun
lrini yarafmayl ve ge.igtirmeyk deneyebilir,

T. 3.2 Standartlagtirma
Uriin veya mesajdan hi¢ olmazsa birinin, mimkiinse her ikisinin-
de standardizasyonm firmaya Onemli kazanglar saglar, Standardi-
zasyonun getirecegi en belirgin tasarrur lriin dizayninda gori-
liir, Uretim artigi birim maliyeti diiglrecektir, Urin ve mesajin
standaftlasma31 tiketiciye gliven verecektir.

Te3¢3 Uriin yagam donemi
Urlinlerin yagamlari insan yagamini andirir. Girig-Biyume-0lgun-
luk-Diigiig, Uriinler arasindaki fark yajam bigimlerinde degil si~
relerindedir, Uriiniin iginde bulundugu bu agama pazardan pazara
degiyebili r, Tirkiye igin yeni olan siyah beyaz televizyon Aume-
rika ve Avrupa igin eskidir. Yine tiirkiye ig¢in eski olan bulgur
Avrupa igin yenidir,. Firma lrinin degigik Ulke ve pazarlarda
yagam ¢izgisinin hangi'evresinde oldugunu saptayip stratejile-
rini buna gére ayarlamalidir. Girig doneminde reklam ezitici ve

tanitici, biiylime devresinde reklam lrini tanituak yerine
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Fakiplere olan uUstinligini dile getirueli. Olgunluk devresinde
pazar doyum noktasina gelmigtir,Reklamlari arttirarak meveut
pazar payini arttirmak gerekir veya yeni iiriin yaratiimalidir,
T.3.4 Pazar bolumlenmesi
Urin stratejileri olujtmrulurken her ililke tek bir pazar gibi
elealinmali,o pazarin gegitli boliiuleri de incelenip strate-
jiler o bolime gore ayarlanmalidir, Belirli bir irinin muhte-—
mel migterileri bazi 6zellikleri paylasan bir pazar boliimii
olug tururlar, Genellikle tiikketiciler kiltiirel ve sosyo ekono=
mik, yas,cinsiyet,meslek ozelliklerine gtre pazar bolimlerine
ayrilabilir, OBnegin bir ililkede balik oltasi miigterileri kaya
gsehirlerinde oturan orta gelir sinifina giren geng ve orta
vagli kadin ve erkeklerden olugurken,av tifeginin migterileri
‘ﬁlkenin ormanlik bolgelerinde oturan yliksek gelir diizejinde
erkekler olugturur, Bu tir tiketici guruplarana .pazar bolimle-
ri diyoruz. Pazarin boliimlenmesi ise lrilniin-satig gansinin en
¢ok oldugu pazaffbﬁlﬁmlerinin saptanmasi ve pazrlama strate ji=-
lerinin bu bdliimlere yapilacak satiglari azemilegtirmek igin
ayarlanmasidir.FPazar bolimlenmesi pazar aragtirmasi sirasinda
yapilacaktir.Hedef miigteri guruplarini segmek ve Ozelliklerini
6grenmek iliriinin, onlarin ihtiyaglarina gore deZigtirilip gelig-
tirilmesini kolaylagtiracak,dolaylsiyla satig gansinl arttira-
caktir.Hedef pazar boliimleri belirlendikten sonra"tipik tiketi-
ci profillerinin" ¢izilmesi pazarlama galigmalarina yardimel
olacaktir,
- Yag
- Cinsiyet
- Gelir
- Meslek ',.
- Yerlesim yeri
-~ Al1g verig adet ve aligkanliklari
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~+ Yagam big¢imi
- Uriintin nerede nasil kullanilacaz
Bagiticl,mimessil ve parekende girketlerininde benzeri profil-
lerini ¢ikartmak pazarlama g¢aligsmalarinin planlanmasinda yardime
c1 olacaktar, |

3¢5 Pazar secgimi
Pazar seg¢imi pazar bglimlenmesi olanaklari ile birlikte ince-
+endiginde ortaya g¢ikar,
- Az sayida lilkede birka¢ pazar bglimiine ytnelmek,
- Az saylida llkede birgok pazar bgliimiinii hedef almak,
- Birgok ililkede bir pazar bolimiine girmek,
- Birgok lilkede bir ¢ok pazar boliimiinii hedef almak,
Temel &ki segenek,yogunlagma ve yayginlasma arasinda karar
verirken firma gu etkenleri gozden gegir elidir,
1l. Satig iglevi
Eger urine kargi kuvvetll bir istem varaa ve az bir g¢abayla golk
satis gercgeklegtirmek olanakligsa firmé>yaygin1a§ma yani bir g¢ok
pazara yonelmek yolunu segebilir., Geyitli engellerle ve istemin
yetersizligi ile ilk dagitimi gliglegtiriyorsa firma yogunlasua
yani ancak birkag¢ pazara girme yeteneZini kullanacaktir,
2. Pazarlaran biliylimme hizi
Pazarlarin blyume hizlarl dﬁ§ﬁksé;yogunla§ma strate jisi. segilue-
lidir,
3., Satig istikrara
Eger pazarlardaki istem kararsiz goriliyorsa yaygilnlagma satig-
larin kararliliiini arttiracak,firmanin riskini azaltacaktir,
4, Rakiplerle aradaki fark
Eger mevecut ve muhtemel rakiplerle firma arasindakl fark az
ise birgok pezara ilk girmig olarak uzun vadeli bir Ustlnlik

saglayacagindan yayglnlhéma strate jisini yeZlemelidir,
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Yan etkenler

Eger bir illkede pazarlama galigmalari komgu llkelerde de
etkesini gosteriyorsa bu iilkelerde yayginlagma yolu islenebilip,
Uriin Degigtirme zorunlulugu

Gegitli Ulkelerin kogullarina ve mevzuatina uyabilmek ig¢in
firma, Uriniinde pahali degigiklikler yapmak zorunda ise yogun=
lagma strate jisi daha cazip olacaktair,

Mesaji Degigtirme Zorunluluiu

Ayni gekilde gegitli llkelerde kullanabilmelk igin {lrln tanitan
mesajin farklilagtirilmasi gerekiyorsa girma kaynallarinin ag

sayida pazar {izerinde yogunlagtirilmasi deha ekonomilk olacake
tir,

DAZitim Maliyetleri

Eger daZitim maliyetleri toplam pazarlame maliyetinin onemli

bir bolimiinii olugturuyorsa ve pazar payinin arttirilpasi birvip
daZitim maliyetini onemli ¢lglide dUglirliyorse yogunlesus strates
jisi daha iyi sbnug verecektir,

Kontrol Sistemi

Eger iiriniin niteligi, pazarlama galigmalsrinin ve kBrlilik du-
rumunun izlenmesini gerektiriyorsa yayginlegwe durvwuds bu kont-
rola olanak kalmayabilir, p

10.D2s Etkenler

Mevzuat,standartlar,glimrik, kaunbiyo, vegiue gibl stkenler nedse-
niyle firwanin birgak pazare giruesi ok zor olebilir, by Guwrus
mia firma én caz.p pezar Uzerinds ¢elisuwelerini yogwlestiruy
ladarlar,

Yaygaalaguwa etrate Jasinl segip Lirgok pszsrs syni 8088 yonelen
firnzlar zasen iginde Karseiz veys ok SOruuly pwssr)sr) Yerkes
decek lerinden mz{ bir slirs sonrs yogwlsgus siraie Jisini
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uygulayarak birer birer pazarlarini arttirmig firwa ile ayni
sayléa pazaraa bulusabilseler, Ancak birinci yolu 1zlemlg rirma
terk ettigi pazarlardada boguna harcama yapmig olacagl i¢in
maliyetleri daha yliksek olacaktir, Ayrica, ikinci yoldan gitumig
firma her pazardan elde etmig oldugu deneyi sonrakilerde kul-
lanacagindan aldigi sonuglar nicelik kadar nitelik agisindan'
da daha Ustiin olabilir., Kaynaklarini pelirli pazarlarda yo-
gunlagflrmak bu pazarlarda daha yiiksek pay kazandiracaktair,
Dahe yiliksek pazar payi ise genellikle daha yiiksek kérlilik
demektir.

T. 3.0 Piyasa Payi
Pazarlamaci ister tek ister ¢ok pazara girmeye karar versin
bulundugu her pazarda hedef alacagl piyasa payinl ve bu pé-
ya ulagmak i¢in izleyeceZi strate jiyi saptamak zorundadar,
Piyasa payinin k8rliliginin ana etkenlerinden biri oldugu ar-
tik 1yice anlagilmigtir, QoZu durumda hizmet ettikleri piyasa-
nin onemli payina sahip olabilmig firmalar daha ufak payalabil-
mig rakiplerinden daha kf8rlidirlar, Bliylik pay blyik firma dewelk-
tir. Biiylikliikte firmaya alam, liretim, pazarlama ve dijger
maliyet kalemlerinde Ustiinlilk saglamakta, birim maliyetini
digirmektedir, Bliylklik firman;n piyasadaki pazarlik gleclinii-
de arttirmaktadir, Bu durum fi;maya segkl.. eleman cezbetmekte
1yi kadroda yiiksek piyasa paylarini devam ettirip arttirabil-
mektedir.Piyasa payl stratejileri ili¢ ana segenekte toplanabiliyr,
~Yeni iiriin geligtirmek mevecutlari yenilejtirmelk ve dinamilk
pazarlama programlaril sayesinde piyasa payinil arttirual,
~lfevecut piyasa paylarini korumalk,
~Uriinden en yiiksek k8ri en kisa zamanda yapabilmek 1¢in piyasa
paylnin aginmasina goz yumnmalk,
Bu strate jilerden bi}isini segmeden Once Uriniin optimum pl)asa
pay1l belirlenmelidir, Biiylyen bir piyasanin bir payina sahip
olan firma nayini arttirmaya ybnelmelidir,
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Ppunun igin de kisa donem k&rliligZinit uzun donem hedeflerine
feda edecektir, Uriini geligtirmek,kalitesini arttirmak,paha-
11 galigmalardir, Yaraticilik,reklam,piyasada biiylimenin kes—
tirme ve k#rli yonleridir, Uriin,mesaj,pazar segimi,pazar bo-
limlenmesi ve piyasa ile ilgili stratejiler miimkiin oldugu
kadarsomut,agik ve genig kaynakly olmalidir. Firmanin girme-
yi plé@nladigir pazarlar,satilacakiiriinleri,ngtelikleri ve fiat=
lari,nasil iiretilip dagatilacaklari,rinasma‘’nin nasil yapila-
cagl belirtilmelidir, Satig miltarlari,piyasa poylari,k8fli-
11k gibi hedefler rakkamsal olarak ifade edilmeli bu hedefle~
re nasil erigilece@li ayrintili olarak tanimlanmalidir,

T.4 Strate jiden uygulamaya gegisg
Urini pazarlara sunmaya karar veren firma hedeflerini ve bu

hederlere ulagtiracak stratejileri saptadiktan sonra bu stra-
te jileri en etkin bir gekilde uygulayacak organizasyon tiliine
karar vermelidir, Bu da stratejinin firmanin kaynaklarinin
kuvvetli ve zayif yonlerinin degerlendirmesinden sonra ortaya
¢ikacaktir, Durtm muhakemesini yapmak ve firmanin organizasyon
felsefesini tanimlamak ig¢in en uygun zaman yillik blitge top-
lantisidar,
Te4,1 Organizasyon Felsefesi

Yillak bltge toplantisinda flrmanln pazarlarinin ve urinleri-
nin durumu incelenmeli iyi, kotu kazandi,kaybetti,gibi aci tat-s
11 gercekler yansitilmalidir, Rakipleri,irunleri,piyasalarin
durumunu incelerken firmanin kendi durumu uwnutulmemalidir. Amna-—
c1 relsefesi ve karekteri ile zat dugen yollara sapilmamalidir,
Liderin en onemli fonksiyonlarindan biri organizasyonu hedef=-
leri iizerinde konsantre olmasini saglamaktir, bkonomik sorun-—
liarin anahtara konsantrasgzi§Gﬁncel ¢abalarin istilne cikap
firnanin etkinlik alanlna genig bir pespektiften bakabilmek ve b

nasil yukseldlkge denlzln dibi daha iyi gorilirse bu alanla
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11gili sorunlarinda oyle derinligine bir analizini yapabilmek
bu bakigl salayabilmek ig¢in pilotluk yeteneZine ek olarak ana-
1liz glici gerekmektedir, Edinilen bilgi mantiZin eleginden ge-
¢irilip,kararlara en etkili olacak temel ayrintilari incelen-
melidir.v

- Yaraticilikta hem sorulacak sorularda hem segilecek ¢Gzom—
lerde kendini gosterecektir, ,
- Gerqek}ik ise durumun oldugu gibi algilanip pratik ¢oziunlerin
bulunmasina yardimeci olacaktir,

- Ileri goriig ise sadece o anda olug biteni incelemek yerine
gelecek gimdiki zamana donligmeden onlem alinmasinil ve firsat-
larin degerlendirilmesini saglayacaktir, Seg¢ilen orgitlenme
‘bigimi hedef ve stratejileri yansitacaktar.

le4,2 Uriin Miudird
Uriin miidiirii kiigiikk bir firmanin genel midiiri imis gibi harekete
bzendirilir, Bu kigi tek bir lriin yada iiriin dizisi lzerinde
ener jisini yogunlagtairir ve onunla ilgili her #turli g¢aligmayi
koordino eder, Pazar aragtirmasindan,ambalaj kasasindan, rak-
lama kadar her alanin uzmani ile siirekli iligkidedir, Onlaran
bilgi ve ¢aligmalarini lrini ig¢in seferber eder,
Ted.3 Temel dagitim segenekleri

Hedefler saptanip bunlara ulagmak igin gerekli pazarlama stra-
tejilefi olugturulduktan sonra ve bunu yonetecek pazarlama
kadrosﬁ bulunduktan sonra sira uygulamaya gelmistir, Firma
irtinii gcesitli gekillerde hedef pazardaki tiketiciye ulagtira-
caktir, Satig ve dagitim igin firmanin temel segenekleri gun-
lardir,

- Firmanin kendi satig elemanlari urilinlerin satiglarini pa-

zara giderek yapabilir|, Satig blrolarm veya satig girketleri

kurulabilir,
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~ Satig mimessili firma adina satig yapar, Islevi belirli bir
komisyon kargiligl aldigl siparigleri firmaya iletmektir, Fir-
ma mall mimessile degil miigteriye gonderir.,

- Bayi(Distributor) mali iiretici firmadan kendi adina satin
alir, Malin milkiyeti bayinin lizerindedir, Stok bulundurmak,
miig terilerine satig sonrasi hizmet gotlirmek, irinin dagitil-
masina katkida bulunmak gibi, Firma soz konusu iic yoldan bi-
rini segebilir,

- Firmanin kendi satig orgiitinii kurmasi pahali bir yoldur,

- Eger Urin dayaniksiz tiikketim mali ise bir mimessil kulla-
nabilir,

- Dayanikli tiketim wallari igin satis sonrasi servis,yedek

~ parga stoklanmasi,gibi faaliyetleri geligtiriyorsa bayilik

daha uygun dagitam gekli olacaktar,

Tede4 Bayii segimi

Bayi se¢imi igin ilk adim aday listesi olugturmaktir, Sonra
onlaral mektupla{ili§ki kurmali ve firma,fiyat sorunlari ay-
rintilil bir gekilde anlatilmaladar, Iligki kurulan adaylardan
olumlu cevap verenler arasindan bayii segmeden once bunlar
bir elemeye tabi tutulur., Gegitli ayrantilari onlardan iste-
mek gerekecektir, Adaylardan gu Ug¢ "K" degerlendirilmelidir,
- Karekter

- Kapasitesi

- Kapitala

Ayrica gu kogullar incelenmelidir.

- Is deneyimi siiresi

- Son yillardaki bliylie hizi

~ Satig personelinin sayisi, deneyimi

Kag yildir firmada ¢lduklarl

Bayilik bolgesi



- Bayilik bdlgesinde tek yetkili olup olmadizl

- Bayinin satig yapmakla ylikimli oldugu migteri katagorisi
(Toptancilarmi,parekendicilermi,siiper marketcilermi?)

= Firmanin hak ve ylkimliuliikleri

- Bayinin hak ve yilikiimliiliikleri

-~ Komisyon

- Kontratin siresi bitimi ve feshi

- Yasal mesciller

- Genel maddeler,

Bu ileride taraflardan birinden kaynaklanabilecek anlasma digl

isteklere engel olacaktire
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LAMBA URETIM MIKTARININ BELIRLENMESI
Gelecekteki Uretim faaliyetlerinin planlanmasinda
ilk hareket noktasi tilketilecek ampul miktarinin belirlen—
mesidir,
Amaglar ve Kabuller
Firmanin talep tahminlerindeki baglica kabulleriani
agagidaki gibi slralayabilirii.
1= Tlirkiye pazarinda lamba ilireten li¢ adet firma vardir.,
bunlar; Philaps, Tekfen, General elektrik firmalaridir. Phi-
lips firmasainin bu pazardaki payil %25 olup "Kalite istiyor-
saniz philips lamba aliniz" sloganini gergeklegtirerek bu
pazar payinizi %30%a g¢ikardiZimizi kabul edelim.
2- Rakip firmanin atil kapasiteleri yoktur. 1986 senesi
i¢in kapasite artirim faaliyetleride yoktur kabul ediyoruz,
3= Bu giinkii politik gartlar altinda gimrik sistemleri-
nin gereZi ithal lamba fiatinin bizim lamba fiatlariandan
yiikksek olmasi sebebiyle ithalat olanaklarinin olmadgini ka-
bul ediyoruz.
4~ Ihracat olanaklarinin olmadifini kabul ediyoruz zira
gecmig senelerde ihracat olanaklari azaltilmig yapilan he-
saplar neticesi maliyetlerimizin yliksek olmasi nedeniyle
bunun miimkiin olamiyacagil gorilmiig tir.
5-  Ampul iretimini etkileyen diger faktorler ornelk ola-—

rak gu anda iilkemizde kigi bagina bir ampul Uretilmektedir,

‘almanya, hollanda, fransa gibi ilerlemig ililkelerde bu rakam

kigi bagiha lig= dor adet olup ekonomik refahin artmasi lam-

ba liretimini a;tlracaktlr.
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Talep tahminlerinde yapilan igler
1- Bilgi toplanmasi

Aragtirmanin degerini veya gegerliligini etkileyen
son derece dnemli bir agamadir. Gegmige: ait satis tedarik
iglem zamani ver maliyet kayitlari olmadan geleceii tahmin
zordur. Piyasada hangi tip ampul ne zaman ve ne miktarda.
ihtiya¢ vardir, Bu miktarin pazarimiz oranina isabet eden
kismini eldeki olanaklarla: kargiliyabilirmiyiz? yoksa ye-
ni yatirimlar gereklimidir,

2-Talep tahmin peryadyumun seg¢imi

3~Talep tahmin ydnteminin seg¢imi

4-Tahmin sonucunun gegerliligini. aragtirmasi sonuglarla
gercek degerler arasindaki farklar tesbit edilmelidir,

Talep aragtirmalarinda uygulanan yontemler,

Tecrilbe ve sezgiye dayanan talep aragtirmalari:

Bu ydnteme goriig toplama adida verilir, Satig mer.
murlarinin teqriibelerine dayanarak_verdiéi talep tahminleri
bolge miidiirleri tarafindan gozden gegirilerek degerlendi-
rilir. Ornek olarak 1984 senesinde yapilan tahminlere da-—
yanilarak 2 milyon 7,5w/220 renkli gece lambasi lretimi 1985
senesi igin planlanmig olup 1985 senesinin ilk dort ayinda

da 650,000 adet iiretilmig ve satilmigtar.

Ekonomik giéstergelerle dayanan talep aragtirumalari

igletme agisindan ekonomik gostergeler genel ista-
tistik verilerinden ibarettir, Bunlar lilkemizin belirli
bir zaman araliZinda ekonomik faliyetleri simgeleyen ra-
kamlardir,

Ampul iiretiminde kullanilabilecek ekonomik gdster-
geler gunlar olabilir.

-Fert bagina yilluk gelir,

)
!

~Niifus artigi,
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- -Sanayilegme hiza,

-Enerji liretimi veya tiiketimi,

Bu. ekonomik gostergeler senelere gore tablo lde

verilmig olup, gekil4l de grafik olarak gosteriluigrir.

Grafikten goriilecegi iizere: 1978, 1979 1980 1uol

senelerinde: ddviz sikintisi nedeniyle lamba lretiniade

dligiis olmug, ayni senelerde G.S.M.H.da dlglg ol cur.

1981 senesine: kadar fabrikada ampul iireten bir grup cldu-

£u halde 1981 den sonra ikinei lamba grubunun gelucsi ile

phalips'in Tirkiye'deki pazara %30 civarina ylikselmigtir,

]

) Tablo 13
Lamba-: Sabit” Fiatlar Bl alet i
Yallar Uretimi.fndex |Nutus  Index| Gi.S.M.H. Index| tiil.ti .,
x10° 1 oun' |x03. [ oun | m Cum ~ " fuwh o
| 1974 4,8'| 200 | 39037 [100 |4304 | 100 |13447 | 100
L1975 ;.5; ‘:;;;557;v 40078 |102,7| 4526 | 105,2 [5719 | 116,9
1976 ias,z:_541Qb‘§;'l@ogis“ 104,8/ 4774 | 110,9 [18609 | 138,4
19770 | 18,70 1ag.17 | 417681107 [ 4861 | 112,9 21057 | 156,6
1978 | 6,2 |%129 | 42640 [109,2 4903 | 113,9 [e2347 | 165,2
Jea979 |  5?2} ;;1?9‘é¢':{;539‘ 11135| 4786 | 111,2 23564 17%,2
2980 |t s | 104 i | 44438 {113,8 4644 | 107,9 [24617 | 133
| 2981 5,6 |.:117 | 45366 |116,2| 4732 | 110 " [26289 | 195,5
1982 10,2 | 7212 .° | 46312 118,6| 4848 | 112,6 [29325 | «18
1983 | 10,5/ . 219,8 | 47279 121,1/ 4903 | 113,9 [29335 | 218
3 R
I ax
i {7
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A' : Senelere bagli lamba iiretimi,

A

B
C
D

s+ Lamba liretiminin matematiksel modeli,
¢ Niifusun senelere gore degigimi.
¢ G,S.M.H.senelere 'gore deZigimi.

¢ Elektrik tilkketiminin senelere gore degisimi,
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Grafikten goriilecegi gibi iilkedeki elektrik tiiketimine parelel olarak lamba
firetimi seyir etmektedtir,

1,303, Istatistik yontemlerle yapilan talep tahminleri:

Tecrube ve sezgiye dayanan yontemlerin Olgiilememesi veya yetersiz olmasi
nedeniyle istatistiki olarak elde edilen bilgilerle meydana gelen degZigskenler
aras1 matematiksel baginti kurulur.Bu deZigkenlere 1ligkin noktalar grafik kagida
iizerinde isaretlenir,noktalarin dagilimini matematiksel model olarak kullaniraiz.
Bu matematiksel modele uygun represyon egrilerimiz,

y* a+bx lineer
y= a-ﬂax-fcxz 3 Parabol
y= atox-+ox 24dx Kubik
y= abX istel

fonksiéyon elabilir,
Gelecek igin talep tahminlerinde satig kayitlarina bakarask bir trend elde etmek
en akillica bir igtir,Zira tarih iyi bir 6gretmendir,

Sekil42 de trend doZrumuz goriilmektedir.

firetim

e 1

10:: -1
4
| y
1
9 !
by
8 *!
4.
/ § Bviz yokluzu .pyedeniyle
LA AR liretim yapamama
fthal ikamesi
: ¢
5 & ¢
&
o k TR WO (s T U TYRY TER 9 10 Yillar
$eki142.

Sekil 2 deki dogrunun denklemini en kiigiik kareler yontemi ile bulalam.



xi yi xi yi xi2

1 4,8 4,8 1

2 5 10

3 Se 250

o 537:122:8 16

5 6.2 sodden 25

6 6,2

7 5

8 546

9 102 91,8 81

10 10,5 105 100
- 34 47,6 281,2 236

Dogrunun denklemi: 5 7 &
o 2XYs a2 X, + b3 X
y=a+bx geklindedir

y 38,1

n o -+ k>§f)<:

281.2=34a4+236b
47,6 =Ta +34b

&= 3,4, b—O.

y= (3,440, 7x)10
L1986 senesi igin talep tahmlnl.

x=12 i¢in y=12,5x10 adet olur.
Ornek:Gegitli vardiya galigmalarinda iiretim miktarina bag-
11 olarak maliyetleri inceliyelim,
Maliyet:iiretimin yapilmasi igin gerekli tim harcamalardar,
Maliyete giren unsurlar.
l-Ucretler:
a)Direk iicretler:Uretimde galiganlara odenir.

b)Endirek iicretler:Uretime dolayli katkisi olanlara ddenir,
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2~Personel masraflari; Elbise,yemek,tagima,doltor,ilac

masraflari,

3-Diger masraflar:; Bina wergisi,sigorta,seychac, PTT, 00 ter

pul. ,banka,

4-Yakit Giderleri:Elektrik,LPG,rfuiloil,mazot,Qy,su

o-Bakim masraflari:Tamir,bakim,yedekparca.

6-Amortisman:Bina ve makinalarin aginma puyi.

T-Finansman giderleri:Banka kredileri.

8-llalzene giderleri:Hammadde,igletue walzemel :u

malzemeleri, bilro malzemeleri.

gekil 43 te 4 farkla vardiya duwrumu igin kapasite veo

wan liyetler

gésterilmis olup bu. farkla dort noktayil formilize caeccek

matematiksell model. parabolik bir eZri olur.

y=a+bx+cx2 fonksiyonunda katsayilari tespit edeliu.

en kiliclik kareler ydntemi ile

y=a+bx+cx2 fonksiyonunda katsayilari tesbit edelimn.
{ g i

en kiligiik karelethdntemi ile
F(a,b,c)=i!i-(a+bxi+cx?%mmn

oy Sxun =2x Io =i

T om— —a v s tay - e o st e 4t

:EXEYi
547304 . 1033,6 . 115% 393 . 1336 3514, 3
7 526 3682 49 343 2401 25114
10,2 718  7323,6 104 1060,8 10816 74672
13,6 1135 15436 185 2516 34225 209975
313935

34,2 2683 21475,2 3496 3959 41576

i '



>Yi=42a+bEX + o =Xf
Z AiYi= aiXi+b2X12.+ czm3

w3 XY= aSxf+ bf_x% +c2x?

a = 286,7
b = 417

¢ =,4,4 bulunur,

Maliyetler I.vardiya II,vardiya III.vardiya TV,verdiya
1)Ucretler
a)Direk iicretler 40 80 120 174
b)Endirek iicretler 20 20 24 26
2)Personel masraflari 6 10 15 23
3)Diger masraflar ' 35 40 40 47
4)Yakat giderleri.( 8 16 e | 15
5)Bakim masraflari. 5 10 15 25
. 6)Amortisman 20 20 20 90
7)Finansman 10 10 10 67
8)Malzene 160 320 450 648
TOPLAM maliyet 304 M 526 M 718 M 1,135 ¥
Kapasite 334 M TM 10,2 M 13,6 m
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Sekil43,
Y= 286,7 + 457X + 4,4X2 geklinde maliyet-kapasite efrisini bulmus oluruz.
Lamba satiglarinin kapasiteye bagli olarak degismedifini kabul edersek
Satig doélrusu:
Bir lambanin 130 1. oldufu varsayimindan Y =130 X olur,

'
Bu dogrunun efriye teget oldufu nokta Y = 10 = 4,7 + 8,8 Xa
X1 = 14,2 milyon kapasiteye kadar maliyetler minimum, kir maksimum
olup,bu noktadan sonra mar jinal maliyetler artacaktir.

.a.
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__URETIM PLANLARININ YAPILMASI VE KONTROLU

Uretim planlama I aydan I2 aya kadar degisen siireler igin
donemler basinda beklenen kalebi kargilamak lizere eldeki in-

san

gicii, malzeme, vardiya sayisi, fazla mesai ve diger kay-

naklarin en iyi bilegimini segme siirecidir,., Yillik planda
tngorilen talebi kargilamak iizere her iiriinden I2 ay siireyle
iretilmesi gerekli wiktarlar belirtilir(- EXKLER) - Bu ire-
tim planina uygun olarak ithal edilevek malzemelerin 4 ayone—
ceden siparigleri yapilir, Liste 2A-2B=2C

%

2.2

263

Neden planlama yapilir-Planlamanin amag¢lari,

-Kaynaklara wverimli bir gekilde kullanmak igin
~Geligmeyi denetlemek ig¢in. Zira oOlgiillmeyen hig¢ bir gey

inandirici olmaz,
~Sorumluluk yveyetkilerin agik¢a belirtilmesi igin,
~Ileriye yonelik tedbir almak igin,

.Sapmalardan sonra karar vermek igin,

Uretim dncesi girdi faaliyetlerini planlamak.

{

-Talep tahminlerinin yapilmasi,sipariglerin alinmasi,

~Taleplerin incelenmesi,

-Proses planlamasi ve sira tesbiti,

~{retim miktar ve siirélerin tesbiti,

~lMalzeme ve diger fhtiyaglaran tesbiti.

~-1g gilicliniin planlanmasi,

-Siparig girketin ana gayeleri ve lretimin genel duru-
muna gore programlanmasle

~Maliyt hasaplarinin yapilmasl.,

Uretim faaliyetlerini planlamak,

-ig¢ilik saatleri,fazla mesailer.

~imalat miktari.
~Iskarta miktarlari,malzeme miktarlari,

.-Birim maliyet fiatlari.

2.4

Uretim sonrasi gikig faaliyetleri ve geri besleme

~Imalat raporlari.

=Kalite ve 1skarta son muayeneleri,

~Maliyet veperformans muayeneleri,

~Siparigin sevk iglemleri.

-Blde edilen bilgilerin kontrol noktalarina gtnderilmesi,



e

2=-5 Kontrol usulleri,

~Uretim kontroii,
-Satiglarin kontrolii.
-Envanter kontrolii,
~Maliyetlerin kontrolu.

Ornek3Is Uretim planlari ile ilgili biitge gu konulari ihtiva

eder,

-Standart fiatlaryg lamba bagina maliyetler,

-Maliyetlerin analizi(Malzeme,sabit ve deZisken maliyetlér)

-Imalat programlari(Kapasite,Lamba tiplerine gore iiretim
miktari, Kullanilacak malzeme miktarlari ithal-Lokalysabit
ve degZigken maliyetler)

-Kullanilabilecek adam saat(Tatiller,hastalik,devamsizlik
yiizdeleri igin kabuller)

~Departmanlara gtére personel dagitimi,

~Saat verimi(Tamir,bakimyenerji yoklugu,tip defigtirme yiiz-
deleriig¢in kabuller yapilir)

~Uretim verimi ig¢in malzeme 1skartasi ile ilgili yuzdeler
kabul edilir,

~Uretim kapasitesi yardiya adetlerine ve makina hizlarina
saat verimlerine,iliretim verimlerine gdre hesaplanir,

~Direk iicretler,indirek licretler,sosyal yardimlar,

-Departmanlara ongorulen harcamalar.

~Yeni yatlrlmlar.

~Aylik fabrika ‘stoklari,

-Uretimde kullanilacak her hir malzeme ig¢in iskarta yiizde-
leriy

vebenzeri konular biitgede detayli bir gekilde planlanmigolup.

Her ayin sonu planlamadan sapmalar tesbit edilerek tedbir al-

mam1zl kolaylagtirir, Planlama ve kontrol dinamilk bir faaliye-—
ttir, Amag¢ sadece bir plan yaplp onu icra etmek degil degigen
kogullara gore ilaveler yapip ‘ayarlanmalidir,

Ornek2. Uretime bagla olarak yil ig¢indeki satiglarin dagilimina
inceleyelim,
Sekil 6 da goriildiigu iizere liretim dogrusu lineer gitmektedir,
Philips takvimine giire aylar 4 veya § hafta olarak kabiml edil

digi 'igin aylik lretim miktarlari degigik goziikebilir.Ayrica

temmuz ayinda liretim yok,bakim yajilmaktadir. Satig dodrusu
gergek satiglari gosterdegi igin, Histogramdan gorildisi gibi
baz1 ayalar yok satilmaktadir.Bazi aylor stoga c¢aligmaktadar,
Aylak kimilatif mamul stoklara I milyonon iizerine g¢ikarsa se-
babler aragtirilarak tedbir alinir,
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‘ Uretim ,

Satig |

(1) Uretim dogrusu
(2) Satig dogrusu

gekil 44

|
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3. I Ithal malleri tedarik politikasi:

« 11N

STOK KONTROL VE TEDARIK POLITIKASI

Uretim sistemimizde Uiretime dolayli veya dolaysiz
olarak katilan biitiin fiziksel varliklar ve mamiiliin ken-
disi stok kavrami iginde diigliniliir.Stoklar parasal veya
miktarsal degerleri ile, dlgiUlilr.Ayrica stoklari hammadde
yari memiiller,mamiiller;yardimel malzemeler stoklary diye
siniflandirilar.Stoklerin igletme ekonomisindeki onemi
bliyiiktiir .

Uretim faaliyetlerihin dizgiin,makina,insan,malzeme
olonaklarindan en iyi yararlanacak bigimde yiriitiilmesine
yardimel olur.Malzeme ve parga yokiugu ydzunden bos bekle-
meler minimuma iner.

~-Sazlikli bir finans yonetimine olanak saglar.
~Tedarik ve satig masraflari azalair.
~Uretim planlarainin kolay ve gercgefe uygun diizenlenmesi
miimkiin olur. s
-Maliyet muhasebesi igin bilgiler kolayca toplanir.
~Planlamada gereken diizeltmeler zamaninda yapilir.
~fabrikamizda meveut tiretimle ilgili I80 cegit melzeme
vardir.Bu hammaddeleriki kanaldan temin edilir.
I)ithal yoluyla Hollanda'dan

2)Ic piyasaden

ia yerinde uygulanmakta olan stok miktari bir aylik
tiretimi kargilayacak gekilde planlanmigtir.Imelatta kul-

|
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lanilacak hammaddeler bu miktarin iizerinde olup bir aylik
stok minimum stok olarak belirlenmigtir.Siparig miktara
tesbit) edilirken satig kismi ile koordine edilerek hazir-
lanan ﬁretim plani esas alinir.8parigler bu iiretim planina
gore dort ay onceden satin alinecak firmaya bildirilir,Kon-
férmasyon alindiktan sonra siparis yapilir.Spariglerin bir
kopyasi ithal departmanina gonderilir.ithalat departmsni it-
hal iznini ithal rejimine gére alip akreditif acar(ilgili
bankaya parayil yatirir)Parayi alan ihracatgi firma mali arzu
edilen yoldan ve istenilen zamanda ginderir.

3. 2. I¢ piyasadan tedariks:

tretim planina uygun olarak firmamiz tiirkiye genelinde
ozel faaliyet gosterdigi ig¢in bir g¢ok firmalar sadece fab-

- rikamiz ig¢in imalatta bulunurlar.Bu nedenle gok fazlia fir-
ma ile ig yapma gansimiz azalmaktadir.Her ne kadar fiat
kalite ve rekabet gansimiz azalmekta isede bu tip firmalarla
yapilan igler daha baglangigta ilerde dozebilecek aksaklikla-
r1 izole edici énlagmalar yapilir.Kalite standartlari tesbit
edilir.Dogacak fiat artiglari formuliize edilir,Tiirkiye gene-
linde kullanllan hammaddelerin alimi ise en az li¢ firmadan
tekllf almak suretiyle fiat kallte ve firma performasyonu
gozoniine alinarak en uygunu,satlnalma komisyonu tarafindan
karar verilerek alinir.Kalite kontrolu yapilarak ambara gi-
rigi yapilir.Faturasi muhasebeye gonderilerek muhasebe stok
konrol kartina iglenir. Liste I

Satig imkanlarinin temel gida maddeleri gibi yiliksek
oldugu,buna mukabil tedarik imkanlarinin kit ve riskli ol-
dupu enfelasyonis bir ortamda yiksek bir stok Onemli bir
kar kaynagi olablllr.Buna mukabil depo masraflarinin gojal-

mas1 paranin fuzuli yere baglanmasi ciirime,fire verme,¢alinta



kaybolma,yangin gibi riskler gdzoniine alinarak ekonomik

bir stok miktari tesbit edilir.Malzeme diizenli bir gekil-

de Fabrikamiza ulagir ve diizenli bir sekilde kullaniriz,.

3. 3. Toplam stok maliyetlerinin hesaplanmasi:

¥ 3

Miktar

H O
. .. ..

ot
w
.o

S :
mg $

my :

I) Maléemeyi

ts Zaman

gekil 45

Birim zamandaki talep yillik ihtiyac.
Bir defadaki sparig miktara

Bir planlama donemi

ki siparig arasi zaman

Stok miktari

Elde bulundurma maliyeti

Hazirlaik maliyeti

elde bulundurme méliyeti:

Stok bulundurma sonucu igletme gegitli giderlere katlan-—

maktadir.Bunlar; tedarik pirimlerk,vergiler,kirilma,bozulma,

kayiplar,depo kirasi,aydinlatma,isitma,sermaye maliyeti (

kér kaybi) veyae sermaye faizi.Jekilden giriileceri iizere
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. Stok miktar: =--9%%___
2
Topleam stok = —=9e o __y E:t
2
Elde bulundurma meliyeti Mg = m, . —m-mme—em T

2) Hazirlik maliyeti :

Bir malin tedarik edilmesi igin bir siparigin diizen-
lenmesi gerekir.Dlizenlenen bu siparig igletme igin belir-
1i Bir gidere sebep olacaktir.Bunlar:iulagtirma,teslim al-

ma,kontrol,kayit giderleri,pul,kafit,baski,posta, telefon.
Siparig adedi:——%—--- olup hazirlik maliyeti

Mp =my .—-%—-— olur.

Toplam maliyet:

e W 4 M e b e i e

e q

M= Aq + ___§__ formiili bulunur.
. T. R.m

Optimum siparig miktari e =2 . ____Eh__ 0
dq 2 a
2Rmh
qop =

T.mg

™~
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—E—
t
gekil 46
b
Optimum siparig araligi
ts q T.q ts <R :
= ey f o= et M = —Beeee Mg 4 e m
7 R AR TR 2 M e T8
A 0 A : / 2.mhT

Tedarik politikasinda ana gaye malzemeyi istenilen zaman-
da istenilen miktar ve kalitede temin ederek fabrikayi sii-
rekli olarak igler vaziyette tutmak,gerektifi kadar melze-—
meyi stokta tutarak maliyetleri minimize etmek gerekir.

OUrnek : 600.000 adet flaman sparig edilecektir.Hazirlik

maliyeti I00.000 H.veﬂelde bulundurma maliyeti I 7. ve toplam

slire 30 hafta
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2x600000 x I00000
I x 30

Q

I

q op = 63.000 adettir.

Ayrica eldeki stoklari gubuk diyagramlar vasitasi ile

devamli ve kolayca takip ederiz. Liste 2 A
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4 ., LAMBA URETIMININ YAPILMASI

Pazarimiz oraninda liretim miktarina olan talebin tan-

mininden ve buna dayanarak liretim plani yapildiktan sonra

- Hammadde siparigleri verilir.

- Is¢i temin edilir ve iicretleri tanzim edilir,

- Makineler programlanar,

- Finans problemleri g¢oziimlenir iiretime baglanir.Gaye
istenilen tip miktar ve zamanda liretimi gercgeklegtirmektir,
4.I.Uretim faktorleri;

Ekononik bir {iretim ig¢in ﬁretim-faktﬁflerini rasyonal
kullanmamiz gerekir,

I - Insan faktorii :

Insan faktoriiniin tiretimde bilyikk onemi vardir.ligin gerek-
lerine uygun kabiliyetli ve g¢aligkan insanlari liretimde go-
revlendirmek gerekir.Emegin etken hale getirilmesi igin ,
bu insanlari bilgili ve ilgili kilmamiz,fiziksel gliclerine
diiglinceyi ilave etmemiz gerekir.Yetmez gevkle calismalarini
saglamak ic¢in her tiirlii sosyal ve ekonomik problemlerini
cozmede yardimeci olmamiz lazimdir.Bu inang ve becerilerle
bezenmig kigiler prdblemlere kisa zamanda cevap vererek
para olan zaman faktorinii minimize eder,iiretim verimini ar-

tirir,iskartalari azaltair.
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2 - Makina faktori :

Fabrikamizda lamba iireten iki adet makina gurubu
vgrdlr.Bu makinalarin verimini artirmak ic¢in koruyucu
béklmlarlnln,yaglamalarlnln zamaninda yapilmasi ayrica
gbk iyi ayarlanmig olmasi gerekir.Ancak bu gartlar al-
tinda makinalardan istenilen faydayi temin etmig oluruz.

3 - Malzeme:

Uretimde kullanilan malzemeler ne derece uygun olursa
¢ oranda kaliteli ve az iskartali liretim yapmig oluruz.

4 - Yonetim

retim faktorlerinin i¢inde enetkin rolii oynayeacak
bir faktordiir.Zira verilecek stratejik kararlara imza-
sinl atan yineofaktordiir.Igletme bu faktoriin diimen su-
yunda ylirliyeceltir., : :

4.2, Uretimde organizasyon :

Organizasyondan ama¢ insanlarin miigtereken iyi verim-
1i bir gekilde g¢aligmalarini temin etmektir.Organizasyon
igletmedeki her bir liyeden yapmesi beklenen igleri ve
iiyeler arasi iligkiyi tegebbiisiin gayelerine en etkin bir
gekilde hizmet etmeyi amaglar.Organizasyon idarecinin igi-
ni kolaylagtirir,biiyiimeyi ve degZigik igler yapmayi tegfik

eder, siirtiigmeleri miniimiize eder.

Sekil 48 de Philips ampul fabrikesi iretim departmani

organizasyon gemasl goriilmektedir.

|
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Uretimde iki adet lamba iiretim grubu ve dort adet vardiya vardir.Her
vardiyanin bir vardiya formeni ve bu formene direk baZli iki adet makina
ayarcislj,ayrica on beser adet seri iiretim iggisi vardir.Vardiya formeni=-
nin gorevis

1)Malzeme istek figini doldurarak ambardan ihtiyag olan malzemeyi al-

mak,Liste 3a,3b.

2)istenilen miktar,kalite ve standartlara uygun iiretimi gerceklegtirmek.

Liste 3 ¢ de goriildiiZi gibi mali ambara teslim etmek ve liste 3 d de
gorildigli givi liretim ve iskarta durumlarini gésterir rapor tanzim
Ietmek.

3)Makinalarin yaglanmasini, ginliikk bakimlarini,ayarlarini yapmak,

— Organizasyon iginde bakim formeninin gbrevis

1 )Her iki aﬁpul grubunun koruyucu bakim ve tamirlerini yapmak,hafta-
lik,aylik ve yillik bakimlarini yapmak,
2)Yedek parga tamiri,siskiilasyonu ve muhasebe ile ilgili yedek parga

kartlarini tuimak,yedek pargalari tamir ettirmek.

Vardiya formeplerinin ve bakim formenlerinin i:roblemlerini gozmede
iretin midiirii kendilerine yardin eder.

4,3, Uretimde akis diyagramis

Sekil 47 de goriildiigi gibi ambardan alinan ham maddeler gesitli agema-
lardan,gegitli pro jelerden gegtikten sonra gerekli kontrolleri yapilarak
mamul madde (lamba) gekline getirilir.

~Fleng makinasinda istenilen gap,ag¢1 ve boyda fleng yapilir ve bu fleng-
lerde gerginlik olmamasina dikkat edilir,

- Fleng,eksoz, tiipjelekirot stem mekinasinda,ii¢i bir arada birlegtiri-
lerek gerginligi alindiktan sonra meydana gelen stemymont makinasina
gonderilir.

- Mont makinasinda flaman baglanir,flaman destek telleri ile askiya ali-
narak fosforlanir,eritme makinasina gonderilir.

- Fritme makinasinda mont kavanozla birlegtirilerek, pompa kisminda igi

temizlenir, Yiikksek sicakliklarda flamandeki buharlasmayi azaltici argon
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gaz1 (% 92 lik)ile flaman Uzerindeki 1siy1 digari nakledici azot gaz1 (% 8
lik )gbnderilir, Pingleme sonrasi kep makinasina gonderilir,i¢i macun dolu
kepler cam ile birlesgtirilerek lehimlenir, fosforu yakilar.Kalite kontrolda
gerekli testleri yapildiktan sonra paketlenerek ambara teslim edilir,
4.4, Uretimin kapasitesis
Fabrikamizda lamba Uretimi,Hollanda Phalips firmasinin gelisgtirdigi 6zel
ampul imalat makinalarinda yapilir,Mevout makinalar yari otomatik seri iire-
tim makinalaridir.Yedi adet seri iretim makinasi birbirlerini tamamlayica
nitelikte olup,makinalardan bir adedinin ariza yapmasi lamba iiretimini oto-
matik olarak durdurur,Lamba iireten iki adet seri liretim makinamiz vardir.Bu
makinalarin ginliikk vardiya ve kapasiteleri goyledir:
I.grup 1 vardiya g¢alisar,
(Kapasite) Q = 1700 adet/saat X 8,5 saat/giin X % 90 saat verimiX % 92imalat
Q = 1700:x 8,5 x % 83 Verimi
Q = 12000adet / giin
IL.grup 3vardiya galigir,
(Kapasite) Q = 2200 adet/saat x 21,5 saat/giin x 990 x % 92
Q = 2200 x 21,5 x % 83
Q = 40.000 adet/giin
Kapasite hesaplamasinda goriildiiZii gibi makinalarin % 90 verimle ¢alisaca-
&1 diisliniilmiigtir, Ginkil liretim tipinin degistirilmesi, elektrik kesintileri,
mekanik arizalar,malzeme yoklugu sebebiyle duruslar makinalardan faydalanma
kapasitesini % 90 lara gelqnigtir.Ayr:.cé: makinalar g¢aligtifi zamanlarda iire=—
tim verimi % 100 olamaz.Hedef bu rakama yaklasmak olmakla berzber liretim es-
hasinda makinalarin ayarlanmasi ve iiretimde kullanilan malzemelerin % 100 iyi
kalitede olmayisi liretim verimini % 92 lere indirmigtir.% 90 x %2 1ik toplam
Verim rasyonel g¢aligma kosullari ile yiikseltilir.
Ornek olarak : iig vardiya g¢aligan II,grupta genel verim % 90 olmakla bera-
ber I,grupta tek vardiya ¢alisma durum verimi % 82 lere ¢ekmektedir,
Fabrikamizdaki lamba liretim gegitlerimiz:
25 = 40 - %0 - 175 - 100 - 1‘50 - 200 W/220 = 240 V == 14 gesit
15wy7,5 w karmizi,sari,yegil,mavi,beyaz,portakal,
§effaf/228==? ki
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255409600759100/24y26 V = = = = = = = = = = = = = = = = === 5 gegit
Mantar 25,40560,75,100 w/220V gy = = = = = = = = = = = = ==p 5 gesit
Toplam 32 gegsit iiretim yapilmaktadir,Bu durum makina yiikleme tekniklerin-—
de 6zel bilgi ve beceriyi gerektirmektedir,Ancak bu taktirde saat verimi
ve imalat verimi yiikkseltilebilir,

4.5. Uretimin kontroliis

{iretim faaliyetlerinin konjpolii,iiretim fonksiyonlarinin rasyonel ve eko =
nomik dlgiilere uygunlugunu denetlemektir.lretim planlamasinda éngériilen ted-
birlerin ve kararlarin uygulanma derecesi iiretim kontrolii vasitasiyla sag-
lanmaktadair,

Fabrikamizda liretimin baglangi¢ta milkkemmel bir sekilde yapilmasini temin
igins 1 )Makina operatdrleri tarafindan makinalarin istenilen performasyona
uygun galigmasini temin gayesiyle koruyucu yaZlama,bakim ve ayarlari yapil=—
dig1 gibi lretimin istenilen standartlara uygun bir sekilde yapilmasi sag-
lamaktadar,

2)Kalite kontrol tarafindan iiretim asamasinda pro jenin standartlar=—
dan sapmas1 tesbit edilerek gerekli onlemlerzalinir, (liste 3 f).

Ayrica liretim sonunda randum testler,omir deneyleri,fotometrik 61-
glimler ;apn.larak sifir iskartali,kaliteli lambanin tilketiciye ulagmasa

hedef alinair.
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5 — PHILIPS AMPUL FABRIKASINDA KALITE

Philips merkezi Hollanda - Eindhoven,de bulunan ulus-
lararasi bir girkettir.Bu girket lamba iiretiminde diinyada
birinei siralarda yer almaktadir.Bu sebepten diinya pazar—
larinda kalite garantisi gecerlidir.

Dinya sanayilegme hizina bajzli olarak,kalite kontrol
anlayigi I984 lere kadar Sekil 49 = de grafikte goriileceji
gibi gegitli agamalarden gegmigtis.

Geligim 7K. Kontﬂl
Istatitik
sel k,k.
Konrolor
Usta : .
gekil 49
Isgci

: e v T 1 — i
1900 1918 1937 1960 1980 Seneler

Diyagramdan goriilecegi iizere

I - I940 lara kadar kalitewkontrol = Muayene neticesi
iyi ve kotiiniin ayrilmasi geklinde anlagiliyordu.

2 - I960 lara kadar kalite kontrol = istatistiki kalite
kontrol geklinde yigZindan ornekleme alip Ornefe bakarak

iiretim hakkinda karar veriliyordu.
3 - 1960 lardan sonra kalite kontroh = Toplam kalite

kontrol seklinde geligmigtir.,Burada tasarimdan pazera ka-

dar olaya yaklaglm butunlegme s0z konusudur.Bunun neticesi

fabrikanin kazanglarl gellgmekte maliyetler dlismektedir.



.131.

5 I « Kalite ve kontrolun tanima
Kaliteyi sistematik olarak iki agamada incelemek
gerekir,
Kalite :
I - Kullanim uygunlugu
- Tasarim- Dizayn - kalitesi
- Kullanicainin iriini siirekli kullanabilme olanapi
|- Servis satig sonrasi hizmetler.
2= Uygunluk kalitesi
| Burada silirecin - prosesin-kontrolii onemlidin.Belir-
1i noktalar arasi dagilim degil,bu araliktaki degiskenli-
gin azalmasi arzu edilir.
Kontrol
Kontrol belirli bir amaci veya standardi gercgekleg-
tirmek ilizere uygulanan bir dizi planlanmig faaliyettir.
Kalite kontrolun menasi §ekils5@ de dairesel olarak gis-

tenilmigtir.
Bilgi Bilgilerin
toplanmasi = degerlendirilmesi

Planin Planlama

icra edilmesi Yapilmasa

Sekil —5@ -
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B? kalite kontrol prensipleri gekil 51 de gosterilen
akitivitelerin her birisine tatbik edildiginde toplum koli-
te' kontrola yaklagilmis olagaktir.Zira Philips cejul b
rikasinda kalite sadece lretimde degil,liretiudelcd Lilifeye
ilave olarak:

- Pazar aragtirmasinda ,milgteri tercihleri.

-IUretlmln geligtirilmesinde,elektiriki ve mekaailkil aiziyn
Uretlmln milhendislik iglerinde,liretim ve test metodlara

- Satlnalmada,uygun malzeme,kaynaklarin segimi.

- Uretlmln yapilmasinda, planlanmasinda,kalite kontrolunda

'Sathta,uygun geri besleme faaliyetleri,hizmet.

- Senv1ste,gikayet1erin ¢ 6ziimi

Kalnte kontrol prensipleri tatbik edilir. fekil 51
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Istenilen kalitenin temininde ve kontroliinde gu bilgiler
bize yardimeci olacaktar.
— Bilgi toplamasi neticesinde :
Bozuklarin tipi
Bozuklarin sebebi
Meveut bozuklar {iretimin neresinde oluguyor.
retim
Malzeme
Zaman
retim hatti,hangi makina,hangi operator.
Besleme
Seri numarasi,yilk numarasi
- Tally sheet . Yazmaksizin ¢izgilerle gosterme,sinifilandirma
- Histogram . Bilgiler grafik olarak gosterilir,
-~ Pareto Diagramlari ile hatalar biiylikten kiiglize dogru tas-
nif edilerek diyagramda gosterilir.Unemli problemlerin ¢ozii-
mine gidilir. -f
- Sebep - sonug'Diyagraml : Her problemin bir sebebi vardir.
Froblemi ¢ozmek veya hatayi onlemek igin sebep -~ sonug¢ diyag-
ramlari bize yardaimeci olacaktar.

Frobleme tesirli 4 ana faktor gunlardin,

Insan 5

Makina

Metod

Malzeme

Bu faktorlerin her birisi balik kil¢igir diyegraminda goril-
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i@am. Makine
Elleri kirli
| Diger |
'D & Bakim
] T Ty e - 3 Thin P
. §9bebler Bldiven delik Ayari bozuk
yonleldikme
eti
dlgme Eaae
Dokiimanlar
sert
‘brasyon /
metot I .MalgermJ
e
Sekil 52

|
Balik kilgiZi diyagrami

- Beyin firtinasi teknlgl sebep aragtirmeda,aternatif bul-
~2da herkesin diigiindiiglivkisa siirede soyleyebilmesiidir,

- Scatter diyagram : Fonksiyonlar arasi iligkiyi gosterir.
- Kontrol Kartlari : Kontrol limitleri arasindaki degZigim-
leri ve limitlere yaklagimlari gosterir.

5 . 2 . Philips Ampul Fabrikasinda kalite kontrol

Stratejileri Sunlardir :
- Sifir iskarta- gergek dizayn.
- Yiiksek kalite - Dﬁgﬁk maliyet

%
- Iyi kelite kendisini dder.
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- Ozlir dilemek yok - sebep yok
- Kalite kazangtan onemlidir.
- Iginde daima uyanik ol
- Igine konsantre ol.
- Daima Ogren gevkle Gzenle galisg.
- Kalite iiretilir ve sistem yaklagimi ile saplanir.
- Birineci defada dojru yap.
. 3 ¢ Ampul Uretiminde kalite kontrolun yapisi :
Lamba {iretimi gegitli makinalarda, ¢egitli agamalardan '
gegerek gergeklegtirilen bir prosestir.Hammadde giriglerine-
de,Proses esnasinda,makinalarda,bitmig iirinde standartlara

uygunluk aranir. $ekil - 53-

Teslim

™ _N_Eontrola

— — — ——— P —.

Malzeme

Giris kontrol

Koruyucu kontrol

Proses kontrol

Son kontrol

Sekil 53
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Iyi kaliteli lamba iiretimi igin

- Operatdrler ve kotrolorler iyice egitilir.

-~ Test cihazlari kalibre edilir.

-Iyi bir kalite kontrol organizasyonu vardir.

- Test neticeleri haftalik toplantilarda tarticilir.

5 « 4 = Koruyucu proses kontrol :
Kalitede oncelikle sorumlu olan iiretim departmenidir.
ﬁretim.&epartmanl liretimde ¢aliganlar vasitasiyla;

I - ﬁgzinalarda koruyuecu bakim, yaglama ve ayar iglemle-—
rini igln gereklerine uygun olarak yapar ve bunlari rutin
raporlafa igler,

2 - Makinada galigan operatorler iliretimin-~ prdsesin de-
~vamll kontrolinii yaparlar ve buradaki bulgularini rutin
raporlara iglerler.

3 - Kalite kontrol departmani prosesi devamli kontrol ederek
ilretinmin standartlarla uygunlugunu sajlar.Sapmalari w1aliz
eder sebeplerini‘bulmaya galigair.

Uysulanmakta olan belli bagli Proses kotrollar :

- Lambada yanlig flaman
- Agira fosforlama

~ Carpik flaman

- Destek teli eksik

~ Cift elektrot

- Gatlak rod

- Eksantrik kep

-~ Lehimleme hatasi

- Silingbilir marka

- Kirli kavanoz

- Macun ajzirliZl i

- Argon basincCl

|



5. 5 . Istatistiksel kontrol

YiZindan numune alma& prensibine dayanir.Yisindaki ku-~
surlar li¢ sinifa ayrilabilir,
I - Kritik Ozellikler (Kullanma giivenlijgini etkiler)
2 - Onemli ozellikler( Giivenlizi degil parganin igleyi-
sini etkiler)

3 - Az ©Onemli Ozellikler (Goriiniig bozukluklari gibi)

Kusurlarin saniflandirilmasa Denetleme

Kritik kusurlar Tam(%I00)Veya %0,65 AQL
Ma jor (6nemli )kusurlar % I,0 =2,5 AQL
‘Minor(az ©nemli)kusurlar % 4,0 -I0,0 AQL

Febrikamizda yapilan iglem :

. I = Kritik kusurlar ig¢in,liretilen her I200 adet lamba-
dan 80 adet numune alinir,kusurlu lamba yok ise I200
lamba kabul edilir.Kusurlu lamba sayisl I adet bulunur-
sa ikinci 80 adet lamba alinir I60 adette I adet bozuk
lambaya miisade edilir.AQL =0,4

2 - Najor arizalar ig¢in iiretilen her I200 adet lambadan
80 adet numune alinir I adet kusurlu lambaya miisade edi-
lir. I - 5 arasi 91karsa ikinei 80 adet numune alinar.
160 ddette 4 adet kusurlu lambaya miisaade edilir.AQL =I,0

3 - Minor arizalar ig¢in liretilen I200 adet lambadan 80
adet numune alinir 3 adet bozuk ¢ikméasina niisade edilir
3 - 7 arasi bozuk gikarsa ikinci 80 adet numune alinir,
160 adet lambada 8 adet kusurlu lambaya miisade edilir.
AQL = 2,5

4 - Minor arizaelar : AQL = 4,0 olup 80 adette 5 adet
kusurluya mﬁs;dé edilir., 5 - § arasi kusurlu var ise

160 adette I2 adet kusurluya misede edilir. Ek , I
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~ Omiir testleri
- Pompalama kalitesi
- Flaglama voltaj ve benzeri
noktalarda imalat operatdrleri tarafindan kontrol edilir.

Ayrica bu kontrollar kalite kontrol tarafindan da yapirla-

rak ppanlandlrlllr.Belli limitlerin digina gikarsa gerekli
tedbirler alinar.

GrJek olarak 40 watlik bir lambada §lglim sonuglari
gosterilmigtir,
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6 ~AMPUL URETIMINDE MALIYET KONTROL

Nasilki Olglilemeyen en bir sistem inandirci olmassa fabrika-
kmbawin hayatlarini idame ettirmede kd@rliligin dlglisii oyan
maliyetlerin kontroliide o derecede dnemlidir. Fa rikamizda
bir yil boyunca yapilmasi digiiniilen harcamalar ve gelirler
blitgede gdsterilmigtir., Ay sonlarinda yapilan maliyet kont-
rolleri ile planlamadan ne derce saptifimiz gorilerek ted-
bir almemiz saglanir, Standart maliyet sisteminin uygulan-
dig1 fabrikamizda fiatlar bitiin sene boyunca szbit olup
maliyetlerdeki sapmalar harcamalardaki miktarlardan ileri

gelir, Dolayisiyle muktar kontrolleri ile maliyetleri
kontrol etmig oluyoruz,

Sekil' den gbriilleceds lizere maliyetleri iki grupta incelemek
gerekir,

1--8abit maliyetler

2-Degicken maliyetler

Sabit maliyetler

Yrotim yepilmasada yapilsada gozdniine alinmasi gereken mali-
yvetlerdir, Amorti smanlar, (Bins,makine,demirbazlsr)v.s

y=a Seklinde formiillize edebiliriz,

Kapasite arttikga birim lamba bagina dilgen sabit raliyetler

azalacagindan, tesis makina masrafi son derece pahali olan
fabrikamizi maksimum kapasitede g¢aligtirmak karyilifi art-
tiracak ve yatirimlarin geri doniigiini hizlandiracsktir,

6.2 DeZigken maliyetler

{iretime bazlil olarak azalan veya artan masraflardir.
Malzemeyi ayri bir bolim olarak ile alirsak atil kapasitenin
dejerlendirilmesi, iskartalarin azaltilmasi oSrneklerde
gériilecegi gibi lamba bagina maliyetleri duglirecektir.

Y=mx Seklinde formiillize edebiliriz,.

Nétice olarak iiretim faktorlerini artirmadan kapasitenin
artirimi deZisken ve sabit masraflarda azalrwaya yani pro-
diiktivitenin artmasina sebep olacaktir,

Maliyet hesaplarinda fiatlar sabit olup miktarsal deigmeler

izlenneétedir. . .
maliyetleri iki grupta inceleriz.



1)Miktarsal sapma her ay hesaplanir.lamba bagina kullanilmasi gereken
melzeme 1skartasi dahil hesap edilmigtir.
Ps (Qu-Qs) = Vq
Ornek: Ocak-Nisan arasi fabrika neticeleri

{retilen lamba : 4.996.000 Adet.

Malzeme Planlanan Cergeklesen ~ _ K/7
Flaman 49313 48863 K 450
Flektrot 14483 14048 K 435
Destek teli 2937 3654 AR 5
tksoz tiip 12250 11949 K 301
Cam boru ' 12782 11581 K 1201
Ar/Nr 92/8 2856 2755 K 101
cap 64705 62846 K 1859
impat malzeme 4928 5691 g 163
Bulb 56386 57248 z 862
lokal malzeme 6378 6408 2530
Paket 25886 25422 K 464
Artik cam satigi 3554 2874 Z 680
TOPLAM 249350 247591 P17159

2)Biitgeden sapmalar her ay somu hesaplanir.(malzeme harig).
Ornek: Ocak-Nisan arasi fabrika neticeleri.
a)lretimden dolayi miktarsal sapmalar
Planlanan : 4.000.000 Adet
Gergeklesen:4.996.000 Adet
K&r/lamba : 45 1
Toplam k&r: 9962000°% 45 = 44.82000
b)Masraflardan dolayi sapmalar
Planlanan : 121.000.000.1
Gergeklegen: 123.000.000.1L
varar/l  :  2.000.000.1L
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44.820.000 - 2.000.000
42.820.000 1L

TOPlam

Netice: Ocek-Nisan aylari arasi biitgeye gbore karimiz.

TOTAL = 1.759.000 + 42.820.000 = 44579000 7. olacaktir.
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7- URETILEN AMPULLERIN PAZARLANMAST

 ‘PhlllpS firmasi uwluslar arasi bir girket olarak iil-

nizde (KNOw=HOW) almak Suretiyle faaliyet gistermek—
teﬂﬁr. Firma iilke gapinda irili ufakli 600 civaranda
eli#trlk aletleri toptan saticisi ile iligki ig¢indidir,

. Ayrica 5 biiyiikk gehirde bakkaliye peyasasina mal ver—

mektedlr. Uretimden tiketiciye su dagitaim kanallarayle
ula maktadlro

| [ Tesis
retim
1y :
|

Satig MiidiirliiZii/Depo

i

Toptanca Bayi Bayﬁ

Toptgnea

+ Parekendeci Parex;endeci Paretendeci Parﬁicendeci

TUKETICI

Igletme dagitim kanallaraini sec¢tiktem sonra
Uretilen malil Uretilen zamanda en diislik maliyetle tike-
tiiketiciye ulagtirir,

Tiketicinin ihtiyacini daha iyi kargilayabilmelk igin
gerekli aragtirmalar yaparak anket metodu, gozlem metodu
tecriibe metodu gibi ig¢ ve dig verilerin analizi ile pazar-

e

lama Plan ve Programi hazirlanair
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Pazarlama planlarinda miigteri tercih ve mantigina
ilave olarak ii¢ gereksinme vardair,
l- Grup g¢aligmasi
2= Bilgi toplanmasa
3- Gayeye masus planlaran formiilasyonu

-Grup galigmasl gunlardan miitegekkildir Uretim miidiirii,
satig ﬁ'nuduru,reklam mildiirii, pazar aragtirma midird, muhase-
be ve dagitim miidiirleri,

' Grubu tegkil eden departman miidiirleri 5zel fonksiyon-
larin miigterek gayeye varmak igin birlegtirici ve béylece.
pazarlama planinl hesaplarlar,

~Planlama hesaplanirken iilke ekonomisinin genel duru~
mu , dinii buginii ve gelecegi(evet gelecegi diyoruz zira
phllips yatirim kararlarinda iilkenin siyasal yapisini tahmine
gallslr) ile ﬁigili pazarlama tredleri, lriinlerin rakip
firmalarla mukayesesi

‘ Satig servisinin deneyimi,fiyatlari, satig
gsartlary ,ilanlari, iskontalari, satig tegvikleri tesbit
edilerek hedeflerin bagarllmaﬁ;na galiginlar,

Bugayeler:

-Hedef gruplarinin tesbiti, pazar payinin artirilmasi

-Karlilik ve yatiramlarin geri donug hizi

Bu ana hedeflere ulagmak igin pazarlama planlarinin
hazirlanigl.

~riin:

Uriiniin tipii kalitesi,dizayn,markasi,etiketi ambalaji
gibi konular incelenir, Bunlar incelenirken yiirirlikteki konular,

standartlargoz Oniine alinir,
|
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Migter1l istekleri, rekabet tecriibeniz, teknik olanak-
lariniz gibi faktorlere gore mamiilii tesbit ediyoruz. Gerek-—
1i liriin strate jilerimizi tesbit ediyoruz.

-Fiyat:

Maliyetler+Satig masraflari+Satig gartlara (Vade
iskonto )+k8rlar birim satig fiatini belirler,

Benzer mallarin pazardaki fiati, pazarin cinsi rakip ur-
inlerin fiatlari fiatlarimizi sinirlayan faktorler olup
bu faktdrler gdzonine alinarak gerekli fiyat strajelerimizi
teébit ediyoruz.

-Pagltlm:

. Dagitim kanallarinin igleyigi, pazarin cinsi lriin cinsi
igletmenin yapisi oran igletmelerle ilgili politikamiz satag
tecrilbemiz.Satig sartlari,ylirirlikteki kanunuwlar, rakip
lerin durumu gibi konular analiz edilerek dagitim kanallara
ve &aplsl ile 1lgili strajelerimizi tesbit ederiz.

-Promotion(Satig tesvik faaliyetleri)

Satig organizasyonu,reklam,satig tegvik faaliyetleri
basin ve halkla iligkiler ambalajlama ve diZer tegvik faa-
liyetleri, halkin mamul hakkindaki fikirleri, aligkanlik-
lari, kanunlar gdzodniine alinarak gelecekteki tegvik faa-
liyetleri ile ilgili strajiler tesbit edilir,

~Servis:

Satis oncesi miigterli mal hakkinda bilgl sahibi olacak
satig sonrasi garanti, garanti suresi servis sikligil ser-
vi- maliyeti servis organizasyonu gegmigteki tecriibelers,

‘Bag1m81z caligan firma ve rakiplerin servis organiZas-
yonlarli goz onune alinarak gelecek igin servis strajeleri

belirlenir.
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Pazar:

Pazarin boyutlari,yapisi firmanin pazardaki etkinligi
ekonomik ve politik durum teknolojik biiylime ve gelisme dii-
sundué&muz pazar hilesi, rakiplerin pazar hilesi, c¢egitili
pazar araligil fiat,mamiil, vezihinsel durum gibi bazi avantajlar
bizi bu araliga sokar.

Pazar tahminlerinde:

— Sosyo ekonomik bilgiler

~Teknolo jik degismeler

~Rakiplerin tahmin sitrajeleri ve faaliyetleri

~Hedef guruplarinin fiziksel karakteristigi,hobileri
iizerine olan ilgesi, dagitim ve fiat goz Oniine alinarak pa-
zar aragtirmasi igin gerekli strajiler tesbit edlir.

-Pazarlama hadefleri:

1-Kazang ve yatiraimlarin geri donig hizi

2—Pazér kimesi mektar olarak ve parasal olarak pazar
ve rakiplerin durumu goz oniine alinarak gegerl. strajiler
tesbit edilir kisa ve uzun vadeli pazarlama planlari yapilair.

—Satig planlari

~Btlgelerden beklenen cirolar

~lliig terilerden beklenen cirolar

~Pazar ile ilgili irtibat

Reklam, bazen ve halkla ilegkiler, ambal jlawa sahsi
satig, faaliyetleri gtz Oniine alinarak konu ile ilgili uzun
vadeli planlar yapilir, Gerekli strajiler tesbit edilir.

Konu 1ile ilgi%i.bu maddeler pazarlama planinda detayla

bir gekilde hazirlanir,
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-Kalitenin geligtirilmesi

-Mamul farklilagtirilmasa

-Uygun fiat ve satig tesbiti

~Rekabete agirlik verilerek rakip piyasasini
nufis etmek

=Teknolo jik olanaklardan faydalanmak

-Firma-Bayi~Tiiketici arasi ahengi saglamak

~Hedef gruplarini tesbit etmek

-Iyi piyasa tahminleri yapmak

-Rakip Faliyetlerini kontrol etmek

Tlm bu. galigmalar, genel ekonomik yapi igersinde

en verimli bir gekilde uygulanmaya‘gallsilmalldlr.
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SONUG

Philips ampul fabrikasi 1964 senesindelzmit'te uluslararasa
bir sirket olan ve merkezi Hollanda-Eindhoven de bulunan phuli-
rsin know-how'i ile kurulmustur. Baslangigta %100 yabanci ser-
maye ile kurulan fabrikamiz yabanci sermaye konusunda yapilan
bir deZigiklikle 1977 senesinde %27 ..issesini iki misline cakar-
migtair.

Bolim 1 de incelenen iiretim yontemi teknikleri ile n3lim
11l de incelenen uygulamalari godzonine alacak olursal su sonug-
lari elde ederiz.

~-Modern liretim planlarinda, liretim miktarina olan talebin tah-
mini zorunludur. Fabrikamizda talep tahminlerinde ihracat olanak-
lari gozoniine alinmamaktadir. Ilerde AET toplulugun: zirecegimiz
diigliniliirse ¢aligmalarimizda daha titiz davranmimiz gerekecektir,

~-Uretim planlarinin yapilmasinda sinerjik bir metodun taki-
bi ile yeni hedefler tayin etmeliyiz, - ;

~Stok kontrol pilitikamiz gtzden gegirilmeli, bazi kalem
mallarda agiri stoklardan kaginilmalidar.

~Uretimin yapilmasinda liretim faktdrlerinin etkinligi artti-
rilarak maksimum kapasite ve minimum iskarta hedeflerine ulagma-
liyaz.

-Kalite kontrol olarak fabrikamizda biiyiik bir kampanya agil-
mig bulunmaktadir. Kalite,sadece iiretimde degil fabrikanin tim
. departmanlarinda uygulanmaktadir,

-Maliyet kontrollerinde standart fiatlarla miktar kontrolleri
yapirlmaktadir.

~Fazarlama anlaylsgimlz migteriyi hedef tutan onun ihtiveglari-
n1 tesbit eden ve igletmeye k@r sagliyacak ggkilde bu ihtiyaglara
tatmin eden bir faaliyetttir.

S6z konusu bu gallg&aiar performans indikatdrleri ile kontrol

altina alinmigtir,
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YARARLANILAN KAYNAKLAR

1l- Akiin Faruk ( Prof Dr) Istihsal idaresi modern teknikleri
2- Dalay Ismail( Dr)

3- Kara Yal¢in Ilhami (Dr)

Pazarlama ve pazar aragtirmasi

Fabrika idareciliginde yeni ge-

ligmeler
4~ Indusrial engineering Mc Graw=Hill Book Conpany
hand book
5+ Kobu - iilent(Dog¢ Dr)
6~ Kobu Bﬁlent(Doq{Dr)
7= Kozlu Cem :

8= Parlar Mustafa (Pr Dr)

..

Endiisriyel kalite kontrol

Uretim yontemi

Uluslar arasi pazarlama

0.T.U Uretim Sistemleri

Production syskems planing

O- Riggs James
analysis, and control

Isletmelerde iiretim yontemi we
teknikleri

10:Tatar Tevfik

Pazarlama semineri

.

1l . M.polM
12.M.P.M yayinlari
13.M.p.l yayinlari

.

Pazarlama aragtirmalara

Ll

Kalite kontrol yoneticiler top-
lantisa

Philips dokimanlari
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GHAFL. A

BINOMIAL, NORMAL ‘ AND POISSON DISTRIBUTIONS

111
STANDART NORMAL EGRI ALTINDAKI ALANLAR
bu tablo efri altindaki alanlara
0 ile t (t 2 0) arasinda 0.01 adim
duyarlifinda vermektedir. '
; o
t 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1
00 | .00000 0040  .0080  .0120  .0160 0199 0239 0279  .0319  .0359
0.1 | 0298 = .0438 © 0478 - 0517 . .0557 0596  .0636  .0676  .0714  .0754
0.2 | .0793 .0832 = L0871  .0910 . .0948 0087 1026 1064 . 1103  .1141
03 | 2179 3217 1266 ;1203 . .1331 1868 1406  .1443 1480 1517
0.4 | .1564 1591  .1628 . .1664  .1700 1736 1772 L1808 1844 1879
05 | 018 ' 1950 1985 2019 2064 ' | .2088 2123 2167 2190 2224
06 | 2258 - 2201  .2324 2367 . .2880 2422 2464 2486 2518 2549
0.7 | .2580  .2612  .2642  .2673  .2704 2784 2764 2704 - 2823 2852
08 | .2881' 2010 2039 2967 = .2096 8023  .3051  .3078 . .3106  .3133
09 | .3159 3186 - 3212 .3238 - .3264 ' | .3289  .8316  .3340 = .3365  .3380
1.0 | .3413° 3438 .3461  .3485  .3508 '8631 . .3654 . 3577 - 3599 3621
1.1 | .3643 3665 = .3686. -..3708 ' .3729 8749 8770 3790 3B10 L3830
1.2 | 5849 . 3869  .3888 - .3907  .3925 A944 3962 .3980. 3097 4015
1.3 | .4032 4049  .4066  .4082  .4099 4115 4181 4147 4162 4177
14 | 4192 4207 4222 4236 = 4251 A266 4279 4292 T 4306  .4319
15 | 4332 4345 4357 4370 4382 4394 4406 4418 4420 4441
1.6 | 4452 4463 4474 4484 4495 ABOG 4515 45256 4635 4545
1.7 | .4554 4564 = 4678 4582 . .4601 | .4699. - .4608  .4616  .4625  .4033
1.8 | .4641 4649 4656 4664  .46T1 4678 4686 . .4893 4699  .4706
19 | 4713 . 4719 © 47267 4732 4738 ' |- 4744 4750 4766 4761 4767
20 |..4772 4778 4783 4788 .- 4798 | 4798 4803 480 4812 4817
21 | 4821  .4826  .4830 . 4834 - .4838 4842 4846 4850, 4854 4857
22 | .4861 - .4864  .4868 4871 = .4876 4878 4881 4834 4887  .4890
23 | 4893 4896  .4898 4901 4904 4906 L4909 L4911 4513 4916 -
24 | 4918 . 4920 4922 . 4925  .4927 |- 4909 © 4931 - 4932 4934 4936
25 | 4538 - 4940 4941 4943 - 4945 4946 4948 4949 4951 4952
v 2.6 .4953 4955 4956 4957 4959 4960 4961 4962 A963 A49¢4
2, 4965 | 4966 4967  .4968  .4909 AY70 4971 4972 49737 4974
28 | 4974 4975 4976 - 4977 4977~ A978 4979 4979 4930 L4981
20 | 4981 © .4982 - 4982  .4983 ' 4984 4084 4985 4985 498G 49386
30 | 4987 4987  dasy - 4988 4988 4980 4989 4989 4990 4990
%1 | 4990 . 4991  .4991 49091 4992 | 4992 4992 4902 4993  .4903
3.9 4993 14993 4994 4994 4994 4994 L4994 4995 4995 4995
3.3 | 4995 4995 = 4995 = .4996  .4996 4096 4996 4996 4096 4907
34 | 4997 4997 4997 4997  .4907 4997 4997 4997 4997 4908
35 | 4998 4998 4998 4998 4998 | .4998  .4998 4998 4998 4998
3.6 | 4998 . .4998  .4999 4999 .4999 4999 4999 4999 4999 4999
37 | 4999 4999 . 4999 4999 4999 4999 4999 4999 4999 49990
38 | 4909 = 4909 4999 4099  ..4999 A999 L4999 4999 4999 4999
39 | 6000  .6000  .5000 - .5000  .5000 5000 .5000  .5000  .5000  .5000
] 0o, v :

Table 6.2
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