“(JRETiM PLANLAMA VE KONTROL FONKSiYONLARI
iLE YéNETiciLiéj'f '

Asis. Sedat SARMAN

A. URETIM PLANLAMA VE KONTROL FONKSIYONLART

Uretim Yoénetimi, cemiyete bir mamul veya ekonomik degeri olan.
bir hizmet liretmek Uzere dizayn edilen insan, makina, malzeme ve
yapilardan meydana gelmis kompleks bir sistem ile meggul olur'. Biz
burada Uretim Planlama ve Kontrol terimini ele alip, bu terimi daha
zivade, Gretim - envanter sisteminden gegen malzeme miktarlamn Uze-
rindeki kisa - vade kontrol problemleri ile ilgili olarak kullanacagiz.

Uretim Planlama ve Kontrol Fonksivonu esas olarak, imal etme,
satm alma veya envanteri muhafaza etme faaliyetlerinde karsilasilan
ne, ne kadar ve ne zaman sorulan ile ﬂgilidir. Avyrica bu terim ham
madde, isletme malzemesi ve tamamlanmis mallar envanter yénetimi
ile dretim faalivetlerinin planlanmast ve programlanmas: fonksiyon-
larimm da kapsamaktadir. Burada su hususu belirtelim ki, Gretim plan-
lama ve kontrolunun uzun-vade problemleri olarak, yeni techizat ahn-
mas1, yeni iglemler geligtirilmesi, ilave atdlye ve anbarlarin vapilmas
ve yeni bir mamul takdim edilmesi gibi konular dugstntilmelidir.

is hayatinda Uretim kontrolunun en 6énemli fonksiyonu, isletmenin
prodiiktif kapasitesini mimkin oldugu kadar verimli bir gekilde kul-
lanmak veya programlamaktir’. Bu programlama islemi, gelecekteki
kapasitenin simdiki musteri sipariglerine tahsis edilmesini thtiva et-
melidir. Bununla beraber, tamamlanms mallar envanterini inga etl-

1) Production and Operations Management, J. Willilamm Gavett, The Harbrace
Series in Business and Economics, 1968.

21 Production Planhing, Scheduling: and Inventory Control, Powell Niland,
The Macmillan Company, 1970.
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mekle kapasitenin, sadece simdiki miisteri siparislerine degil, ayn1 za-
manda gelecekteki sipariglerin gimdiden yapilan bhir tahminine tahsis
edilmesi miimkiin olabilir.

Uretim kontrol fonksiyonlarm? ¢ ana smif veya safhaya aymrmak
mimkindir:

1. Planlama safhas:
2. Aksiyon safhast
3. Takip etme veya kontrol safhas

Bu 4¢ safha, Uretim kontrol fonksiyonlarmin temelini meydans ge-
tirir. Fakat bu fonksiyonlarn verimli calismasina yardlmm olan ikinei
dereceden fonksiyomlar da bulunmaktadir. Uretim konirolunun do-
layh (indirekt} fonksiyonlar: olarek distinilen fakat yukarnidaki Gg¢
safha tarafindan desteklenen cegitli fonksiyvonlara drnek olarak kalite

" kontrolu, maliyet kontrolu v.s. gisterilebilir.

Uretim kontrolunun bu safha ve fonksivonlan arasmnda ¢ok ya-
km ilgi bulunmakta ve bunlar birbirlerini desteklemektedirler, Orne-
gin reel planlama, aksiyon safhasinda toplanan bilgilere oldukga bag-
hdwr. Aksiyon ise, faaliyetler ile yapilacak iglerin stirekli planlamsina
baghdwr, Takip etme ve kontrol, orijinal planlanmis islerin, gercekte
basarilan isler ile karsilastirilmasmdan ibarettir, Eger planlar noksan
olursa, uygun kurulmazsa veya gaye, haslama-bitme tarihleri ve kay-
naklarin verimli kullanithg: hakkinda uygun kayit yapilmazsa, bu ta-
kip safhasmi agkhga kavusturmak icin elitnizde bir esas temel bulun-
mamls olacaktir, Bu sebeble Uretim kontrolu hir biittin olarak giizden
gecirilmelidir, '

Planlama ve programlama fonksiyonunun yapimasma ilave ola-
rak tretim kontrol grubu, alternatif operasyon siralamalar: arasmdan
bir secim yapma durumu ile karsilasabilir. Bu listelenmis operasyon-
lar, bir kistm parca veya altmontajlarm Gretimi icin icra edilecek ope-
rasyonlardrr.

Uretim kontrolu, departmanlar arasinda akan yari-mamullerin gi-
zergédhm: idare etmeyi de kapsamma almaktadir. Ayn: zemanda, ope-

3} Principles and Design of Production Control Systems, Evan D. Scheele,
Prentice - Hall, Inc, 1960,
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rasyon ve partileri ntamamlanma durumlarini, orijinal operasyon prog-
rami ve atdlye sipariglerinin tamamlanma tarihleri ile kargilagtiraralk,
fabrikada gergeklenen calisma performansini da diizenler.

Bu is takip etme aksiyonunun amaclari, orijinal planin yerine
getirildigini tasdik etmek, efer varsa gecikmisg igleri. mimkin oldugu
kadar erken bir silirede belirtmek ve bévlece gerekli veya arzu edilen
herhangi bir degisiklizi igermek tizere planlar1 yeniden gdzden gegir-
mektir,

Son olarak, tretim kontrolu kapsamina, stoklarda toplanmasi ge-
rekli dahili siparislerin meydana getirilmesindeki tamamlanmis en-
vanter yonetimi de girecektir, Bu tamamlanmis envanter, ya tamam-
lanmis mamul formunda veya daha basit olarak alt montaj igin hazir
pargalar formunda veya her iki halde olabilir. Efer miugterilere goén-
derilen yiklemeler tamamlanmig mallar anbarmdan yapihyorsa, bi-
tiin atolyelerin yiki, dahilde meydana getirilmis atélye sipariglerin-
den ibaret olacaktir. Diger taraftan, atélyelere verilen tretim yetki-
leri su iki durumu, yani hem baz1 parcalar icin dahilde meydana ge-
tirilen siparigleri, hem de politika geregi olarak stoklara tasinmayan
fakat satis igin arz edilen parcalara ait misteri sipariglerini kapsa-
mina alabilir.

Tablo 1 de sol tarafta, arahkli imalat yapan bir isleimede normal
olarak ortaya cikacak biitiin fonksivonlar gdsterilmektedir. Surasi mu-
hakkak ki, bu fonksiyonlarin bazilari, diger pek cok tiretim faaliyet
tipinde olmayacaktir, Bu fonksiyvonlarin hepsinin bulunmas: bakimin-
dan bu imalat tipi secilmisgtir. Aym tablonun sag tarafinda ise, genel-
likle bu fonksiyonlar yerine getirecek faaliyetleri tarif etmek igin
kullanilan terimler gosterilmetkedir,

Tabloda gésterilen bu fonksiyonlarin tasvir edilmesinde farkedile-
cek bir husus, bu terimlerin farkli -organizasyonlarda farkli isimler
altinda olmasidir, Hatta bu terimler ayni organizasyon iginde bile de-
gisim gosterebilir, Verilen bir fonksiyonu tasvir etmek igcin hangi te-
rimni kullanacagimiz o kadar énemli degildir. Aslinda énemli olan bu
fonksiyonun acikga anlasilmasidir.

Bazi organizasyonlarda bu tabloda gésterilmeyen baska fonksi-
yonlar da bulunabilir. Ornegin bazi sartlar altinda satinalma, mamul
dizayni, lretim miihendisligi ve digerleri dahil edilebilir. Bununla be-
raber iiretim kontrolunun esas manasi kavranirsa, dikkatli bir analiz
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ve mevcut durumun degerlendirilmesi neticesi, herhangi bir fonksi-
vonun dahil veva hari¢ edilmesi olduk¢a kolay olacaktir.

Tablo 1.

URETIM KONTROL FONKSIYONLARI

Genel Fonksiyon Safha Kullanilon Terimler

1. Gelecekteki Iglerin Tah- 1. Tahmin Yiiriitme
rmini

2. Calisma Yetkilerinin ON 2, Emirlerin Yaziligt
Hazirlanisi —_ PLANLAMA .

3. Spesifikasyonlarin  Ha- @ 3. Mamul Dizayni
zirlanisi E

"4 iy Detay Planmin Ha- g 4. islem Planlama ve Is S1-
zirlanisi o ralama

5. Malzeme isteklerinin 5 5 Malzeme Kontrol
Tesbit Edilmesi ve Kon- 1
trolii ' E :

6. Alet ve Talum Istekle- E} AKSIYON 6. Alet ve Takim Kontrolii
rinin Teshiti ve Kont- PLANLAMA
rolii

7. Techizat ve Insan Giicii 7. Yiikleme
Isteklerinin Tesbhiti ve
Kontroli

8. Islerin Ne Zaman Yapi- 8. Programlama
lagagmin Tesbit Edilmesi

9, Calismalarin  Basglatil - 9. Dagitim
mast AKSIYON SAFHASI

10, Bilgi Toplama ~ lerlemenin 10. Bilgi - Islem

1. Bilgilerin Degerlendiril- & Raporlandirilisi 11. Bilgi - Islem
mesi §

12. Mevout Galigmadaki Di- ’?} "2, Gelistirme
zeltmelerin Yapilmas: o Diizeltici )

13, Plandaki Diizeltmelerin & Aksiyon 13, Yeniden Planlama
Yapilmasi ﬁ
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B. ENDUSTRIYEL ILISKiLER VE URETIM KONTROL
YONETICILIGH -

Uretim Kontrol genellikle diger departmanlar ile gok fazla iligki
igindedir. Bu kismm personeli fabrika iginde ve disindaki batdn in-
sanlar ile diizenli iligkiler stirdirmek zorundadrr.

Organizasyonun «denge» durumuna gelmesi i¢in, her bir kiginin,
kendisinden ne beklenildigini bilmesi gerekir. Biitin etrafindaki un-
surlar ile birlikte bir personel igini bilir duruma gelirse, isgilerinin
nasil tepki gésterecegini de anhyabilir. Degismeler ortaya ¢ilunca her
fert gerekli diizenlemeleri yapabilmelidir. Bu dazenlemeler pek gok
sikint1 verici kararlan ihtiva edebilir. Uretim Kontrolu, fabrika per-
sonelinin ¢ok sikintil: bulabilecegi bu degismelerin cogunu halletmek-
ten sorumludur. Uretim miktar ve metotlarindaki her bir degisme or-
ganizasyonel dengeyi alt tst edebilir. Uretim Kontrol departmam Gye-
leri, bu miamkin problemin farkina varmali ve giglikleri hafiflet-
meye galismalidir.

Endiistriyel iligkiler ¢ok onemli oldugu icin, Urstim Kontrol De-
partmany Yoneticilerinden asagidaki hususlara sahip olmalar: istenirt:

1. Yonettikleri igi ¢ok iyi bilmeli ve kendisini modern metotlar
ile yetistirmis olmalidir.

2, Uretim Kontrol personeli kumanda ve kurmay otorite arasin-
da operasyon yaparlar. Bu sebeble, pozisyonlarinin ve otoritelerinin
kaynagimin farkina varmalar: gereldr.

3. Uretim Kontrol personeli, misteriler ile dogrudan dogruya
temas haline gelebildikleri icin, iyi bir firma imaji takdim etmelidir-
ler.

4, Qnlar, dostluk-arkadashk hassalarina sahip ve cok hevesli kim-
seler olmahdirlar.

5. Sebathh ve azimli olmah fakat asla inatc: olmamahdlrlé,r
6. Anlayish olmals, 15b1r11g1 yapmall ve iyi niyetli ¢alismalar: des-
teklemelidirler.

7. En onemli olarak da, miihendislik, istatistik, ekonomi, bilgi-

4] Production Control, Jasmes H. Green, Richard D. Irwin, INC, 1965,




{fretim Planlama ve Kontrol Fonksiyonlar: 497

isleme ve bunun gibi, iretim konurela ile ilgili konularda egitim gor-
milis ve kendini yetistirmis olmalidirlar,

Tablo 2, de, baru ve dévme mamuller Uretimi yapan bir igletme-

nin Uretim Planlama ve Kontrol Yéneticisi icin is tarifi gdsterilmek-
tarif gelistirmek cok faydal olacakiir. Boylece bu ig tarifi formu ile,
igletme icinde hem Tretim kontrol fonksiyonu sorumlulugu, hem de
bu fonksiyonun yerine getirilmesine dahil edilen ikinci derecedeki po-
zisyonlarin sorumlulugu aydinlifa gkariimis olacaktir.

Tablo 2. Bir Is Tarifi Ornegi.

URETIM PLANLAMA VE KONTROL YONETICIST

POZISYONUN AMACI

Uretim Planlama ve Kontrol Yoneticisi; miisteri istekleri, dretim va
envanter tahminlerl ve Imalat Kismmnin politika ve prosediirlerine uy-
gun olarak, planlama, programlama, tiretimi baglatma ve takip etme,
anbarlama ve yilkleme faaliyetlerinden sorumlu olacaktir, Ayrica ima-
lat Miidiir Muavinliginin kurmay iiyesi olarak hiitlin fazliyetlerin plan-
lamasina istirak etmekten sorumlu tutulacaktir. '

ORGANIZASYONEL ILISKILER :

Direkt Nezaret Edecegi Kisiler : Bas Program Yapimciss
Uretim Analisti
{Uretim Kontrol Memuru
. Programlama Memuru
Malzeme Kontrol Memuru
Sekreter

ONEMLI GOREVLER VE SORUMLULUKLAR :

A, (X) Fabrikalar: Igin UJretim Planlama Ve Kontrolu :

1. Imalat Kisminin envanter kontrol prosediirlerine uyguﬂ olarak malze-
meleri, islemde gerekli olan her tUrldl ihtiyaglarr ve tamamlanmis ma-
mul envanter seviyelerini teskil ve muhafaza etmek.

2. Uretim tahminleri ve envanter standartlarini karsilamal tlizere gerekli
miktarlarda malzeme ve tirldl ihtivaglarin siparisini vermek.

3. Génlik mamul talebini karsilamak ve envanterin belirli seviyelerde




428 S, Sarman

tutulmasin1 temin etmek igin gerekli uretim imkéanlarim faydali bir se-
kilde planlamak,

4, Uretim emirleri ile malzemelerin dagitimiru koordine etmek ve uretim
kisminin isteklerini temin etmek.

5. Migteri istekleri, igletme hizmet standartlari ve imalat Kisminn po-
litika ve prosedirlerine uygun olarak, yukleme emirlerini Mal Sevki-
yvat Kismina géndermek.

8. Cikarlan blutin emirlerin takip ve génderilme prosediuirlerini kontrol
etmek.

7. Gunluk sirekli envanter raporlarina bakarak, stok yenilemesf igin ge-
rekli clan ihtiyaci teshit etmek.

8. Eskimig ve afir hareket géren mamul pargalari hakkinda, imalat Mi-
diir Muavinine ve Satis Kisruna tavsiyelerde bulunmak,

2. Satig Kisminin, taahhiit edilen tarihte yiiklemeleri yapmasim temin
etmels,

10. Imalat Kismunin standart prosedarler talimatinda belirtildigi gibi kon-
trel kaylt ve raporlarimi muhafaza etmek ve dagitmak.

11. Fabrika Uretim Planlama ve Kontrel Kisminda galisan biitin persone-
lin performansmi gézden gecirmek ve Imalat Mudir Muavinine icret
degismeleri dahil, her tirlii dejisiklikler hakkinda tavsiyelerde bulun-
malk.

B. Organizasyonel Planlama :

1. Imalat Midir Yardimeis: tarafindan istenildigi takdirde, batin fab-
rika. organizasyon planlamasina igtirak etmek.

2. Fabrika Uretim Planlama ve Kontrel Kisminm crganizasyonunu, poli-
tika prosedirinit ve- stadartlarmi gdzden gegirmek ve Tmalat Mdir
Yardimeisina degigiklik tavsiyelerinde bulunmak.

C. Fabrika Uretim Planlama ve Kontrol Faaliyetlerinin Koordinasyonu ;
1. Dahili . Planlama, igin esaslariu &grenmoe, egitim, isi yerine getirme,
haberlesme ve kontrol prosediirlerinin uygulanmasindan gegen, butin
lretim planlama ve kontrel personelinin faaliyetlerini koordine etmek.

2. Hariei ;: Tiim koordinasyonu kolaylastirmak igin, imalat kisim yéneti-
minin ilgili faaliyetleri hakkinda, diger Fabrika Kisim Seflerini haber-
dar etmek, :

D. Fabrika Uretimini Planlama ve Kontrol Faaliyetlerinin Kontrolu -

1. Uretim Planlama ve Kontrol operasyon sonuglari ile bu Kisim perso-
nelinin performansini, énceden teskil edilmis standartlar, bitgeler ve
prosediirlerle karsilastirmak. .

2, imalat Kisminin politika, prosediir ve standartlarima uygun olarak ge-
rekli aksiyonlar: tesis etmek.
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