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ÖNSÖZ 

KOBĠ‟ler her ne kadar bireysel anlamda küçük kalsalar da, topyekûn olduklarında hiç 
kuĢkusuz ülke ekonomisindeki yerleri ve önemleri daha iyi anlaĢılacaktır. Ancak tüm 
bunların yanında KOBĠ‟lerdeki verimlilik artıĢlarının ülke ekonomisine ne kadar bir 
büyük bir yarar sağlayabileceği daha iyi anlaĢılabilir. Bu konuda açıktır ki en büyük 
görev endüstri mühendislerine düĢmektedir. KOBĠ‟ler her ne kadar kendi iĢleri 
olması ve birçoğunun alaylı olması nedeniyle iĢlerini en verimli yaptıklarına inansalar 
da, zamanla büyüyen iĢlerinin verimliliğini yeni boyutlar içinde sağlayamadıkları çok 
bellidir. Bu açıdan bakıldığında iĢlerin daha sistematik ve bütünsel olarak (insan 
kaynakları, üretim plânlama, kalite vs gibi) ele alınabilmesi için bilgiye gereksinim 
olduğu kesindir. Bu bilgi ise iĢe özel bilgiden çok endüstri mühendisliği bilgisidir. ĠĢte 
endüstri mühendislerine bu noktada çok önemli bir görev düĢmektedir. ĠĢleri iĢ 
bilgisinden çok, verimlilik ve sistematiklik olan endüstri mühendisleri bu yeni koĢullar 
içinde iĢletmeyi düzenlemeli ve iĢ bilgisini en yüksek düzeyde bilen iĢ sahiplerini 
ayrıca bütünsel etkin iĢletme yönetimi konusunda desteklemelidir. Ayrıca yalnızca iĢ 
bilgisine sahip olan iĢletme yöneticilerinin, genelde duygularına dayalı iĢletme 
yönetimlerini bilgiye dayalı yönetime çevirmek için gerekli çalıĢmaları yapması 
gerekmektedir. Ancak bu Ģekilde KOBĠ‟lerin geliĢimi sağlanabilir. 

Unutulmamalıdır ki KOBĠ‟ler tüm iĢletmelerin % 98‟ini oluĢturmaktadır. Bu konuda 
dünya ligindeki yerini almak isteyen Türkiye‟nin bilgiyi en etkin biçimde kullanmaktan 
baĢka Ģansı yoktur. ĠĢ bilgisinin en iyisine de sahip olsanız, en zekî, deneyimli ve 
yetenekli de olsanız; iĢ bilgisinin yanında iĢletmenin yaĢamsal iĢlevlerini 
sürdürebilmesi, rekâbete ayak uydurabilmesi ve en önemlisi etkin çalıĢabilmesi için 
mühendislik bilgisine gerek vardır. Açıkçası aklın yolu birdir. Mühendislik eğitimi 
almayan kiĢiler de doğruya ulaĢabilir. Ama bunun için büyük bedeller, en önemlisi, 
zamanlar harcamaları gerekebilir. Halbuki bunun yanında endüstri mühendisleri 
zâten bu bilgiye sahip olan kiĢilerdir. Bu kayıplar zâten birçok zaman bu iĢletmelerin 
sonunu getirmekte veya geliĢmesine engel olarak zamanın gerisinde bırakmaktadır. 
KOBĠ‟lerin zamanın ötesine, geleceğe endüstri mühendisleri ile birlikte taĢımak 
amacı ile hazırladığım bu çalıĢmada beni destekleyen Favori Kuyumculuk‟a ve tüm 
Favori‟ye iĢletme yöneticimiz Hakkı SEZER‟in Ģahsında teĢekkür etmek istiyorum. 
Ayrıca kendisi de bir endüstri mühendisi olan en yakın mesai arkadaĢım Emrah 
ĠġÇĠGĠL‟e geçen iki yıl boyunca bana katlandığı için teĢekkür etmek istiyorum. 
Yüksek lisans eğitimim süresince, lisans eğitimimide de olduğu gibi bana destek 
olan danıĢman hocam Y.Doç.Dr. Murat BASKAK‟a, bana verdiği her türlü destekten 
dolayı da teĢekkürü bir borç biliyorum. Bu çalıĢmamın tüm Türkiye‟ye yararlı 
olmasını diliyorum. 

Aralık 2004                   Erhan YAZICI 
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KOBĠ’LERDE ENDÜSTRĠ MÜHENDĠSLĠĞĠ VE UYGULAMA ÖRNEKLERĠ 

ÖZET 

20. yüzyılda KOBĠ‟lerin küreselleĢen dünyada ayakta kalamayıp yok olacakları ve 
onların yerini ise büyük Ģirketlerin alacakları tahmini yapılmaktaydı. Ama bunun 
aksine KOBĠ‟ler önemlerini artırarak 21. yüzyıla girmiĢ bulunuyorlar. Bölüm-1‟de 
bunun nedenleri, KOBĠ‟lerin niçin bu kadar önemli oldukları ve ekonomi açısından 
önemleri açıklanarak, teze giriĢ yapılmıĢtır. KOBĠ‟lerin yapıları itibariyle sahip olduğu 
avantajlar ve dezavantajlardan sözedilmiĢtir. Varolan durumda Türkiye‟de KOBĠ‟lerin 
yaĢadığı sorunlar ve bunlar için sunulan birtakım çözümler ile çalıĢma 
sürdürülmüĢtür. 

Bölüm-2‟de, geleceğe yönelik olarak bakıldığında KOBĠ‟lerin sahip olduğu üretim 
plânlama ve kontrol, kalite, mâliyet yönetimi, verimlilik, yönetim ve organizasyon gibi 
konulardaki sorunlar hakkında çözüm getirebilecek endüstri mühendisliği disiplinin 
katabilecekleri gösterilmeye çalıĢılmıĢtır. Bunun için hem KOBĠ‟lerin bu konularda 
yaĢadığı sıkıntılar ile bunlara sunulan çözümler hakkında bilgi, hem de yapılan 
uygulamalardan örnekler verilmiĢtir. 

Bölüm-3‟de, üretim plânlamanın içeriği, üretim yönetimi ve KOBĠ‟lerin bu konudaki 
sıkıntılarından sözedilmiĢ, endüstri mühendisleri tarafından geliĢtirilen bir üretim 
plânlama uygulaması olan yazılım tanıtılmıĢtır. 

Bölüm-4‟de ise mâliyetin ne olduğundan, mâliyet yönetimi ve KOBĠ‟lerde bu iĢin ne 
durumda olduğundan sözedilmiĢtir. Daha sonra mâliyet analizi konusunda yine bir 
endüstri mühendisliği çalıĢması olan yazılım tanıtılmıĢ, ayrıca geliĢtirilen malî 
organizasyon yapısı açıklanmıĢtır. Verimlilik anlamında ise geliĢtirilen stok analiz 
sisteminin tanıtımı yapılmıĢtır. Mâliyet yönetiminde kullanılabilecek en önemli 
araçlardan biri olan ürün ağaçları temelinde hazırlanmıĢ bir ürün mâliyet saptama 
uygulaması tanıtılmıĢtır. 

Bölüm-5‟de iĢ etüdünün ne olduğu ve yararlarından sözedilmiĢtir. Daha sonra iĢ 
etüdü konusunda yapılmıĢ örnek zaman etüdü çalıĢmaları tanıtılmıĢtır. 

Bölüm-6‟da kalitenin tanımı, güncel bâzı kalite felsefeleri anlatılmıĢtır. Kalite 
konusunda KOBĠ‟lerin durumu aktarılmaya çalıĢılmıĢtır. Son olarak da sıfır hata 
felsefesi üzerine geliĢtirilmiĢ bir uygulama örneği sunulmuĢtur. 

Bölüm-7‟de, organizasyonun ne olduğu ile giriĢ yapılmıĢ. KOBĠ‟lerin organizasyonel 
sorunları ile konu sürdürülmüĢtür. Daha sonra organizasyonel geliĢtirme 
uygulamalarından örnekler verilmiĢ, organizasyon ile birlikte insan kaynakları ele 
alınmıĢ ve KOBĠ‟lerde insan kaynaklarının durumu aktarılmıĢtır. Devamında ise 
insan kaynakları üzerine yapılmıĢ çalıĢmalar örneklerle anlatılmıĢtır. 

Bölüm-8‟de, karar destek sistemlerinden ve yapılan çalıĢmaların endüstri 
mühendisleri ve iĢletme için sağlayacağı yarardan sözedilmiĢtir. KOBĠ‟lerin yaĢadığı 
sorunların endüstri mühendisliği disiplini içinde yer aldığı düĢüncesinden yola 
çıkarak, yapılan çalıĢmaların da gösterdiği gibi, KOBĠ‟lerde endüstri mühendislerinin 
gereğinden ve bu endüstri mühendislerinin nasıl çalıĢmaları ve hangi yetkinliklere 
sahip olmaları gerektiğinden sözederek tez sonuçlandırılmıĢtır. 
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INDUSTRIAL ENGINEERING IN SMSC AND APPLICATION SAMPLES 

SUMMARY 

In 20.century, it is estimated that small and medium sized companies (SMSC) will 
be disappeared and big sized companies will be succeeded instead of them. 
Unfortunately, SMSC entered to 21.century by increasing their importance. The 
thesis begins with explanation of the reasons of that situation, why are SMSC how 
important and what is economic importance of SMSC. Then, it is mentioned  that 
SMSC has some advantages and disadvantages because of their organizational 
structure. It continues with SMSC which are in Turkey have some problems in 
existing situation and a few solutions gave to those problems. It is tried to show 
when it is thought about future, what solutions industrial engineering discipline gave 
about SMSC‟s problems which are about production planning and control, quality, 
cost management, productivity, management and organization. Because of that, 
both information is gave about SMSC‟s problems and suggested solutions and 
examples from applications are gave. 

About production planning, it is gaved that information about production planning, 
production management and SMSC‟s problems in production planning, and a 
production planning software application which is developed by industrial engineers 
is demonstrated.  

In cost management section, first it is mentioned what cost and cost management 
are, and how much SMSC are informed about cost management. Then, a cost 
analysis software application which is developed by industrial engineers is 
demonstrated. Additionaly, developed financial organisation structure is explained. 
Also, new developed stock analysis software application is demonstrated about 
productivity. And then, product tree which is one of most important tool for cost 
management based product cost determination application is demonstrated. 

In work study section, it is mentioned that what work study is and what its 
advantages are. Then a time study work about work study is explained. 

In quality section, qulity definitions and some quality philosopies are explained. It is 
tried to explain SMSC‟s position in quality. Finally, an application sample is 
demonstrated about zero error quality philosopy. 

Organizational development section begins with what organization is and continues 
SMSC‟s organizastional problems. Then examples from organizational development 
applications are gave. Human resources subject is explained with organization and 
it is gave information about SMSC‟s human resources management. And then 
example applications about human resorces are demonstrated.  

In final section, it is mentioned about decision support systems and advantages for 
industrial engineering works and SMSC. In conclusion,  it is started out that SMSC‟s 
problems are subject of industrial engineering discipline and applications show that 
industrial engineers are necessary for SMSC. And it is finished by mentioning about 
how should industrial engineers works in SMSC and which qualificaitions should 
they have for SMSC. 

 



1. GĠRĠġ: KOBĠ’LER ve TÜRKĠYE 

1.1. KOBĠ’ler Hakkında 

Genel olarak iĢletmeleri incelediğimizde niceliksel ve niteliksel ölçütleri göre küçük, 

orta ve büyük olmak üzere 3 grupta toplandıklarına görürüz [10]:  

Bu gruplamayı yapmak için birçok ölçüt kullanılmaktadır. Kullanılan bu ölçütlerden 

niceliksel olan bâzıları; 

 istihdam edilen personel sayısı 

 yıllık satıĢ tutarı 

 sabit yatırım tutarı 

 kullanılan yıllık enerji miktarı 

olarak gösterilebilir. 

Niteliksel özeliklerden bâzılarını ise Ģöyle sıralayabiliriz; 

 yönetim ve sermâyeyi elinde bulunduranların sayısı 

 yönetim ve çalıĢanlar arasındaki yakınlık 

 talep değiĢmelerine karĢı tepki gösterebilme durumu. 

Bu özellikler dikkate alındığında tüm iĢletmeler içinde ise Küçük ve Orta 

Büyüklükteki ĠĢletmeler genel olarak düĢük sermâyeli, el emeğine yönelik üretim 

yapan, hızlı karar verebilen, esnek bir yapıya sahip, yönetim giderleri görece düĢük 

iĢletmeler olarak göze çarpmaktadırlar [1]. Bu gruba giren iĢletmeleri diğerlerinden 

ayırabilmek için birçok ölçüt kullanılmıĢtır. Bunlardan bâzıları [1] Ģu Ģekilde 

gösterilebilir: 

 Zaman 

 Ekonomik düzey 

 EndüstrileĢme düzeyi 

 Kullanılan teknoloji 

 Pazarın büyüklüğü 
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 Faaliyette bulunulan iĢ kolu 

 Kullanılan üretim tekniği 

 Üretilen malın özellikleri 

 ĠĢgören sayısı 

 KuruluĢ ve araĢtırmalar 

Ülkemizde ise iĢletmeleri gruplamada kullanılan en yaygın ölçüt, istihdam edilen 

iĢgören sayısıdır. DPT verilerine göre;  

 1-9 kiĢi istihdam eden iĢletmeler çok küçük 

 10-49 kiĢi istihdam eden iĢletmeler küçük 

 50-99 kiĢi istihdam eden iĢletmeler ise orta ölçekli  

olarak tanımlanmaktadır. 

Ülkemiz yasalarında ise KOBĠ‟ler Ģöyle tanımlanmaktadır: 

Küçük ve Orta Ölçekli Sanayi GeliĢtirme ve Destekleme Ġdaresi BaĢkanlığı 

hakkındaki yasanın “tanımlara” iliĢkin 2. maddesinde yasada geçen “iĢletmeler” 

deyiminden ne anlaĢılması gerektiği Ģöyle belirtilmektedir: “Îmalat sanayi sektöründe 

1-50 arası iĢçi çalıĢtıran sanayi iĢletmeleri küçük sanayi iĢletmelerini; 51-150 arası 

iĢçi çalıĢtıran sanayi iĢletmeleri orta ölçekli sanayi iĢletmelerini ifâde eder” [1].  

18 Ocak 2001 tarih ve 2429 sayılı KOBĠ TeĢvik Kararnamesi‟nde yer alan tanımlama 

ise aĢağıdaki gibidir:  

Îmalat ve tarımsal endüstrisi sektöründe faaliyette bulunan iĢletmelerden; yasal 

defter kayıtlarında arsa ve bina dıĢında, makina ve donanım, tesis taĢıt araç ve 

gereçleri, döĢeme ve demirbaĢları toplamının net tutarı 400 milyar TL‟yi geçmeyen 

iĢletmelerden; “1 ilâ 9 arası iĢgören çalıĢtıranlar mikro ölçekli, 10 ile 49 arası iĢgören 

çalıĢtıranlar küçük ölçekli, 50 ile 250 arası iĢgören çalıĢtıranlar ise orta ölçekli 

iĢletme sınıfına girmektedir. 

Bu tanımların yanında Küçük ve Orta Büyüklükteki ĠĢletmeler tanımı için literatür 

araĢtırması yapıldığında “KOBĠ” kavramına iliĢkin birçok farklı tanıma rastlamak 

olanaklıdır. Ülkemizde bile farklı kurumların çeĢitli tanımları vardır. Bu tanımlar çeĢitli 

sektörlere göre değiĢmektedir [3];  

 HALK Bankası‟na göre; 1-100 iĢgören istihdam edilen iĢletmeler küçük, 101-

250 iĢgören istihdam edilen iĢletmeler orta büyüklükteki iĢletmeler olarak 

kabul edilmektedir. 
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 KOSGEB'e göre;  1-50 iĢgören istihdam edilen iĢletmeler küçük, 51-150 

iĢgören istihdam edilen iĢletmeler orta büyüklükteki iĢletmeler olarak kabul 

edilmektedir. 

 EXIMBANK'a göre; 1-200 iĢgören istihdam edilen iĢletmeler orta 

büyüklükteki iĢletmeler olarak kabul edilmektedir. 

 DĠE'e göre 10-49 iĢgören istihdam edilen iĢletmeler küçük, 50-99 iĢgören 

istihdam edilen iĢletmeler orta büyüklükteki iĢletmeler olarak kabul 

edilmektedir. 

 ĠGEME'ye göre 1-200 iĢgören istihdam edilen iĢletmeler küçük ve orta 

büyüklükteki iĢletmeler olarak kabul edilmektedir. 

 Avrupa Birliğine göre 1-10 iĢgören istihdam edilen iĢletmeler çok küçük, 11-

50 iĢgören istihdam edilen iĢletmeler küçük, 50-250 iĢgören istihdam edilen 

iĢletmeler orta büyüklükte iĢletme kabul edilmektedir. 

Ülkemiz içinde farklılık arzeden KOBĠ tanımlamaları, ayrıca ülkeden ülkeye, 

ekonomik ve sosyal düzeye göre de değiĢmektedir. Bu konuda isteyenler [1] 

kaynağına baĢvurabilirler. ÇalıĢmanın kapsamı Türkiye olduğundan bu ayrıntıya 

girilmeyecektir. 

1.2. Önemleri ve Yararları 

1.2.1. KOBĠ’lerin önemi 

Ülkemizde de dünyada olduğu gibi ekonomide en büyük paya sahip iĢletmeler 

KOBĠ‟lerdir. Bu durum DĠE tarafından 1992 yılında yapılan “Genel Sanayi ve 

ĠĢyerleri Sayımı” ile ortaya konmuĢtur. Ancak, bu sayım 1992 yılından sonra 

yinelenmemiĢtir. Bu çalıĢmaya göre KOBĠ‟ler îmalat endüstrii iĢletmelerinin 

%99,5’unu oluĢtururken, çalıĢanların ise %61,1’i KOBĠ‟lerde istihdam edilmektedir 

(DĠE). Bu veriler, KOBĠ‟lerin Türkiye ekonomisindeki yerini göstermektedir. 2000 yılı 

itibari ile 250‟ye kadar çalıĢanı olan KOBĠ‟ler tüm iĢletmelerin %99,6‟sını oluĢturmuĢ, 

toplam istihdamda %63,8, katma değerde ise %36’lık bir paya sahip olmuĢtur. 

KOBĠ‟lerin endüstrideki önemi Türkiye‟de olduğu kadar Dünya„da aynı hattâ geliĢmiĢ 

ülkelerde daha da fazladır [4]. 

KOBĠ‟lerin Türkiye‟deki durumunu dünyadan örneklerle kıyaslamak gerekirse; 

 Toplam iĢletmelere oranı ABD‟de %97,2, Almanya‟da %99,8 ve Türkiye‟de 

%98,8‟dir. 
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 Ġstihdam oranı ABD‟de %50,4, Almanya‟da %64 ve Türkiye‟de %52,42‟dir. 

 Yatırım payı ABD‟de %38, Almanya‟da %27,8 ve Türkiye‟de %6,5‟dir. 

 Üretim payı ABD‟de %36,2, Almanya‟da %50 ve Türkiye‟de %37,7‟dir. 

 Ġhracat payı ABD‟de %32, Almanya‟da %31,1 ve Türkiye‟de %8‟dir. 

 Verilen kredi payı ABD‟de %42,7, Almanya‟da %35 ve Türkiye‟de %3-4‟dür. 

Bu bilgiler ıĢığında KOBĠ‟lerin önemi yadsınamaz. Denilebilir ki geliĢmiĢ ülkeler 

ekonomik güçlerinin dinamosu olarak KOBĠ‟leri görmektedirler. Bu durum üretim, 

rekâbet, istihdam ve yeni iĢ yaratma vb. alanlarda daha çok ön plana geçmektedir. 

KOBĠ‟lerin önemi, sahip oldukları özellikler veya ekonomiye sağladıkları yararlarda 

saklıdır. Bu özellikler genel olarak aĢağıdaki gibi sıralanabilir [11,3]: 

 Daha az yatırımla daha çok üretim ve ürün çeĢitliliği sağlamaktadır. 

 Daha düĢük yatırım mâliyetleriyle istihdam olanağı yaratmaktadır. 

 Yapıları itibariyle ekonomik dalgalanmalardan daha az etkilenmektedir. 

 Talep değiĢikliklerine ve çeĢitliliklerine daha kolay uyum gösterebilmektedir. 

 Teknolojik yeniliklere daha yatkındır. 

 Bölgeler arası dengeli kalkınmayı sağlar. 

 Gelir dağılımındaki çarpıklıkları en aza indirir. 

 Bireysel tasarrufları teĢvik eder, yönlendirir ve hareketlendirir. 

 Büyük endüstri iĢletmelerinin vazgeçilmez destekleyicisi ve tamamlayıcısıdır. 

 Politik ve sosyal sistemlerin denge ve istikrar öğesidir. 

 Demokratik toplumun ve liberal ekonominin ana sigortalarından biridir. 

 Türkiye'yi 21. yüzyıla taĢıyacak en önemli güçtür. 

 Tüm iĢletmelerimizin % 99,8 „ini oluĢturur. 

 Ekonomik kalkınmanın temelidir. 

 Ülkemizin potansiyel istihdam kaynağıdır. 

 Uyum ve esneklik formatı olan kuruluĢlardır. 

 BaĢarısı dengeli bir toplum yaratacaktır. 

 BaĢarısı dünya ile rekâbetimizi olanaklı kılacaktır. 
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Türkiye açısından genel bir değerlendirme yapılacak olursa iĢyeri sayısı, çalıĢanlar 

sayısı ve katma değer olmak üzere üç önemli göstergeye bakıldığında küçük ve orta 

ölçekli iĢletmelerin, ülkemizin gerek sosyal, gerekse ekonomik dokusunda önemli bir 

yer iĢgâl ettiği görülmektedir [5]. Bunu veriler ile inceleyelim. 

 Küçük ve Orta Ölçekli Sanayi ĠĢletmeleri, îmalat endüstrisinde faaliyet 

gösteren iĢletmelerin % 99,5‟ini oluĢturmaktadır (DĠE). 

 Îmalat endüstrisindeki istihdamın % 61,1‟i Küçük ve Orta Ölçekli Sanayi 

ĠĢletmelerinde yer almaktadır (DĠE). 

 Yaratılan katma değerde ise Küçük ve Orta Ölçekli Sanayi ĠĢletmelerinin payı 

ise % 27,3‟dür (DĠE). 

Tablo 1.1. KOBĠ’lerin Ölçeksel Dağılımı * 

Sanayi 

Ölçeği 

ĠĢletme 

Sayısı 

ĠĢletme 

Payı 

(%) 

ÇalıĢan 

Sayısı 

ÇalıĢan 

Payı (%) 

Katma 

Değer 

(Trilyon 

TL) 

Katma 

Değer 

Payı (%) 

Küçük 

Ölçekli 

Sanayi (1-49) 

194.546 98,4 721.469 47,1 37,9 14,1 

Orta Ölçekli 

Sanayi(50-

199) 

2.247 1,1 213.676 14,0 35,6 13,2 

KOS(1-199) 196.793 99,5 935.144 61,1 73,5 27,3 

Büyük 

Sanayi 

(200+) 

982 0,5 595.601 38,9 194,9 72,7 

TOPLAM 

ĠMALAT 

SANAYĠ 

197.775 100,00 1.530.745  100,00 268,4 100,00 

(*) Kaynak DĠE 1992 yılı genel sanayi ve iĢyerleri sayımı 
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DĠE‟nin 2000 yılı verilerine baktığımızda da KOBĠ‟lerin bu önemini korumayı 

sürdürdükleri görülmektedir. VIII. 5 yıllık kalkınma plânına baktığımızda. KOBĠ‟lerin 

geliĢtirilmesi için ayrı bir bölüm ayrılmıĢtır. Bu plânda varolan durum, sorunlar ve 

çözüm eylemleri üzerinde durulmuĢtur. 

1.2.2. VIII. 5 Yıllık kalkınma plânında KOBĠ’lerin yeri 

1.2.2.1. Varolan durum 

Kalkınma plânın hazırlanmasında KOBĠ‟lerin saptanan durumlarını Ģöyle 

özetleyebiliriz. 

 Küçük sanayi iĢletmelerinin çok küçük ölçekli ve dağınık yapıda olmalarından 

kaynaklanan düĢük verimlilik, kalite, pazarlama, teknik bilgi ve finansman 

yetersizliği sorunları bulunmaktadır. 

 1999 yılı itibariyle 306 adet küçük sanayi sitesinde 72.850 iĢyeri 

bulunmaktadır. Ortalama 1.500 kiĢinin çalıĢtığı küçük sanayi sitelerinde 

toplam 437.000 kiĢi istihdam edilmektedir. Hizmete açılan küçük sanayi 

sitelerinin 251‟inde Çıraklık Okulu veya Eğitim Merkezi bulunmaktadır. 

 1999 yılı itibariyle KOBĠ'ler, Türkiye'de îmalat endüstrisi sektöründe hizmet 

veren iĢletmelerin yüzde 99,2'sini, istihdamın da yüzde 55,9'unu 

karĢılamaktadırlar. Sektördeki toplam paylarına ve istihdamda ulaĢtıkları 

önemli orana karĢın, yarattıkları katma değer yüzde 24,2'dir. Ancak 

KOBĠ'lerin tüm banka kredilerinden aldıkları pay da yüzde 4-5 dolayındadır. 

 2000 yılı Nisan ayı itibariyle Kredi Garanti Fonunun teminat verdiği KOBĠ 

sayısı 816'ya ve sağlanan garanti desteği de 7.553 milyar TL'ye ulaĢmıĢtır. 

Kredi Garanti Fonunun kaynaklarının geliĢtirilmesi ve teminat gösterme 

sorununun gereksinimi sürmektedir. 

 KOBĠ'lere yönelik hizmetlerin nitelik ve nicelik açısından geliĢtirilmesi ve 

kurumlar arası etkin eĢgüdüm sağlanması gereksinimi sürmektedir. 

1.2.2.2. Çözüm önerileri 

VIII. 5 Yıllık Kalkınma plânı çerçevesinde KOBĠ‟lerin sorunlarına getirilen çözüm 

önerilerinden bâzılarını Ģöyle sıralayabiliriz: 

 KOBĠ'lerin finansman, istihdam, kalite ve standart alanlarındaki sorunlarının  

çözümüne katkı sağlamak amacıyla KOBĠ yatırımlarına kredi, vergi istisnası, 
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yatırım indirimi, KDV desteği ve enerji desteği gibi yardım unsurlarından 

yararlanma olanağı getirilmiĢtir. 

 Bakanlar Kurulu‟nun Ġhracata Yönelik Devlet Yardımları Kararı kapsamında  

yayımlanan tebliğler ile KOBĠ'lere ihracat, tanıtım, Ar-Ge alanlarındaki 

faaliyetlerinde devlet yardımları sağlanmaktadır. 

 KOBĠ‟lere finansal destek sağlanması, kuruluĢ, geliĢme ve büyüme 

aĢamalarında danıĢmanlık hizmetleri verilmesi amacıyla TOBB öncülüğünde 

KOBĠ Yatırımlarına Ortaklık A.ġ. (KOBĠ A.ġ.) kurulmuĢtur. 

 Küçük ve Orta Ölçekli Sanayi GeliĢtirme ve Destekleme Ġdâresi BaĢkanlığı 

(KOSGEB) tarafından yürütülen faaliyetler çerçevesinde; KOBĠ'lere yatırım, 

üretim, yönetim ve pazarlama konularında danıĢmanlık ve eğitim hizmetleri 

verilmiĢ, ortak kullanım atölyeleri ve laboratuvar hizmetleri ile özellikle îmalat 

endüstrisinde çalıĢan firmaların geliĢmiĢ teknolojilerle tanıĢması 

sağlanmıĢtır. 

 Küçük ve Orta Boy ĠĢletmeler Bilgi Ağı (KOBĠ-NET) projesi ile KOBĠ'lerin ve 

ürünlerinin dıĢ pazarlarda tanıtımı yapılmıĢ ve elektronik ticaretin teĢviki için 

ilk adımlar atılmıĢtır. 

1.2.2.3. Belirlenen amaçlar, ilkeler ve politikalar 

Kalkınma plânında; bağlı kalınması ve KOBĠ‟lere ait yaklaĢımlarda temeli 

oluĢturması düĢünülen amaçlar, ilkeler ve politikalar aĢağıdaki gibi sıralanmıĢtır: 

 KOBĠ'lerin verimliliklerinin, katma değer içindeki paylarının ve uluslararası 

rekâbet güçlerinin artırılması esastır. 

 Bankacılık sisteminin toplam kredi hacmi içinde, KOBĠ‟lerin payının 

artırılması için gerekli olanaklar sağlanacaktır. 

 Küçük sanayi siteleri inĢaatlarının kredilendirilmesi ve kredi geri ödeme 

sistemi ile ilgili mevzuat gözden geçirilecek ve inĢaatların zamanında 

tamamlanması sağlanacaktır. 

 Küçük Sanayi Ġhtisas Siteleri kurulması özendirilecek, bu sitelerde sektörel 

dıĢ ticaret Ģirketleri kurulması desteklenecektir. 

 KOBĠ'ler sermâye piyasası ve malî piyasalarla düzenli çalıĢan bir ortamda 

çağdaĢ finansman araçları ve kurumları ile desteklenecektir. Kredi garanti 

fonu, risk sermâyesi, finansman yatırım ortaklığı, gayrimenkul yatırım 

ortaklığı gibi finansman sağlama uygulamaları yaygınlaĢtırılacaktır. 
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 KOSGEB hizmet merkezlerinin sayısı artırılacak, fon kaynaklarının kullanımı 

etkinleĢtirilecek, üretici iliĢkileri güçlendirilecek ve ürün yelpazesinin sanayi 

politikası ile uyumlu bir Ģekilde geniĢletilmesi sağlanacaktır. 

 KOBĠ‟lerde, teknoloji düzeyinin ve ürün kalitesinin yükseltilmesi, verimliliğin 

artırılması, bilgiye eriĢimin kolaylaĢtırılması, rehberlik ve danıĢmanlık 

hizmetlerinin sağlanması, ana-yan sanayi bütünleĢmesi, iĢletmeler arası 

iĢbirliği ve elektronik ticaret olanaklarının artırılması desteklenecektir. 

KOBĠ‟lerin çağdaĢ iĢletmecilik anlayıĢıyla yönetilmeleri ve yerel kaynakların 

harekete geçirilmesine öncülük etmeleri sağlanacaktır. 

 KOBĠ‟lerin ihracata yönlendirilmesi için bilgilendirilmesi sağlanacak, aynı 

alanda faaliyet gösteren iĢletmelerin ihracata dönük örgütlenmeleri 

yaygınlaĢtırılacak ve yabancı firmalarla ortaklıklar kurmaları teĢvik 

edilecektir. 

 KOBĠ'ler Ar-Ge çalıĢmalarına yöneltilecek ve üniversiteler ile teknoparklar 

içinde kesiĢmeleri sağlanacaktır. 

 Geleneksel el sanatlarına dayalı üretim yapan iĢletmeler yatırım ve 

pazarlama aĢamalarında desteklenecektir. 

1.2.2.4. Hedeflenen hukukî ve kurumsal düzenlemeler 

Yine KOBĠ‟lerin sorunlarına çözüm getirebilmesi için yapılması düĢünülen yasal 

düzenlemeler Ģunlardır: 

 KOBĠ'lerin sermâye piyasasında menkul kıymet ihraç edebilmelerini 

sağlayacak mevzuat düzenlemesi gerçekleĢtirilecektir. Kredi garanti fonu 

sisteminin güçlendirilmesini ve yaygınlaĢtırılmasını, devletin katkısının 

artırılmasını sağlamak üzere gerekli mevzuat düzenlemesi yapılacaktır. 

 KOBĠ'lerin kamu alımları içindeki payının artırılmasına dönük çalıĢmalar 

yapılacaktır. 

 KOBĠ'ler ile ilgili mevzuat, AB standartları ile uyumlu hâle getirilecektir. 

 Risk sermâyesi sisteminin geliĢmesini sağlayacak düzenlemeler yapılacaktır. 

1.2.3. KOBĠ’lerin yararları 

KOBĠ‟ler ekonomik yaĢamın yanısıra sosyal yaĢamda da büyük öneme sahiptir. 

Ülkenin her yanında faaliyet gösterebildikleri için mülkiyetin tabana yayılmasında, 
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istihdamı yaygınlaĢtırmakta ve ekonomik bağımsızlığı sağlamakta büyük iĢler 

görürler [1]. 

KOBĠ'lerin belli baĢlı yararları aĢağıdaki biçimde sıralanabilir [1]. 

 Gelir yelpazesinin içindeki denge unsurunun gücünü sağlarlar. Bu denge 

yalnızca sosyal yönden değil, ekonomik açıdan da önem taĢır. 

 Bu iĢletmeler yeni düĢüncelerin ve buluĢların kaynağı olup, endüstride 

gereken esnekliğin sağlanmasına katkıda bulunurlar. 

 Daha çabuk karar verme olanaklarına sahip oldukları gibi, daha az yönetim 

ve genel iĢletme gideriyle çalıĢtıklarından bu konuda çabuk ve ucuz üretim 

iĢlevinde bulunurlar. 

 KiĢisel inisiyatiflerin ortaya çıkmasında önemli rol oynadıkları gibi, istihdam 

ve eğitimdeki payları da büyüktür. Bu iĢletmeler birçok nitelikli elemanın 

teknik eğitimlerini aldıkları ilk kuruluĢlar durumundadırlar. 

 Üretim ve endüstrileĢmeyi tüm yurda yaymada da etkin bir araç olarak 

yararlanılabilmektedir. 

 Uzun dönemde büyük endüstri iĢletmelerinin girdilerinin ve ara mallarının 

üreticisi olma durumundadırlar. 

 Sosyal ve politik bakımından kullanılmayan iĢgücü, hammadde ve finansman 

kaynaklarının daha küçük yatırımlarla iĢletilmesi olanaklarını sağlayarak 

yaĢam düzeyinin yükselmesinde de etkili olabilmektedirler. 

 Küçük birikimler ve aile birikimlerinin doğrudan yatırımlara 

yansıtılabilmesinde de önemli iĢlevleri yerine getirirler. 

 ĠĢçi-iĢveren iliĢkilerinin daha yakın ve olumlu bir ortam içinde geliĢtiği 

gözlemlenmektedir. Bu durum, sosyal politikaların bu kesimde ortaya 

çıkmasını önleyici niteliktedir. 

 SavaĢ ekonomisinde büyük endüstrilerin zedelenmesi durumunda, küçük 

iĢletmeler önemli iĢlevleri yerine getirmektedirler. Bu durumlarda KOBĠ'ler 

üretimi sürdürüp, küçük ölçüde de olsa gereksinmeleri karĢılamayı 

sürdürmektedirler. 

Ulusal ekonomimizde, özellikle istihdam yönünden, önemli bir yere sahip bulunan 

KOBĠ'lerin sisteme olan katkıları Ģu Ģekilde sıralanabilir [1]: 

 Bölge endüstrisinin geliĢmesine baĢlangıç oluĢturmak. 
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 Bölge endüstrisinin tamir ve bakım yönünden sorunlarını çözmek. 

 Özel beceri ve teknik isteyen kimi malları üretmek. 

 Ġkincil (tali) kontrol yoluyla büyük sanayi iĢletmelerine yardımcı olmak. 

Avrupa Topluluğu'nun KOBĠ'lere iliĢkin bir raporunda sözkonusu iĢletmelerin 

ekonomik sisteme olan katkıları Ģu biçimde özetlenmektedir: “Sayıları ve değiĢik 

konulardaki çalıĢmaları, üretim, ticaret ve hizmet alanlarında yer alan tüm 

sektörlerde varolan etkileri, istihdama ve belli yörelerin refah düzeylerine katkıları 

nedeniyle bu iĢletmeler ticarî ve endüstriyel yapının gerekli bir bölümüdürler. Bunun 

yanısıra, ekonominin dinamikliğinin ve canlılığının da kaynağıdırlar.” [1]. 

1.3. Avantajları-Dezavantajları 

1.3.1. Avantajları 

KOBĠ‟lerin büyük iĢletmelere oranla en büyük avantajları, müĢteri ve çalıĢanları ile 

daha yakın iliĢkiler geliĢtirebilmek ve pazarlama, üretim gibi konularda daha esnek 

davranabilmektir [1]. 

Bunun yanında giriĢimcilerin bu konulardaki yaklaĢımları da çok önemlidir. KOBĠ‟ler 

yapıları itibariyle Ģu konularda avantaj elde edebilirler [1]: 

 Büyük miktarda yatırıma girmeden önce yeni bir düĢünce veya buluĢa 

pazarın tepkisinin  bilinmesinin zorunlu olmasında. 

 Yönetimde çok yakın denetime gereksinim hissedilmesinde. 

 Üretilen mal ve hizmetin pazarının sınırlı olmasında. 

 El emeğinin mal ve hizmetin üretilmesinde önemli bir etmen olarak yer 

almasında. 

 Üretilen mal veya hizmete olan talebin sınırlı olmasında. 

 Kolay bozulabilen malların pazarlanması ya da üretilmesinde. 

 Personel ile yakın iliĢkilerin gerekli olmasında. 

 Teknik geliĢmelere kısa sürede ayak uydurabilme yeteneğine sahip 

olunmasında. 

Bu konularda niçin KOBĠ‟lerin avantajlı olduğu, önemli baĢlıklar için Ģöyle 

açıklanabilir [4]: 
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Tüketici Tercihlerine Daha Esnek Bir YaklaĢım: MüĢterilerine daha yakın olabilen 

KOBĠ‟ler onların tercihlerini, beklentilerini anlamada büyük iĢletmelere göre daha 

hızlı ve esnek davranabilmektedir. 

Yeniliklere Daha Yatkın Olunması: Organizasyonel yapılanma büyük iĢletmelere 

göre daha yalın ve Ģeffaf olduğundan yeniliklerin yönetimi daha kolay olabilmektedir. 

Teknik Yeniliklerde Daha Fazla Verimlilik: Ġlk yatırım mâliyetleri KOBĠ‟lerde 

görece daha düĢüktür. Bu nedenle elde edilen verim daha yüksek olabilmektedir. 

ÇalıĢanlarla Daha Yakın ĠliĢki: Büyük ölçekli iĢletmelere oranla KOBĠ‟lerin sahipleri 

ve/veya yöneticileri, iĢyerinde iĢveren-iĢgören ayırımı yapmadan, çalıĢanıyla yakın 

iliĢki içinde bulunmakta, çift yönlü iletiĢim sağlanmakta, aile duygusu ve birbirine 

karĢılıklı güven geliĢmekte, kararların genelde birlikte alınıp ortak hareket edilmesi, 

çalıĢanların motive olmalarına ve firma ile özdeĢleĢmelerine yol açmaktadır. 

ĠliĢkilerdeki bu yakınlık sonuç olarak, kalite ve verimliliği yükseltmektedir. 

Rekâbetin Tescil Edilmesi: Ülke ekonomisindeki KOBĠ‟lerin sayısının artması, 

büyük iĢletmelerin pazar paylarını azaltmakta, buna kıyasla artan rekâbet sâyesinde 

kalite ve verimlilik yükselmekte, teknik yenilikler hızlanmakta ve kaynaklar etkin 

kullanılmaktadır. 

1.3.2. Dezavantajları 

KOBĠ‟lerin sahip oldukları avantajlarına karĢın, yapısal özelliklerinden kaynaklanan 

dezavantajları da vardır. Önemli dezavantajları ana konular çerçevesinde Ģöyle 

sıralanabilir [4]: 

Finansman: Aslında KOBĠ‟lerin kendi çaplarında sahip oldukları bir sermâyeleri 

vardır. ĠĢin geliĢtirilmesi için kaynak bulmaları gerektiğinde, teminat 

gösterebilecekleri yeterli kaynakları olmadığı için kredi bulmakta zorlanmaktadırlar. 

Bunun için ise kendi kazanımlarını tüketmekten çok, sermâye olarak büyütmekte ve 

yeniden yatırıma dönüĢtürmeye çalıĢmaktadırlar. Bu durum ise büyüme sürecini 

yavaĢlatmaktadır. 

Yönetim ve Organizasyon: Çoğu KOBĠ giriĢimcileri, alaylı olan ve yönetim bilgisine 

(beceri değil) sahip olmadıklarından dolayı sıkıntılar çekebilmekte, yanlıĢ kararlar 

verebilmekte ve en kötüsü de bilginin bir güç olduğunu kavrayamayabilmektedirler. 

Pazarlama: KOBĠ giriĢimcileri genelde mesleğin içinden gelen zanaatkarlardır. 

Bunun yanında en az iĢ bilgisi kadar önemli olan pazarlama gibi bir konuda bilgi 

sahibi olmaktan çok, bireysel iliĢkiler ile yönlendirdikleri bir iĢ olabilmektedir. Bunun 
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sonucunda müĢteri beklentilerini karĢılayamayan iĢletmeler piyasada 

tutunamamaktadırlar. 

Üretim: Özellikle finansman sıkıntılarından dolayı hammadde ve üretimde sıkıntılar 

yaĢayabilen iĢletmeler, pazarda da sıkıntı yaĢayabilmektedirler. Küçüklüklerinden 

dolayı üretim girdi mâliyetleri yüksek olmakta ve nitelikli eleman eksikliği nedeni ile 

verimliliği yakalayamadıkları gibi mâliyetlerini yönetemeyen KOBĠ‟ler pazardan silinip 

gitmektedirler. Bu da, her yıl yenileri açılıp bir yandan da iflas etmekte olan KOBĠ‟ler 

için gösterilebilecek en iyi nedenlerdendir. 

Personel: Uzmanlık isteyen konularda giriĢimcinin salt mâliyeti düĢünerek iĢgören 

istihdamından kaçınması, ilerleyen dönemlerde sıkıntıları da beraberinde 

getirmektedir. Bunun yanında yenilenen teknolojiyi anlamada yetersiz kalan 

iĢgörenler ise firmanın önünü tıkamakta ve eğitilmeleri gerekmektedir. Ayrıca iĢ 

tanımlarının, yetki ve sorumlulukların belirli olmayıĢı, belirli bir organizasyonel 

yapının bulunmayıĢı nedeniyle etkin bir iĢletme ve iĢ görme olanaklı olmamaktadır. 

Ġyi bir insan kaynakları politikasına ve yönetimine sahip olmayan KOBĠ‟ler, 

kaçındıkları mâliyetlerden daha fazlasını Ģirketin geleceğinden çalmaktadırlar. 

Muhasebe ve Hesap ĠĢleri: KOBĠ‟ler muhasebe iĢlemlerine, devlet için yerine 

getirilen bir zorunluluk olarak yaklaĢmaktadırlar. Burada üretilen verilerden salt “kâr” 

kısmına odaklanmakta, iĢin mâliyet yönetimi ve analizi kısımlarına hiç 

bakmamaktadırlar. Halbuki müĢteriyi ve ürünü yönetebilmek kadar belki de daha 

fazla önemli olan mâliyetlerini yönetmenin yaĢamsal önemini bir kavrayabilseler, her 

Ģeyin eldeki kâr olmadığını, sürdürülebilir kârlılığın rekâbet ortamı içinde daha 

önemli olduğunu anlayabilirler. 

Teknoloji ve Bilgi Akımı: Aslında KOBĠ‟ler, müĢteriye ve tedârikçiye yâni piyasaya 

büyük Ģirketlerden daha yakındırlar. Bu avantajı iyi kullanabilecekleri halde çoğu kez 

bu kanallardan elde ettikleri bilgileri kullanmamakta, yenilikleri her alanda değil belki 

salt üretim içindeki makina parkurunun geliĢtirilmesi olarak görmektedirler. Bilginin 

her konuda önemli bir girdi olduğunun farkında değildirler. 

Bu ana konulardaki yaĢanan olumsuzluklara ek olarak ayrıntılı baĢlıklar hâlindeki 

dezavantajları özetlemek gerekirse Ģöyle sıralayabiliriz [1, 4]: 

 Olumsuz rekâbet 

 Genel yönetim yetersizliği 

 Özellikle stratejik kararların iĢletme sahip veya ortaklarınca alınıp, orta 

ve/veya alt düzey görevlilerin tam katılımının sağlanamaması 
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 ĠĢletme bünyesinde, malî danıĢman veya uzman istihdam edememe 

 Uzman bir finansman ekibi veya bölümünden yoksunluk 

 Sermâye yetersizliği 

 Finansal plânlama yetersizliği 

 Banka ve diğer finansal kurumlardan yeterli desteği görememe 

 Sermâye piyasasından yeterince yararlanamama 

 Ürün geliĢtirme eksikliği 

 Üretim ve satıĢ arasındaki eĢgüdüm yetersizliği 

 ÇağdaĢ pazarlama etkinlikleri sergileyememe 

 ĠĢletmelerin küçük veya orta ölçekli olması sonucu ihale vb. etkinlikleri 

izleyememek 

 ĠĢyerinin veya yerleĢim alanının küçüklüğü 

 Bağımsızlığını kaybetme ve batma riski 

 Nitelikli eleman sağlayamamak 

 Mevzuat ve bürokrasi. 

Tüm bunlara bakılarak 20. yüzyılda yapılan yorumlarda KOBĠ‟lerin önemini gitgide 

yitireceği ve birçoğunun iflas ederek yerini büyük Ģirketlere bırakacağı yorumları 

yapılmasını rağmen KOBĠ‟ler 21. yüzyıla girerken yükselen bir değer olma 

özelliklerini korumaktadırlar (loncalardan KOBĠ‟lere uzanan yol). 

1.4. Sorunları-Çözüm Yolları 

1.4.1. KOBĠ’lerin sorunları 

Ülke ekonomisine yararları yadsınamaz olan KOBĠ‟ler aynı zamanda kendilerine 

birçok yarar da sağlayan yapıları nedeniyle birçok sorunu da içlerinde 

barındırmaktadırlar. 

KOBĠ‟lerin yaĢadığı baĢlıca sorunlarını Ģöyle sıralayabiliriz [3]: 

 Çoğunlukla kurumsallaĢmamıĢlardır. 

 YerleĢim ve dağılımı düzenli değildir. 

 Finansal olanak ve teminatları sınırlıdır. 
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 Ġç ve dıĢ desteklerden yeteri kadar yararlanamamaktadırlar. 

 Eğitim, teknoloji ve Ar-Ge olanakları sınırlıdır. 

 Ġhracat, Ġthalat ve lojistik olanakları sınırlıdır. 

 Bürokratik ve hukukî engelleri aĢmakta zorlanmaktadırlar. 

 Kalite ve malî sistemleri sınırlıdır. 

 Üretim girdilerini uygun temin edememektedirler. 

 ĠletiĢim olanakları sınırlıdır. 

 Bilgi çağından yeteri kadar yararlanamamaktadırlar. 

 Rekâbet koĢullarına uymakta zorlanmaktadırlar. 

 Çevresel ve koruyucu önlemleri sınırlıdır. 

KOBĠ‟lerin yaĢadıkları bu sorunları, iĢlevsel bazda ayrıntılandırırsak, aĢağıdaki gibi 

bir liste elde edebiliriz [2]: 

Genel Sorunlar: 

 GiriĢimcilik, yöneticilik ve mülkiyetin iĢletme sahibinde bütünleĢmesi 

 Fizibilite çalıĢmalarının yetersizliği 

 Ortak giriĢimlerde çekingenlik 

 ĠĢletmeler arası iĢbirliği eksikliği 

 KuruluĢ yeri seçimi ile ilgili sorunları 

Yönetim ĠĢleviyle Ġlgili Sorunlar: 

 Yönetim ve yönetici sorunları 

 Nitelikli personel bulunamaması 

 ĠĢletme sahiplerinin teknik kökenli olması 

 Örgüt ve örgütlenme sorunu 

 UzmanlaĢma formasyonu eksikliği 

 Ġdarî, teknik, danıĢmanlık ve rehberlik hizmetlerinden yoksunluk 

Üretim ĠĢleviyle Ġlgili Sorunlar: 

 Teknolojik Yetersizlik 

 Üretim kapasitesi yetersizliği 
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 Pazar araĢtırması yapılmaması 

 Ar-Ge faaliyetlerinin eksikliği 

 Kapasite belirlenmesindeki yanlıĢlıklar 

 Hammadde, iĢletme malzemesi vb. tedâriğindeki sorunlar 

 Uluslararası kalite normlarında ürün üretememe 

 Fason üretim plânında karĢılaĢılan sorunlar 

 Stoklama (depolama) sorunu 

Pazarlama ĠĢleviyle Ġlgili Sorunlar: 

 Pazar, çevre analizi ve erken uyarı sistemlerinden yoksunluk 

 Yeni pazar kanallarının hazırlanamaması 

 Dağıtım sorunları 

 Potansiyel iç pazarların bulunması, araĢtırılması ve değerlendirilmesindeki 

güçlükler 

 Pazar bilgisi eksikliği 

 Ġhracat pazarlama sorunları 

 DıĢ pazarlardaki yoğun rekâbet 

 DıĢ pazarda potansiyel belirleme güçlükleri 

 DıĢ pazarlama giderlerinin yüksekliği 

 Ġstenilen standartlara uyamama 

Finansman ĠĢlevi Ġle ilgili Sorunlar: 

 Yetersiz iĢletme sermâyesi veya özkaynak yetersizliği 

 Yabancı kaynak sağlamadaki güçlükler ve mâliyetlerin yüksekliği, 

kredibilitenin düĢüklüğü 

 Yatırım zamanlamasında yapılan hatalar 

 ĠĢletme sahiplerinin finansal yönetim açısından bilgi noksanlığı ve 

profesyonel finansal yönetici çalıĢtırılmaması 

 TeĢviklerden yeterince yararlanamama 

Diğer Sorunlar: 
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 Yasal sınırlamalar 

 Destekleyici ve yönlendirici politikaların eksikliği 

 Mevzuatın ve yeni geliĢmelerin yeterince izlenememesi (bilgi eksikliği) 

 Yasal hakların savunulamaması 

 Bürokratik iĢlemler, engeller ve gecikmeler 

 Üniversite-küçük sanayi iĢbirliğinin geliĢtirilememesi 

KOBĠ‟lerin yaĢadığı bu sorunlar, Türk Ekonomisinin kalbi konumundaki bu 

iĢletmelerin etkin çalıĢmasını ve geliĢmesini önlemektedir. Ülkemiz için bu denli 

önemli olan KOBĠ‟lerin sorunlarının iyi teĢhis edilmesi ve çözülmesi, Türkiye‟ye AB 

uyum sürecinde de önemli bir katkı sağlayacaktır [10]: 

1.4.2. Sunulan çözümler 

KOBĠ‟lerin bu sorunlarına çözüm olabilmesi için KOSGEB tarafından sunulan bâzı 

destekleri sunmak gereklidir: 

Muhasebe ve Mâliyet Yönetimi: 

 Fon ve/veya sermâye yönetimi (Finansman) 

AR-GE Destekleri: 

 Patent, yararlı model, endüstriyel tasarım desteği  

 Yerel ekonomik araĢtırma desteği 

 Teknoloji araĢtırma ve geliĢtirme desteği 

 Yurt dıĢı pazar araĢtırma ve geliĢtirme desteği 

 CE iĢaretlemesine iliĢkin test ve genel test/analiz 

Teknolojik Destekler : 

 Altyapı ve üstyapı proje desteği 

 Ortak kullanım amaçlı makina-donanım desteği 

Ġnsan Kaynakları: 

 Nitelikli eleman istihdamı desteği 

 Genel eğitim programları ve eğitim desteği 

Yönetim ve Organizasyon Destekleri: 
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 Yabancı danıĢman desteği 

 KOSGEB danıĢmanlık desteği 

Bilgi Sistemleri: 

 Bilgi ağları ve e-iĢ desteği 

 Bilgisayar yazılımı desteği 

Pazarlama: 

 Ġhracat amaçlı yurtdıĢı iĢ gezisi katılım desteği 

 Ulusal katılım düzeyindeki yurtdıĢı fuarlara katılım desteği 

 Ulusal katılım dıĢındaki yurtdıĢı fuarlara katılım desteği 

 YurtdıĢı sürekli sergi (Show-Room) katılım desteği 

 Yurtiçi uluslararası sanayi ihtisas fuarlarına katılım desteği 

 Ġhracata yönlendirme desteği 

 Marka oluĢturma ve tanıtım desteği 

 Yurtiçi sanayi fuarlarına katılım desteği 

Genel KOBĠ OluĢum Destekleri: 

 ĠĢ geliĢtirme merkezi desteği 

 Yeni giriĢimci desteği 

Salt KOSGEB‟ in sunduğu tüm bu desteklere rağmen hâlen birçok giriĢimci bu 

olanaklardan habersiz veya bunlara ulaĢabilmeyi kendine uzak görmektedir. Bunun 

yanında bilginin değerinin farkında olan giriĢimci sayısının azlığı da bunun cabasıdır. 

Tüm bunlar bir yana, çoğu alaylı olan KOBĠ giriĢimcileri, henüz bu konulardaki 

eksiklerinin farkında bile değillerdir. Bu eksikleri onlara göstermek, Endüstri 

Mühendislerinin görevidir. 

1.5. 21. Yüzyıla Girerken 

Teknolojinin hızla geliĢtiği, rekâbetin kızıĢtığı ve sınırların ortadan kalkığı 

küreselleĢen dünyada KOBĠ‟lerin önemi daha da artmaktadır (13). 21. yüzyıl ile 

birlikte gelen küreselleĢme iĢletmeleri yeniden yapılanmaya yönlendiren  etkileri de 

beraberinde getirmektedir. Bu etkiler;[2] 

 Sermâyenin küreselleĢmesi 
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 ĠĢletme yapısının yöresel veya ulusal iĢletmeden çokuluslu ve küresel 

iĢletmeye dönüĢmesi 

 Pazarın küreselleĢmesi 

 Ürün çeĢitliliğinin artması 

 Evrensel tüketici istekleri ve kalite normlarında ürün üretilmesinin Ģart hâle 

gelmesi 

 Hammadde, malzeme ve yarı mamul gibi girdi kaynaklarının ucuzlaması 

 Teknolojik transferin kolay ve ucuz hâle gelmesi 

 Modern üretim tekniklerinin uygulanması ve üretimde verimlilik ve 

performans artıĢının sağlanması  

olarak kısaca özetlenebilir. 

21. yüzyıl‟ın dinamiklerine bakıldığında gerçektende KOBĠ‟lerin iĢyeri sayısı, toplam 

istihdam ve üretimdeki payları hızla artmaktadır. KOBĠ‟ler sahip oldukları esneklik ve 

küçüklüklerinin getirdiği dinamizm sâyesinde önemli bir güç haline gelmeye 

baĢlamıĢlardır. Büyük iĢletmelerin yerini KOBĠ‟ler almaya baĢlamıĢtır. Çünkü sahip 

oldukları esnek, dinamik, değiĢen koĢullara ayak uydurabilen, yalın, yaratıcı, 

yenilikçi, müĢteri beklentilerini iyi anlayıp değerlendirebilen bir yapıya sahiptirler [13]. 

Drucker‟a göre avantaj, büyük iĢletmelerden, daha yalın ve orta büyüklükte olup 

bilgiye dayanan KOBĠ‟lere geçmiĢtir. Daha büyük daha iyi yerine, daha büyük 

etkisiz, bürokratik, katı ve hantal sonucuna ulaĢılmıĢtır. Dünya küreselleĢip küçükler 

için büyüdükçe, küçüklerin baĢarıları da artacaktır. Çünkü [13]: 

 KüreselleĢme baĢlangıçta büyükler için fırsat gibi göründüyse de bu 

küçüklere yaradı. Küçükler büyüklerin pazarına kolaylıkla girebildiler. 

Eskiden bürokrasiyi aĢma mâliyetini ancak büyükler karĢılayabilirdi. 

 Bilgisayar ve telekomünikasyon araçları küçük Ģirketlere, büyük Ģirketlerle 

rekâbet edebilmeleri için inanılmaz fırsatlar sunmaktadır. 

 KOBĠ‟ler geliĢen ve büyüyen finans piyasaları sâyesinden artık her yerden 

kredi bulabilmektedir. 

 Oyunun kuralı artık değiĢmiĢtir. Kalite farklılık değil, standart hâline gelmiĢtir. 

Fark yenilikçi ve hızlı olmaktan geçmektedir. Bu ise büyükler için yeni bir 

dezavantajdır. 
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 Büyük Ģirketlerde çalıĢmak bir prestij olmaktan çıkmıĢtır. Bunun yerine daha 

çok sorumluluğa, kontrola sahip olunan ve iĢletmenin amacına daha çok 

katıldığı küçük bir Ģirkette çalıĢmak, iĢgören için daha heyecanlı ve tatmin 

edicidir. Bugün en iyi elemanlar ya küçük Ģirketlerde çalıĢmakta, ya da kendi 

iĢlerini kurmaktadırlar. 

Bu nedenlere bakıldığında hepsini avantaja dönüĢtürmek için iĢ bilgisi yanında 

finans, biliĢim, pazarlama gibi konularda bilgi sahibi nitelikli elemanlar ile çalıĢmak 

kaçınılmazdır. Büyüyen ve küçük aktörler için sonsuzlaĢan Ģu dünyada sahip olunan 

bilginin insan ile birlikte fark yaratabilecek en önemli etmen olduğu ise açıktır. 

Herkesin sermâyeye, teknolojiye, hattâ bilgiye ulaĢabildiği günümüzde, ancak sahip 

olduğu bilgiyi nitelikli insan kaynağı ile kullanıp verimliliği yakalayabilen iĢletmeler, 

gelecekte Ģimdiden yerlerini ayırtabileceklerdir. KuĢkusuz iĢletme açısından her 

konu ile yakından ilgili Endüstri Mühendislerinin, bu süreçteki üstleneceği rol çok 

büyük olmalıdır. 
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2. KOBĠ’LER ve ENDÜSTRĠ MÜHENDĠSLERĠNĠN YERĠ 

2.1. KOBĠ’ler ve Endüstri Mühendisliği 

2.1.1. KOBĠ’ler ve mühendislik 

KOBĠ‟ler yer aldıkları sektörün gereklerine göre mühendis istihdam edebilirler, bunun 

yanından. KOBĠ‟lerin giriĢimcileri genel olarak alaylı kiĢiler olduklarından mühendise 

gereksinim görmeden kendi iĢlerini yapma yolunu yeğlemektedirler. 

Burada gözden kaçan nokta, hazır olan bilgiyi almak yerine yeniden keĢfetmeye 

çalıĢmaktaki anlamsızlıktır. Halbuki zâten bu bilgiye ve bunun yanında da analitik, 

çözüme ve geliĢtirmeye yönelik, heyecanlı ve istekli birçok genç mühendis fırsat 

sunulmasını beklemektedirler. Bu noktada en önemli olan olan; doğru mühendisin 

doğru noktada ve doğru amaçla istihdam edilmesi gerekliliğidir. Yoksa ilgisiz 

mühendislikler, ilgisiz iĢler ile biraraya geldiğinde verimsizliğe mahkûm bir iĢletmeye 

neden olabilirler. 

2.1.2. KOBĠ’lerde mühendis istihdamı 

KOSGEB GiriĢimciliği GeliĢtirme Merkezi tarafından 6 ilde 150 iĢletme üzerinde 

yapılan çalıĢmanın sonuçlarına göre mühendis istihdamının toplam çalıĢan sayısı ile 

iliĢkisi incelendiğinde 50‟den az çalıĢanı bulunan firmaların %14‟ünde, 50-150 arası 

çalıĢanı bulunan firmaların %8,3‟ünde, 150‟den fazla çalıĢanı bulunan firmaların ise 

%6,6‟sında mühendis istihdamının olmadığı görülmüĢtür[15]. Buradan yola çıkarak, 

çalıĢan sayısı ile mühendis istihdamı arasında doğru bir orantı olduğu söylenebilir. 

Bu noktada akla takılan soru, mühendislerin ne derece kendi alanlarında istihdam 

edildiğidir. KOBĠ‟lerde varolan verimsizlik, kalitesizlik, plânlama eksikliği, finansal ve 

yönetsel sıkıntılar için asıl çözüm, klâsik çözümlerin dıĢında olup doğru noktada 

doğru mühendis istihdamıdır. 

KOBĠ‟lerin en önemli sorunlarından birisi olan kurumsallaĢma üzerine mühendisler 

yeni stratejiler geliĢtirilmesinde ve sürekli iyileĢtirmede KOBĠ‟lere liderlik 

yapmaktadırlar. Tüm dünyadaki baĢarılı Ģirketlerde geri plândaki mühendislerin 

varlığı kesindir [16]. Bu nedenle istihdamın oluĢmasında KOSGEB tarafından 
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sağlanan teĢvikte kuruluĢlarımıza cesâret kazandıracaktır. KOBĠ‟lerimiz mühendislik 

yaklaĢımının Ģirketlere sağlayacağı yararları gözardı etmemelidir. 

Mühendis istihdam edebilmeleri için devlet bu konuda teĢvik vermeyi taahhüt 

etmiĢtir. KOSGEB, küçük ve orta ölçekli sanayi iĢletmelerini, üniversite ve 

yüksekokul mezunu nitelikli eleman istihdamına yönlendirmek ve bu faaliyetlerinin 

desteklenmesi ile verimliliklerini artırarak ulusal ve uluslararası ticarette güçlenerek 

rekâbet edebilmelerini sağlamak amacıyla uyguladığı “Ġstihdam Desteği” nden, 

yararlanmak isteyen iĢletmelerden; “1-150 arasında iĢçi çalıĢtırmak, îmalat 

endüstrisinde faaliyet göstermek ve gerçek usûlde defter tutmak” koĢullarını 

istemektedir. 

2.1.3. ÇalıĢma koĢulları 

DĠE‟nin 2004 yılının ikinci döneminde yaptığı ücret araĢtırmasına göre fiili çalıĢma 

karĢılığı saatlik brüt ücret, iĢyeri büyüklüğüne göre karĢılaĢtırıldığında, iĢyeri 

büyüklük grubu arttıkça kiĢi baĢına fiili çalıĢma karĢılığı saatlik brüt ücretin de arttığı 

görülmektedir. ĠĢyeri büyüklük grubuna göre en yüksek fiili çalıĢma karĢılığı saatlik 

brüt ücret; 500 ve daha fazla ücretli çalıĢanı bulunan büyük ölçekli iĢyerlerindedir 

(ġekil 2.1.) [17]. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 2.1. Îmalat endüstrisinde ücret ve kazançlar, 2004 II.Dönem (DĠE) 

 

Buna ek olarak kayıt dıĢının görece daha çok olduğu ve bir kısmı götürü çalıĢan 

KOBĠ‟lerde sosyal haklar konusunda da iĢgörenlere yönelik eksiklikler vardır. Ayrıca 

KOBĠ‟lerin birçoğunda insan kaynakları yönetimi kavramının geliĢmemiĢ olmasından 
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dolayı eğitim, kariyer plânlama, performans değerleme gibi iĢgörenin tatmini 

açısından önemli olan konularda KOBĠ‟lerde sorunlar vardır. 

Diğer yandan ise KOBĠ‟lerde büyük iĢletmelere oranla daha çok sorumluluk ve yetki 

sahibi olunabildiğinden ve çalıĢma ortamı görece daha kaynaĢmıĢ ve ailevî bir ortam 

sunduğundan dolayı iĢgörenlere  heyecan vermektedir [13]. 

Büyük Ģirketlere göre daha çok konuda katılım sağlanabilindiğinden, daha çok 

fonksiyona iliĢkin sorunu yaĢayabildiğinden, iĢletmeyi daha bütünsel 

algılayabildiğinden ve kiĢi kendini birçok konuda daha iyi geliĢtirebildiğinden kendini 

yetiĢtirmek isteyen mühendisler için ideal bir fırsattırlar. 

2.1.4. Endüstri mühendisleri ve yapabilecekleri 

Endüstri mühendisleri gerek makinalar üzerine sahip oldukları bilgi, gerekse 

organizasyondaki süreçlerin geliĢtirilmesine yönelik sergiledikleri analitik 

yaklaĢımları ile organizasyondaki satınalma, üretim ve verimlilik, pazarlama gibi 

temel konularda gerek teknik gerekse yönetsel olarak çok önemli katkılar 

yapmaktadırlar. [16]  

Endüstri Mühendisleri KOBĠ‟lerin hemen hemen her fonksiyon bazında çeĢitli 

biçimlerde bilgi eksikliğinden  yaĢadıkları bu sorunları sahip oldukları formasyon ve 

analitik düĢünce yetenekleri ile önemli katkılar yapabilirler. Endüstri mühendislerinin 

katkıda bulunabileceği bu fonksiyonları ve örnek iĢleri Ģöyle sıralayabiliriz; [1,34] 

 Örgütlenme ve yönetim 

 Tedârik; malzeme yönetimi 

 Üretim yönetimi; üretim plânlaması ve kontrolu 

 Pazarlama yönetimi 

 Ġhracat 

 Finansal yönetim; mâliyet ve bütçe kontrolu 

 Muhasebe yönetimi 

 Ġnsan kaynakları yönetimi; iĢ tasarımı, iĢ ölçümü, ücret yönetimi 

 Halkla iliĢkiler 

 Ar-Ge  

 Karar alma 

 Kalite yönetimi 
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 ĠĢbilim 

 Tesis plânlama; iĢyeri düzenleme 

Endüstri mühendisi ünvanı, her ne kadar îmalat endüstrisini çağrıĢtırsa da sahip 

oldukları bilgi, analitik düĢünce ve teknikler sâyesinde hem imalat hem de hizmet 

sektörlerinde çalıĢabilecek özelliklere sahiptirler. Çünkü verimlilik, kalite ve 

mâliyetler tüm iĢletmelerin ortak sorunlarıdır. Türkiye'de yapılan araĢtırmalara göre 

[33]; 

 Endüstri Mühendislerinin %86'sı îmalat, %6'sı enerji ve %7'si ulaĢtırma 

sektöründe çalıĢmaktadır. 

 Endüstri Mühendislerinden çoğunlukla büyük kuruluĢlarda çalıĢmaktadırlar. 

%36'sı 800'den fazla personel çalıĢtıran iĢletmelerde bulunmaktadır. 

 ĠĢletmeler Endüstri Mühendisi çalıĢtırmayı ve sayılarını artırmayı büyük 

çoğunlukla istemektedirler. 

 Endüstri Mühendislerinin en çok çalıĢtıkları faaliyetler; Üretim Plânlama ve 

Kontrol, ĠĢ Etüdü, Yatırım Plânlaması, Ġnsangücü Plânlaması, ĠĢyeri 

Düzenleme, Proje Yönetimi, ĠĢ Değerlendirme ve Ücret Sistemleri ve 

Yönetim BiliĢim Sistemleridir. 

 Organizasyonlarında Endüstri Mühendisliği Birimi bulunan iĢletme oranı %24 

olup, daha çok tekstil ve giyim, elektronik ve otomotiv iĢletmelerinde Endüstri 

Mühendisliği Birimleri bulunmaktadır. 

 Endüstri Mühendisliğinin toplam mühendisler içerisindeki oranı %6'dır. 

 Endüstri Mühendisleri daha çok üretim plânlama (%29) ve Endüstri 

Mühendisliği (%21) adlı bölümlerde çalıĢmaktadırlar. 

 Endüstri Mühendisleri, %47 mühendis, %30 Ģef, %11 müdür ünvanları ile 

çalıĢmaktadırlar. Daha düĢük oranlarda müdür yardımcısı, Ģef yardımcısı, 

baĢ mühendis ünvanları da kullanılmaktadır.  

ĠĢletme organizasyonlarında Endüstri Mühendisliği'nin yeri özellikle gerçekleĢtirilen 

faaliyetlere bağlı olarak değiĢebilmektedir. Üretime destek faaliyetler olan iĢ ve 

zaman etüdü, iĢyeri düzenleme, hat dengeleme, verimlilik hesaplamaları, kapasite 

analizi faaliyetleri genellikle fabrika (iĢletme) müdürüne bağlı bir endüstri 

mühendisliği birimince yürütülmektedir. Ayrıca Endüstri Mühendisleri plânlama ve 

kalite güvencesi birimlerinde de çalıĢmaktadırlar. 
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2.2. Endüstri Mühendisliği ve Kuyumculuk 

2.2.1. Kuyumculuk sektörü ve endüstri mühendislerinin yeri 

Endüstri Mühendisliği; eğitim, deneyim ve uygulama ile kazandırılan matematik ve 

bilim bilgisini, malzemelerin ve doğanın güçlerini insanoğlunun yararına ekonomik 

yarar sağlayacak Ģekilde geliĢtirerek birleĢtiren ve karar veren bir meslektir [6]. 

Endüstri Mühendisliği sağduyunun uygulanması olarak düĢünülebilir. Bu, iĢletmenin 

tüm yönlerden, objektif bakıĢ ve sorun oluĢtuğu anda çözüm yaklaĢımıyla analiz 

edilmesi anlamına da gelir. Operasyonlar gözden geçirilirken ve sorgulanırken 

ancak sistematik yaklaĢım kullanılırsa baĢarıya ulaĢılabilir. Bu ise Endüstri 

Mühendislerinin formasyonunda vardır. 

 Endüstri mühendisleri Türkiye‟de kuyumculuk sektöründe 90‟lı yıllardan sonra yer 

almaya baĢlamıĢlardır. Özellikle sektörün bu yıllarda uygulanmaya baĢlanan 

ekonomik politikalar ile birlikte geliĢmeye baĢlaması ile birlikte iĢletmeler küçük 

atölyeler olmaktan çıkıp fabrikalaĢmaya doğru yönelmiĢlerdir [18]. 

Sektörün büyüme sürecinde küçük atölye çalıĢma düzeninde varolmayan veya çok 

küçük olan sorunlar yavaĢça ortaya çıkmaya baĢlamıĢtır. Ġlk aĢamada endüstri 

mühendisleri üretim alanında, üretimi yönetecek insanlar gibi algılanmıĢ ve genelde 

bu amaç için istihdam edilmiĢlerdir. Yâni iĢi bilen ustabaĢları bir çeĢit atölyede iĢleri 

yönetirken; sipâriĢ tâkibi, üretim plânlama, stok yönetimi gibi konularda endüstri 

mühendisleri üretim yöneticileri (atölye) olmuĢlardır. GeliĢen süreçte sektörde yer 

alan iĢletmeler de büyümüĢ, bunun sonucunda operasyonlar karmaĢıklaĢmıĢtır. Bu 

noktada operasyonlar arası bütünleĢmeyi sağlamak üzere yazılım kullanma ve bu 

yazılımları da genelde kendileri geliĢtirme yoluna gitmiĢlerdir. Bunun için genelde 

analitik düĢünme yeteneği güçlü ve çözüm geliĢtirebilen, yazılım bilgisi bulunan 

endüstri mühendislerini yeğlemiĢlerdir. 

Günümüze gelindiğinde ise küreselleĢmenin etkileri kuyumculuk sektörünü de 

sarmıĢtır. Artık kalite, insan kaynakları, Ar-Ge, teknoloji yönetimi, ürün yönetimi, 

üretim plânlama, stok yönetimi, mâliyet yönetimi, müĢteri iliĢkileri, pazarlama, 

finansman ve stratejik yönetim gibi konular gündeme daha çok gelmeye baĢlamıĢtır. 

ĠĢte endüstri mühendisleri, bu noktaların her biri için önemli bir oyuncu olmaya aday 

olmuĢlardır. Sektörde yavaĢça endüstri mühendislerinin bu yönleri de keĢfedilmeye 

baĢlanmıĢtır. Kısacası bu derece ince bir iĢ gören kuyumculuk sektörünün, en az 

yapılan iĢ kadar ince düĢünebilen endüstri mühendislerine sözügeçen konuların 

tümünde gereksinimi vardır. 
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Operasyonunu geliĢtirmek isteyen giriĢimciler, ortalama bir çalıĢma gününde 

zamanlarının büyük bir kısmını varolan operasyonları geliĢtirmek için kullanmak 

yerine, kendileri için daha verimli olacak stratejik plânlama ve yönetim boyutunda 

kullanabilirler. Endüstri mühendisinin iĢletmeye en önemli yararı ise, iĢletmenin tüm 

operasyonlarından anlayan, iĢletmeyi desteklemek için çeĢitli projeleri değerlendiren 

birisi olmasıdır [6]i 

Metal endüstrisi özellikle operasyonlarındaki malzeme kaybını en aza indirmenin 

öneminin farkındadır. Diğer endüstriler ile kıyaslandığında, toplam satıĢ fiyatı içinde 

iĢçilik fiyatı yüzde olarak görece düĢüktür, ancak ürünler yoğun iĢçilik kullanılarak 

üretilir. Eğer malzeme fiyatı ile îmalat masraflarını ödeyerek piyasada kalmaya 

çalıĢırsanız, kısa sürede iĢinizi ve/veya kârınızı kaybedebilirsiniz. Özellikle iĢçilik 

masrafları konusunda rekâbetçi değilseniz. Bu konuda endüstri mühendisleri Ģu 

soruların yanıtı olabilir [6]: 

 Eğer ben görece homojen bir üretime veya ürüne sahip isem, üretim 

veriminde saat baĢına bir değiĢim oldu mu ? ĠyileĢti mi, yoksa daha mı 

kötüleĢti ? 

 Verimdeki değiĢimi etkileyen geçerli nedenler var mı ? ġu anda daha çok 

iĢçilik gerektiren ürünler mi üretiyorum ? Bu ek fiyatı karĢılayabilir miyim ? 

 Eskisinden daha fazla personel desteği mi alıyorum ? Malzeme ile ilgilenen 

kiĢiler, iĢ tâkibi yapan personel gibi baĢka bir noktadaki yetersizliği gidermek 

için mi çalıĢıyorlar ? 

 Fire oranı artıyor mu ve üzerinde yeniden çalıĢılmayı gerektiren ürünlerin 

miktarında yüzde olarak artıĢ var mı ? 

 Birçok eleman boĢta, iĢ verilmesini mi bekliyor ? 

 Kritik makinaları veya bâzı atölyeleri kullanabilmek için sırada mı bekleniyor 

? 

 ÇalıĢanlar, iyi bir performans göstermekten uzak mı ? 

 Fabrika çalıĢıyor mu yoksa çeĢitli bölümlerde yığılma mı oluyor ? 

Eğer, atölyede her Ģeyin yolunda gittiğini düĢünüyor ve hissediyorsanız bu çok iyidir. 

Ancak, iĢlerin olması gerektiği gibi yürüdüğünden kesinlikle emin misiniz ? ĠĢte 

bunun yanıtını Endüstri Mühendisinden alabilirsiniz. 
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2.2.2. Uygulama çalıĢmalarının yapıldığı Favori Kuyumculuk hakkında 

2.2.2.1. Favori hakkında 

Favori ürünleri geleneksel el iĢçiliği ile en son teknolojinin getirdiği üretim 

tekniklerinin birleĢmesiyle yaratılan nâdide ürünlerdir. Kalite ve kapasite, Favori'nin 

pazardaki seçkin yerini açıklayan sözcüklerdir. 

Yurdumuzdaki kuyumculuk sektörü geliĢiminde liderliği hedefleyen Favori, haftalık 

200 kg'lık üretim kapasitesiyle ABD, Kanada, Ġsrail, Avusturya, Hong Kong, Ġtalya, 

Portekiz, Ġspanya, Meksika, Arjantin, Rusya ve Almanya pazarlarına ürünlerini ihraç 

etmektedir. Ürünlerinin %40'ını dıĢ pazarlara ihraç eden Favori, küresel kalite 

standartlarıyla Ģimdiden yüksek teknolojili bir “dünya Ģirketi” olma özelliğini 

kazanmıĢtır. 

Kuyumculuk dünyasındaki en yeni modaları yansıtan taĢlı ve taĢsız Favori bileklik, 

kolye, kolye ucu, mini set, yüzük, küpe ve el veya makina yapımı, içi boĢ zincirleri 

yaratıcılık ve kalitenin buluĢtuğu çarpıcı ürünlerdir. 

Favori ürünlerinin kalitesinin temelinde yüksek teknoloji ve konusunda uzmanlaĢmıĢ, 

yetenekli ve yaratıcı iĢgücü yatmaktadır. 

Favori ürünleri her yıl VicenzaOro-1, VicenzaOro-2, Vicenza OroGemma, Ġstanbul, 

JCK Las Vegas ve JCK Orlando fuarlarında sergilenmektedir. %110 hoĢnutluk ve 

uzun süreli iliĢkiler müĢterilerine sunduğu ayrıcalıklarıdır. 

2.2.2.2. Misyonu 

Favori, Ģirket misyonunu, “sürekli değiĢen rekâbet koĢullarında, tüm müĢterilerinin 

beklentilerini aĢan ve rakiplerden daha üstün yenilikçi ürün ve hizmetler sunmak, 

çalıĢanlarının kendilerini sürekli geliĢtirmelerini sağlamak, sektörel sorunların 

çözümüne önderlik yaparak sektörün dünya çapında rekâbet edebilir hâle gelmesine 

katkıda bulunmak ve toplumsal sorumluluk bilincinin gereği olarak toplumsal 

sorunlara duyarlılık göstermek” olarak belirtiyor. 

Favori'nin üretim ve satıĢ faaliyetlerinın temelinde kuyumculuk dünyasının nefes 

kesen görüntülerini müĢterilerine ulaĢtırmak yatmaktadır. Ürün ve hizmetleri ile 

birlikte, çalıĢanlarının yetenek ve bilgilerini geliĢtirmek üretim felsefesinin en önemli 

ana baĢlıklarından birini oluĢturmaktadır. Yurdumuzda sektörünün geliĢimine inanan 

bir firma olarak temel hedefi, yurtiçi ve yurtdıĢı pazarlarda öncü olan bir ad olarak 

zihinlerde kalmaktır. 
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Takıda Son Moda: Favori'nin güçlü tasarım ve model geliĢtirme bölümü dünya 

modasını ve tüketici isteklerini yakından izleyerek, sürekli yeni ve farklı modeller 

geliĢtirmektedir. ġu anda 9000'i aĢkın özgün model, her hafta eklenen yeni 

ürünlerle, tüm Türkiye'de seçkin Favori müĢterilerine sunulmaktadır. 

Ömür Boyu Garanti: Favori, tüm ürünlerine ömür boyu ayar ve kalite garantisi 

vermektedir. Ġstenildiğinde de Favori, mallarını aynı ayardan geri almaktadır. Bu 

garanti, Favori'nin kendi sattığı ürünlerin arkasında durmasının, güvenilir ve istikrarlı 

bir firma olmasının da önemli bir göstergesidir. 

Tam Ayar ve Üstün Kalite Garantisi: Favori takıları seçkin kadrolar tarafından son 

teknoloji kullanılarak, dünya kalite standartlarında üretiliyor. Favori'nin tüm takıları 

TSE damgalı olup, tam ayar ve üstün kalite garantisi ile kullanıcılara sunulmaktadır. 

Kalite ve ayar konusunda taviz vermemek, Favori'nin ilkeli yönetim anlayıĢının en 

somut göstergesidir. 

Hayatın Her Anına Uygun Takılar: Favori takıları, yalnızca doğum günü, balo gibi 

özel günler için değil, yaĢamın her anında bayanların giyimlerini tamamlayan 

süsleyici öğeler olarak tasarımlanmaktadır. Favori'nin geniĢ ürün koleksiyonu, farklı 

tüketici tercihlerine hitap ettiğinden, müĢterilere seçim, kuyumculara da satıĢ 

kolaylığı sağlamaktadır. Favori koleksiyonunda her zevke hitap edecek modeller 

vardır. 

Yüzde Yüz MüĢteri HoĢnutluğu: Favori, müĢterilerini üst düzeyde hoĢnut etmeyi 

vazgeçilmez bir görev anlayıĢı olarak benimsemektedir. Bunun için her türlü çabayı 

gösterme gayreti içindedir. Favori, tüm müĢterilerine ayrıcalıklı hizmet sunma 

yolunda sürekli kendisini ve ekiplerini geliĢtirmektedir. MüĢterilere mağazalarında 

güvenle satıĢa sunabilecekleri, onların da müĢterilerini hoĢnut edecek ürünler 

sunma bilinci, bu anlayıĢın bir göstergesidir. 

Ġlkeli ve Dürüst Yönetim AnlayıĢı: Favori'de ilkeli, çağdaĢ, bilimsel ve dürüst bir 

yönetim anlayıĢı vardır. Favori, sektörde stratejik olarak izleyen değil, izlenilen bir 

firma olmayı yeğlemektedir. Favori, müĢterilerinin haklarına saygılı, karĢılıklı kazanç 

ilkesine inanan bir firmadır. Bu nedenle taahhütlerini daima zamanında yerine 

getirmeyi ve müĢterilerinin haklarını en üst düzeyde gözetmeyi ilke olarak 

benimsemiĢtir. 

Toplumsal Sorumluluk Bilinci: Favori ülke ve sektör sorunlarına karĢı duyarlı bir 

firmadır. Bu düĢünce ile sektörel sorunların çözümlenmesine katkıda bulunmakta, 

öğrencilere burs vermekte, okul ve eğitim merkezleri açmakta, ağaçlandırma 

faaliyetlerine destek olmaktadır. Bugün Favori ailesinde yer alan tüm çalıĢan ve 
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müĢterilerin adına TEMA ile iĢbiriğiyle dikilmiĢ olan fidanlar, Türkiye'nin çeĢitli 

yerlerindeki Favori Ormanları'nda büyümektedir. Her yıl bu ormanlara yeni fidan 

eklendiği gibi, Favori bursuyla eğitimini tamamlayan öğrencilerin sayıları da 

artmaktadır. Favori toplumsal sorumluluklarını bir “iyilik” değil bir “görev” anlayıĢıyla 

yerine getirmenin huzurunu yaĢamaktadır. 

2.2.3. ÇalıĢmanın süreci, durumu ve beklenenler 

Favori Kuyumcuk‟ta 17 ġubat 2003 tarihi itibari ile endüstri mühendisliği çalıĢmaları 

baĢladı. Ġlk iĢe baĢlandığında iç kontrol ve denetim konulu alınan danıĢmanlık 

hizmeti sırasında iĢ süreçlerini izleyebilmek, ölçümleyebilmek ve gerekli analizleri 

yapabilmeleri için kendilerine endüstri mühendisi istihdam etmeleri salık verilmiĢ. 

Endüstri mühendislerine yabancı firma değildi. Yalnız endüstri mühendisliğine 

yabancılığı vardı. Firmada çalıĢan endüstri mühendisi 2 arkadaĢ vardı. Yalnız 

çalıĢtıkları pozisyonlarda mühendislik bilgilerinden ziyade kiĢisel özelliklerini 

kullanmakta idiler. ĠĢ mühendislik iĢi değildi. 

ĠĢe alma sürecinde benim ile birlikte, 1 ay kadar önce bir arkadaĢ da iĢe baĢlamıĢtı. 

Birlikte  iĢe girdikten sonra aramızda bir grup oluĢtu:  “Proje GeliĢtirme Grubu”. 

ĠĢlemenin giriĢimcisi olan Hakkı Sezer tarafından birçok çözülmesi veya geliĢtirilmesi 

gereken operasyon belirlendi. Sırası ile onlar endüstri mühendisleri tarafından 

çözülmeye baĢlandı. Ġlkin iĢin öğrenilebilmesi için iĢ analizleri yapıp iĢ akıĢ 

Ģemalarını oluĢturuldu. Daha sonra özellikle iĢletmede gerçekleĢen operasyonlara 

ait veri elde etme, bilgilenme sıkıntısının giderilmesine yönelindi. GiriĢimcinin sağlıklı 

bir karar alabilmesi için sağlıklı bir bilgiye ihtiyacı vardı. ÇalıĢmalar bu yönde 

geliĢtirildi. Üretim plânlama, stok takibi, mâliyet analizi, insan kaynakları ve eğitim, 

kalıp yönetimi, satın alma konularında analitik çözüm geliĢtirme bilgisinin yanı sıra 

programlama bilgisi de kullanarak bütünleĢik, sağlıklı veriler üretebilecek sistemler 

geliĢtirildi. Bu konularda çalıĢmalar yaparken yavaĢça süreçlerin içinde yer alınmaya 

ve karar süreçlerine dahil olunmaya baĢlandı. Artık istenilen veriler en azından 

çalıĢmaları destekleyecek miktarda üretebiliyordu. Elde edilen veriler ve geliĢtirilen 

süreç bilgisi sâyesinde firmaya ıĢık verilmeye baĢlandı. Kalite, iĢ etütleri, 

organizasyonel yapılanma ve stratejik plânlama, Ar-Ge plânlaması gibi faaliyetler 

sürdürülebilir süreçler içinde tanımlanıp geliĢtirildi. Artık organizasyonda yapılması 

düĢünülen her türlü yenilik, geliĢtirme, analiz, veri üretimi, iyileĢtirme endüstri 

mühendislerinin alanına girmeye baĢladı. Endüstri mühendislerinin neler 

yapabileceği göstermiĢ oldu. 
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Geçen zamanda artık proje geliĢtirme bölümü olarak misyonumuzu yavaĢ yavaĢ  

tamamlamaya baĢladığımız düĢüncesi içimizde hakim olmaya baĢladı. Endüstri 

mühendisleri olarak neler yapabileceğimiz gösterildi. Bundan sonraki aĢamada özel 

uzmanlaĢma isteyen konularda branĢlaĢmaya baĢlanıyor. Bu hareket ilk meyvelerini 

kalite sorumlusu olarak bir arkadaĢımızın atanması ile gösterdi. Bundan sonra 

birçok uzmanlık konusuna bu bölümün gebe olduğunu düĢünülmekte. Bu çalıĢmada 

yer alan tüm geliĢtirmelerin ve gelinen bu noktanın 2 yıllık bir süre zarfında 

gerçekleĢtiğini vurgulamakta fayda vardır. Tüm endüstri mühendisi arkadaĢlarımı 

meslek hayatlarının ilk yıllarını büyük Ģirketlerde tanımlanmıĢ iĢleri yapıp kendilerini 

köreltmeleri yerine, birçok sorunu içinde barındıran, hatta bunların bir çoğunun 

farkında bile olmayan KOBĠ‟lere ıĢık tutmalarını ve bir taraftan bu sorunlara 

çözümler geliĢtirirken bir taraftan da bir iĢletmede olabilecek her türlü süreci yerinde 

yaĢarak öğrenip ufuklarını iĢletmenin her noktası ile geniĢletip kendilerini 

geliĢtirmelerinin daha iyi olacağı düĢünülmektedir. Bu noktadan sonra denilebilir ki; 

“Uygulaması ile de sahip olduğum bilgi ile de ben Endüstri Mühendisiyim”. 

Bundan sonraki bölümlerde proje grubu olarak yapılan iĢlerden ve endüstri 

mühendisleri olarak KOBĠ‟lerde neler yapılabileceğinden bahsedilmeye 

çalıĢılacaktır. 
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3. ÜRETĠM PLÂNLAMA 

3.1. Üretim Plânlama ve Kontrol 

3.1.1. Üretim plânlama 

Üretim plânlama, yapılması düĢünülen üretim faaliyetlerinin ve miktarlarının 

sınırlarını ve düzeylerini belirleyen bir iĢlevdir. Üretim plânlama, iĢletmenin 

kaynaklarını verimli kullanarak istenilen miktarda ve istenilen ürünlerin üretimini 

sağlamak için karar alma iĢidir. Ayrıntısıyla üretim plânlaması, üretim iĢlemlerinin 

istenilen miktarda, yerde ve zamanda; kimler tarafından, nasıl, ne Ģekilde ve ne 

zaman yapılacağını belirleme iĢlerini içerir. 

Üretim plânlamasından beklenen, istenilen ürünlerin istenilen miktarda ve 

özelliklerde üretimini sağlayabilmesidir. Bu ise, gerekli üretim iĢlerinin yeter miktar 

ve uygun sürede yaptırılması ile olur. 

Üretim plânlama, geliĢen KOBĠ‟lerin büyümesine paralel olarak daha çok önem 

kazanmıĢtır. Üretim plânlamanın ön plâna çıkmasını sağlayan etmenler Ģu Ģekilde 

sıralanabilir: 

 ĠĢletmedeki faaliyetlerle ilgili eĢgüdüm zorluğu 

 ĠĢletmeler arasındaki iliĢkilerin geliĢmesi ve rekâbet durumu  

 Üretim sistemlerinin yoğunluğu ve karıĢıklığı 

 Tüketici zevk ve tercihlerindeki değiĢmeler 

 Teknoloji vb. nedenlerle hizmet, kalite ve fiyat rekâbetinin artması 

 ĠĢletmenin ekonomik üretim düzeyinde faaliyette bulunmasını sağlamak 

amacıyla; malzeme, hammadde, makina saati ve iĢgücü kayıplarının en az 

düzeye indirilmesinin sağlanması. 

Üretim plânlaması sâyesinde iĢletmenin kaynakları verimli kullanılarak, üretim 

kayıpları en aza indirilir ve istenen kalite düzeyinde üretim yapılabilir. Üretim 

plânlaması ile üretim kapasiteleri, stok düzeyleri, üretim mâliyetleri izlenip kontrol 

altında tutulabilmektedir. 



 
31 

Üretim plânlama ile kontrol altında tutulup yönetilen üretim mâliyetleri, iĢletmenin 

kârlılığının artmasını sağlayabilir. KOBĠ‟ler gibi kendi yağları ile kavrulmaya çalıĢan 

iĢletmeler için düĢündüğümüzde, artan kârlılık, ileriye dönük sermâyenin temeli 

olacaktır. 

Üretim plânlamanın ilk aĢamasında, pazarın varolan durumu ve piyasaya sürülecek 

ürünler dikkate alınarak talep tahmini yapılır. Buradan yola çıkılarak uzun dönemli 

üretim plânları ile birlikte kapasite düzenlemelerine gidilir. Sonraki aĢamada ise kısa 

dönemli üretim plânları yapılır. Üretim plânlama iĢlemi sistematik bir yaklaĢımla 

üretme ve satınalma kararları, üretim ve kalite kontrolu, iĢgücü kapasite plânlaması, 

satınalma kararları, ürünün teknik özellikleri ile üretim sürecini plânlama anlamına 

gelir. 

3.1.2. Üretim plânlamanın amaçları 

Üretim plânlamanın amacı; üretim sürecinde yapılmakta olan faaliyetleri en az 

mâliyetle gerçekleĢtirerek ve zamanında üretim yaparak tüketici taleplerini 

karĢılamaktır. 

Üretim plânlamanın uygulanması için öncelikle Ģu iĢlerin gerçekleĢtirilmesi gerekir 

[19]: 

 Üretim için gerekli hammadde, sarf malzeme ve gerekli yarı ürünlerin 

istenilen yer ve zamanda hazır bulunmak üzere plânlanması. 

 Varolan makina, araç-gereç ve tezgâhları verimli kullanmayı sağlayacak iĢ 

akıĢı ve sıralamasını çıkartarak kapasiteyi etkinleĢtirmek. 

 Pazar araĢtırması ile elde edilen müĢteri beklentilerine uygun kaliteye göre 

üretimi gerçekleĢtirmek. 

 Gerek iĢ etütleri, gerekse doğru bir iĢ sıralaması ile boĢta kalan süreleri 

azaltarak iĢgücü kullanım verimliliğini artırmak 

 Üretimi bir iĢlev olarak değil sürecin bir parçası olarak algılayıp satın 

almadan pazarlamaya; üretim girdileri üreten birimlerden kalite kontrola 

kadar birimler arası bilgi alıĢveriĢini sağlayarak etkin üretim sistemini 

çalıĢtırmak. 

 MüĢterinin sipâriĢlerini tam ve zamanında karĢılamak 

 ĠĢletmenin üretim için gerekli stokları için uygun stok düzeylerini korumak. 
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Üretim plânlamada bilgi sistemleri kullanılarak bu amaçlara ulaĢmak daha kolay bir 

hâl alır. Bu sâyede KOBĠ‟ler rakipleri ile etkin ve verimli üretimleri sâyesinde daha iyi 

yarıĢarak hem pazar paylarını geniĢletir, hem de kârlılıklarını artırırlar. 

3.1.3. Üretim kontrolu 

Üretim plânlamanın, sipâriĢlere göre istenilen özellik ve miktarda üretim yapabilmek 

için yapılan plânlama faaliyeti olduğunu belirtmiĢtik. Bu faaliyeti yerine getirmek için 

genel olarak üretim plânlama Ģu üç konuyla ilgilenir;  

 SatıĢlar ve üretim plânlama 

 Üretim sürecinde yapılacak olan iĢlerin iĢ akıĢı Ģemalarının çizilmesi ve 

yükleme yapılması  

 Üretim kontrolu, stok kontrolu ve Malzeme Gereksinim Plânlaması (MRP) 

Buradaki üretim kontrolu: yapılan üretim plânlamada hedeflenen değerlerin, iĢletme 

faaliyetleri sonucunda elde edilen değerler ile karĢılaĢtırılması demektir. Üretim 

kontrolunun genel amacı, üretim plânlama ile gerçekleĢen üretim sonuçlarını 

karĢılaĢtırıp değerlendirme yapılmasını sağlamaktır. Üretim kontrolunun baĢlıca 

amacı ise sipâriĢlere uygun miktarda ve müĢteri beklentilerine uygun kalitede üretim 

yapılmasını sağlamaktır. MüĢterinin istediği miktardaki ürünü, istediği sürede 

kendisine ulaĢtırmazsanız bu uzun vâdede sipâriĢ kaybı anlamına gelir. Ayrıca 

üretim sisteminin geliĢtirilmesi için üretim kontrolları yapılmalıdır. 

Genel olarak üretim plânlama ve kontrol, aĢağıda belirtilen nedenlerden dolayı 

günümüzde daha da fazla önem arzetmektedir [20]: 

 Küresel rekâbetin hızlı bir Ģekilde artması 

 Üretim sistemlerinin faaliyet yoğunluğunun ve karmaĢıklığının artması 

 ĠĢletme içi faaliyetlerin eĢgüdüm zorluğu 

 ĠĢletmeler arası iliĢkilerin yoğunlaĢması 

 Ġstemin büyümesi ve çeĢitlilik kazanması 

 Tedârik ve dağıtım faaliyetlerinin geniĢ bir alana yayılması 

 Kalite, fiyat ve hizmet rekâbetinde yoğunlaĢma 

 Etkinliğin sağlanması amacıyla malzeme, makina zamanı ve iĢgücü 

kayıplarını en az düzeye indirme çalıĢmaları 

 Çok iĢlevli yapıya geçiĢ 
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3.1.4. Üretim sistemleri 

ĠĢletmede varolan üretim sisteminin tipi, fabrika ve iĢgücü düzenlemesi ile ilgilidir. 

Üretim tipinin belirlenmesi, üretimin stok için mi yoksa sipâriĢe göre mi yapılacağı, 

ürün çeĢitliliği, ürün bazlı toplam satıĢ miktarı ve sipâriĢ özellikleri ile ilgilidir. 

Genelde ürün bazında kitlesel yapılan üretimler için üretim otomasyonları uygun 

iken çeĢitli ürün sahibi ve ürün bazlı üretim miktarı düĢük olan iĢletmeler insangücü 

ile üretime daha uygundur [20]. 

Tüm bu özellikler göz önüne alındığında, üretim sistemleri temelde geleneksel ve 

çağdaĢ üretim sistemleri olarak 2‟ye ayrılmalarına karĢın, stok politikasına, ürün 

çeĢidi ve üretim miktarına, üretim sürecine, ürün cinsine, üretim yapılanmasına, bilgi 

sistemleri ve otomasyon kullanımına göre değiĢik baĢlıklar altında 

sınıflandırılmaktadır [20]. 

ġekil 3.1. Üretim sistemlerinin sınıflandırılması 

 ÜRETĠM SĠSTEMLERĠ 

GELENEKSEL ÜRETĠM SĠSTEMLERĠ ÇAĞDAġ ÜRETĠM SĠSTEMLERĠ 

STOK 

POLĠTĠKASINA 

GÖRE 

ÜRÜN ÇEġĠDĠ 

ve ÜRETĠM 

MĠKTARINA 

GÖRE 

ÜRETĠM 

SÜRECĠNE 

GÖRE 

STOK ĠÇĠN 

ÜRETĠM 

 

SĠPÂRĠġ ĠÇĠN 

SON 

ĠġLEMLER 

 

SĠPÂRĠġ ĠÇĠN 

ÜRETĠM 

PROSES TĠPĠ 

ÜRETĠM 

KĠTLE 

ÜRETĠMĠ 

PARTĠ 

ÜRETĠMĠ 

PROJE TĠPĠ 

ÜRETĠM 

SĠPÂRĠġ TĠPĠ 

ATÖLYE 

 

AKIġ TĠPĠ 

ATÖLYE 

 

SABĠT 

KONUMLU 

ATÖLYE 

ÜRÜN CĠNSĠNE 

GÖRE 

DEMĠR 

ÇELĠK 

ÜRETĠMĠ 

LASTĠK 

ÜRETĠMĠ 

ÇĠMENTO 

ÜRETĠMĠ 

METAL 

EġYA 

ÜRETĠMĠ 

HÜCRESEL 

ÜRETĠM 

SĠSTEMLERĠ 

BĠLGĠSAYARLA 

BÜTÜNLEġĠK 

ÜRETĠM 

SĠSTEMLERĠ 

TAM ZAMANINDA 

ÜRETĠM 

SĠSTEMLERĠ 

ESNEK ÜRETĠM 

SĠSTEMLERĠ 

OPTĠMĠZE 

ÜRETĠM 

SĠSTEMLERĠ 
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3.2. KOBĠ’lerde Üretim Yönetimi 

KOBĠ‟ler karĢılaĢtıkları finansal güçlükler, teknoloji ve biliĢim konularındaki 

yetersizlikler, kalitesiz üretim ve altyapı yetersizliği gibi nedenlerden dolayı üretim 

kayıplarına uğramaktadırlar [22]. Ek olarak girdi temininde düĢük miktarlardaki 

alımlar nedeni ile daha en baĢta rekâbette alt sıralara düĢmeleri de iĢin cabasıdır. 

Bunun üzerine bir de plânsızlık eklenince rekâbet edebilmeleri iyice zorlaĢır. 

Karaman Ticaret Odası ve S.Ü. Karaman ĠĠBF iĢbirliği ile Karaman ilindeki 450 KOBĠ 

üzerinde yapılan araĢtırmanın sonuçlarına göre üretim sistemi olarak KOBĠ‟lerin 

tercihleri Ģöyledir [21]: 

KOBĠ‟ler %45 ile ilk sırada sipâriĢe göre üretimi yeğlemektedir. Ġkinci en fazla 

yeğlenen üretim sistemi ise %41 ile sipâriĢe göre ve serî üretimin birlikte yapıldığı 

karma üretimdir. Üçüncü ve en son sırada ise %14‟lük bir oran ile serî üretim 

gelmektedir (ġekil 3.2.). 

 

 

ġekil 3.2. KOBĠ’lerin üretim sistemlerinin dağılımı 

Yine bu araĢtırmanın sonuçlarına göre çağdaĢ üretim yönetimi yöntemleri içinde 

%35‟lik oran ile Bilgisayar Destekli Üretim Plânlaması ilk sırada yer almaktadır. Ġkinci 

olarak %34 oranında KOBĠ‟ler Toplam Kalite Yönetimi uygulamalarında 

bulunmuĢtur. Üçüncü sırada ise %14‟lük bir oran ile Tam Zamanında Tedârik 

Sistemi uygulaması vardır. 
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ġekil 3.3. KOBĠ’lerde kullanılan üretim yönetim sistemlerinin ileri îmalat 
teknolojileri kullanımına göre dağılımı 

 

ÇağdaĢ yönetim teknikleri açısından Malzeme Gereksinim Plânlaması, iĢletmelerin 

ancak %9‟unda uygulanmaktadır. Tam Zamanında Üretim sistemi ise iĢletmelerin 

%8‟inde vardır. 

KOBĠ‟lerin üretimde karĢılaĢtıkları sorunların baĢında ise yeterli özellikli iĢgücü 

eksikliği gelmektedir. Diğer sorunlar ise Tablo 3.1.‟de etki düzeyleri ile birlikte önem 

derecelerine göre görülebilir [21]: 
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Tablo 3.1. KOBĠ’lerde üretim sürecinde karĢılaĢılan sorunlar  

Üretim Süreci Sorunları Etkilenen KOBĠ Sayısı 

Üretimi Çok 

Etkiler 

Üretimi Az 

Etkiler 

Üretimi 

Etkilemez 

Kalifiye iĢ gücü yetersizliği 60 25 25 

Enerji sorunu 50 12 48 

Teknolojinin yetersiz ve eski olması 35 23 43 

Uygun olmayan hammadde ve yardımcı 

malzeme 

33 20 49 

Makine ve iĢçilerden kaynaklanan iĢ durması 

ve aĢırı iĢ yükleri 

29 14 49 

Fazla fire ve ıskarta 24 27 50 

ĠĢ ve zaman etütleri, bakım planlaması, fabrika 

iç düzenlemesi ve iĢ analizi eksikliği 

24 14 49 

ĠĢ gücünün sayısal yetersizliği 23 23 57 

Yetersiz stok nedeniyle üretimin aksaması 18 24 57 

3.3. Üretim Plânlama üzerine Bir KOBĠ Uygulaması “MĠLYEM ve MĠLYEMCĠK” 

3.3.1. ĠĢletmenin üretim tipi 

Bu çalıĢmada üretim plânlamanın etkin yapılabilmesi için geliĢtirilen veri üretimi ve 

bilgi bütünleĢmesi odaklı hazırlanan basit bir üretim plânlama yazılımından söz 

edilecektir. 

Favori Kuyumculuk‟un üretim tipine önce geleneksel üretim sistemleri açısından 

bakmak gerekirse üretim sürecine göre sipâriĢ tipi üretim yapan bir iĢletme olarak 

sınıflandırabiliriz. Çünkü sahip olduğu ürünlerin çeĢidi çok fazla olup, 5.000 

civarında ürüne sahiptir. Bunun yanında bu ürünlerin her birinden özelliklerine göre 

milyon varyasyon istemek olanaklıdır. 
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SipâriĢ Tipi Atölye (Job Shop) üretiminde, kullanılan tezgâhlar genel ürüne göre 

değil iĢe göre genel amaçlıdırlar. Sisteme giren sipâriĢler tezgâhlarda iĢlem sırasına 

konulup üretime alınırlar. SipâriĢ tipi atölyedeki bu durumda makina kullanım süreleri 

açısından üst düzeyde doluluk yaĢanırken; karmaĢık iĢ akıĢları, üretime, ürün 

beklemeleri, taĢımalar nedeni ile uzun toplam üretim süresi, yüksek süreç içi stoklar, 

yüksek taĢıma değerleri ve kötü kalite Ģeklinde yansır. [20] 

ġekil 3.4. SipâriĢ tipi atölye sistemi 

Üretim sürecine göre sipâriĢ tipi üretim yapan Favori Kuyumculuk ürün çeĢidi ve 

üretim miktarına göre ise sipâriĢ tipi üretim yapan bir iĢletme olarak sınıflandırılabilir. 

Çünkü sahip olduğu ürünlerin kataloglama sırasında standart  özellikleri ne olursa 

olsun müĢteri ürünün belirli özelliklerini kendi isteğine göre Ģekillendirebilmektedir. 

Standart katalog üretimi yapıp stoğa almak, hammaddesi altın olan bir üretim 

iĢletmesi için yüksek stok mâliyetleri anlamına gelmektedir. Bu nedenle müĢterinin 

isteğine göre üretim yapılmaktadır. 

SipâriĢ Tipi Üretimde yüksek ürün çeĢitliliği ile her bir sipâriĢ içinde yer alan her bir 

üründen düĢük miktarlarda üretilmektedir. Üretim sisteminin verimliliği için her 

üründe kullanılabilecek esnek tezgâhlar ve esnek iĢgücü önemlidir. Ġstenilen ürün 

özelliklerindeki değiĢkenlik ve ürün üretim miktarlarındaki azlık nedeni ile üretim 

yönetiminde zorluk yaĢanabilir. Üretim ara stokları, ürünün tezgâhı veya iĢgöreni 

beklemesi nedeni ile yüksek düzeyde seyreder. ĠĢ akıĢlarının karmaĢası nedeni ile 

yönetiminde güçlükler yaĢanabilir. Bu üretim tipinde aĢağıdaki 3 uygulama vardır 

[20]. 

 Az sayıda ürünün bir kez üretilmesi  

 Az sayıda ürünün istem oldukça belirli aralıklarla üretilmesi 

 Az sayıda ürünün istem oldukça belirsiz aralıklarla üretilmesi 
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Favori Kuyumculuk‟ta bu uygulamalardan üçüncüsü yâni  “az sayıda ürünün istem 

oldukça belirsiz aralıklarla üretimi” sözkonusudur. 

Üretimin belirsiz aralıklarla bile olsa yineleniyor olması, iĢgörenlerin ürünü 

tanımalarını ve uzun vâdede ürün bazlı verimliliğinin artmasını sağlamaktadır. Bu tip 

üretimlerde yinelenen iĢlemlerin varlığından dolayı da  yöntem geliĢtirme ve standart 

süre belirleme çalıĢmalarının mâliyeti daha düĢük olmaktadır. 

Stok politikasına göre ise Favori Kuyumculuk‟u sipâriĢ için üretim yapan bir iĢletme 

olarak sınıflandırabiliriz. Daha önce de belirttiğimiz gibi yüksek hammadde 

mâliyetleri ve ürün özelliklerinin, varyasyonun her üründe milyonu geçmesi nedeni 

ile stok için üretim yapmak uygun gözükmemektedir. 

SipâriĢ Ġçin üretimde müĢteri ürün üzerinde kendi isteğine göre özelleĢtirmeler yapıp 

üretim için geçecek toplam süreyi de  göze alır. Favori  Kuyumculuk‟ta bu süre en 

fazla 21 gün olarak belirlenmiĢtir. Bu  üretim tipinde elde yalnızca hammadde stoğu 

bulunur. Gelen isteme göre bu hammadde iĢlenir ve müĢterinin isteğine göre üretim 

yapılır [20]. Tümüyle müĢterinin isteği üzerine takı Ģekillendirilir ve müĢteri için 

istenen boy, renk, taĢ, yüzey dokusu, damga ve kilit kullanılarak istenilen çeĢitte 

ürün, istenilen miktarda ve en fazla 21 günlük süre içinde müĢteriye sunulur. 

3.3.2. ĠĢletmede üretim plânlamanın içeriği ve yazılım hakkında 

Favori; daha önce üretim plânlamada her bir atölyenin kendi içinde yapılan dağıtık 

bir yapıya sahip, genel anlamda iĢletmenin verimini, kapasite kullanımını olumsuz 

yönde etkileyen bir üretim plânlaması mantığına sahipti. Bu üretim plânlama ve 

kontrol yazılımını oluĢturmaktaki amaç, iĢletmenin toplam istem ve üretimini 

plânlamak, verilerine hakim olmak ve bu yolla verimliliği sağlamaktı. 

Bunun için öncelikle varolan  ürünler, sipâriĢler ve üretim yapısı incelenerek yapıya 

uygun bir sistem oluĢturulmaya çalıĢıldı. 2003 yılı itibariyle ÇemberlitaĢ‟ta yer alan 

Favori‟de bir ağ altyapısından sözetmek olanaklı değildi. Bugün itibariyle ise 

GüneĢli‟deki yeni üretim tesislerinde , son teknolojiye sahip bir ağ altyapısı ile bilgi 

sistemleri iĢletilmektedir. Ancak bu program hazırlanırken böyle bir sıkıntı dahi 

dikkate alınarak yazılım geliĢtirilmesi yapıldı. 

Varolan olanaklar nedeniyle sahip olunamayan ağ altyapısının bütünleĢme için 

verdiği zararı ortadan kaldırabilmek için yazılım, 2 parçadan oluĢan ve çevrimdıĢı 

çalıĢan bir yazılım olarak plânlandı. Burada ana yazılımın adı MĠLYEM, yardımcı 

yazılımın adı ise MĠLYEMCĠK konuldu. 



 
39 

Milyem, daha önce hiç duyulmayan bir kavramdı. Buna rağmen tüm kuyumculuk 

sektöründe her türlü iĢlemde kullanılagelen ve kullanıldığı yere göre birçok anlam 

ifâde edebilen bir sözcük idi. Bir yerde takının içinde bulunan saf altın miktarını 

gösterirken, diğer bir yerde takı için harcadığınız iĢçiliğin mâliyetini, diğer bir yerde 

ise takının satıĢ fiyatını bile gösterebilen bir ifâde. Bu  çoklu yarar temel alınarak 

yazılıma baĢlanmıĢtır. 

3.3.3. Üretim plânlama yazılımı 

Yazılımı oluĢtururken, sahip olunan MS Access veritabanı ve Visual Basic 

programlamadan yararlanıldı. Süreç anlamında ise Endüstri Mühendisliği 

formasyonu kullanılarak gerekli analizler yapıldı. Bunun sonucunda ortaya firma 

süreçleri ile uyumlu, bütünleĢmeyi sağlayıp sağlıklı veriler üretebilen ve plânlama 

yapabilmeye olanak sağlayan bir üretim plânlama ve kontrol sistemi elde edilmiĢ 

oldu. ÇalıĢılan iĢletmenin KOBĠ olması nedeniyle programın teknik anlamda sahip 

olduğu dinamik yapıyı dikkate alarak olabildiğince çok parametrik olmasına özen 

gösterildi. Favori‟de kısa dönem plânlama haftalık plânlar üretim plânları olarak 

yapılmaktadır. Bir haftanın plânı önceki hafta ÇarĢamba günü yapılmakta ve 

gerçekleĢen haftanın kontrolu da Pazartesi günü yapılmaktadır. Bu nedenle 

programda plânlama dönemi olarak hafta kullanılmıĢtır. Üretim plânlama yazılımında 

sipâriĢler, teslîmatlar (gerçekleĢen üretimler), fason üretimler, iadeler, iptal edilen 

sipâriĢler gibi kayıtlar tutulmakla birlikte, sahip olunan üretim plânlama, fason iĢ 

emri, üretim emri gibi iĢlemler ve raporlamalar da vardır. ġekil 3.5.‟de yazılımın 

iĢleme mantığı genel olarak kavranabilir. 
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ġekil 3.5. Üretim plânlama yazılımı Milyem&Milyemcik’in genel iĢletme Ģeması 
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3.3.4. MĠLYEM (Ana Program) 

Program, ana bölümü oluĢturulan verilerin toplanma noktası ve bu noktadan yapılan 

plânlamaların dağıtım yeri olarak tanımlanabilir. Ana programda, yardımcı 

programda yapılan her iĢlem yapılabilmektedir. Buna ek olarak, otomasyonun 

sağlandığı nokta görevini görmektedir. Milyemi oluĢturan ana bölümler Ģunlardır: 

 Haftalık Durum 

 Gelen SipâriĢler 

 GeçmiĢ ĠĢler 

 Ġadeler 

 Teslîmatlar 

 Fasonlar 

 Haftalık Plânlama 

 Parametreler 

 Otomasyon  

 

ġekil 3.6. Genel olarak Milyem ana programının görünüĢü 
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3.3.4.1. Haftalık Durum 

Bu bölüm genel olarak hem içinde bulunan plânlama dönemine, hem geçmiĢe 

yönelik kontrol amaçlı sipâriĢ, üretim ve üretim performansı odaklı raporlama amacı 

ile oluĢturulmuĢ bir bölümdür. Buradaki raporlamalarda MS Access‟in sunduğu 

raporlama aracı olan Snapshot Viewer kullanılmıĢtır. 

Unutulmamalıdır ki her ne kadar teknik anlamda programın sağladığı iĢlem 

bütünleĢmeleri önemli olsa da, bir o kadar önemli olan diğer bir konu ise program ile 

yapılan bu iĢlemlere ait üretilen verilerin anlamlı ve karar vermeye yararlı bir bilgi 

olarak karar vericilerin önüne sunulabilmesidir. ĠĢte bu bölümdeki raporlama 

sitemleri ile amaçlanan da budur. Ġçinde yer alan bölümler ve ne iĢe yaradıklarını 

açıklayıp birkaç örnek sunulacaktır. 

 Bu Hafta 

 GeçmiĢ Haftalar 

 Belli Zaman Aralığı 

 Bu Hafta Özet 

 Bu Hafta Teslîmatlar 

 Bu Hafta Ġadeler 

 Bu Hafta Ġptaller 

 GeçmiĢ Haftadan Devirler 

 Bekleyen SipâriĢler 

 Genel Performans Takibi (Ġzleme) 

 Genel Performans Takibi (Rapor) 

 PlânlanmamıĢ SipâriĢler (Rapor) 

 Bu Hafta Özet Teslîmatlar 

 Bu Hafta Liste Kodlu Özet 

 Bu Hafta Liste Kodlu Özet (Havuz) 

 Bu Hafta Liste Kodlu Özet (Havuzsuz) 

bölümleridir. 
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ġekil 3.7. Haftalar/Raporlar ekran görüntüsü 

“Bu Hafta” bölümündeki raporlamada aĢağıdaki dönemlere iliĢkin veriler gruplânıp 

rapor halinde sunulmaktadır: 

 GeçmiĢ Haftadan Devirler, geçmiĢ hafta bitirilemeyip bu haftaya devreden 

iĢlerdir. 

 ĠĢlemde, bu hafta yapılması için plânlanmıĢ iĢlerdir. 

 GeçmiĢ Haftadan Devir Teslimi, geçmiĢ haftadan devreden iĢlerden yapılmıĢ 

teslimleri gösterir. 

 ĠĢlemde Teslimi, bu hafta yapılması için plânlanan iĢlerden yapılmıĢ olan 

teslîmatları gösterir. 

 Ġade, bu hafta alınmıĢ olan iadeleri gösterir. 

 Ġade Teslimi, bu hafta alınmıĢ olan iadelerden yapılmıĢ teslîmatı gösterir. 

 Ġptal, yapılması iptal edilmiĢ olduğunu gösterir. 

 Bekleyen SipâriĢler, plânlama yapılmıĢ olsun veya olmasın tüm iĢleme 

alınmamıĢ sipâriĢleri gösterir. 
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“GeçmiĢ Haftalar” bölümünde “Bu Hafta” raporundaki veriler seçilen herhangi bir 

geçmiĢ hafta için gösterilir. 

“Belli Zaman Aralığı” raporlamasında ise “Bu Hafta” raporunda sunulan veriler, 

seçilen aralıktaki tüm haftaları içerecek Ģekilde gösterilir. Seçildiğinde baĢlangıç 

haftası için örneğin: 11, bitiĢ haftası için 13 dendiğinde 11-12-13 üncü haftalar için 

“Bu Hafta” raporunun toplu içeriğini gösterir. 

“Bu Hafta Özet” (ġekil 3.8.) raporunda aĢağıdaki iĢlemlere iliĢkin veriler düzenli bir 

biçimde karar vericiye anlık iĢ durumunu göstermek amacıyla sunulur. 

 Bekleyen SipâriĢler, SipâriĢçi Atölyeye göre ne kadar sipâriĢ beklendiğini gösterir. 

 GeçmiĢ Haftadan Devir, GeçmiĢ Hafta Bitirilemeyip bu haftaya devir eden iĢlerin 

toplamını gösterir. 

 Ġptal, yapılması iptal edilmiĢ iĢlemleri gösterir. 

 Planlanan, bu hafta yapılması plânlanan iĢleri gösterir. 

 Gelen ĠĢlemler, Toplam Yapması için atölyeye ne kadar iĢ geldiğini gösterir (Devir 

+ Plânlanan + Ġade). 

 Kalan ĠĢlemler, atölyenin bitirmesi gereken iĢlemleri gösterir. 

 Teslîmatlar, içinde bulunduğumuz hafta yapılmıĢ tüm teslîmatları gösterir. 

 Biten ĠĢlemler, teslîm edilmiĢ olan iĢlemleri gösterir. 

 Tamamlanma oranları, iĢlemlerin kaçta kaçının bittiğini gösterir. 
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ġekil 3.8. Bu haftanın özeti raporu 

“Bu Hafta Teslîmatlar“ bölümünde, yapılmıĢ olan üretimin sipâriĢ anlamında içeriği 

toplu olarak kontrol amacı ile raporlanır. Ġçeriğine Ģular vardır: 

 ĠĢlemde Teslimi, bu hafta yapılması için plânlanan iĢlerden yapılmıĢ olan 

teslîmatları gösterir. 

 Ġade Teslimi, bu hafta alınmıĢ olan iadelerden yapılmıĢ olan teslîmatı 

gösterir. 

 GeçmiĢ Haftadan Devir Teslimi, geçmiĢ haftadan devreden iĢlerden yapılmıĢ 

olan teslîmatı gösterir. 

“Bu Hafta Ġadeler” bölümünde, içinde bulunulan plânlama haftasına alınmıĢ olan 

iadeler raporlanır. 

“Bu Hafta Ġptaller” raporlamasında, içinde bulunulan haftada iptal edilen iĢlemler 

gösterilir. 
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“GeçmiĢ Haftadan Devirler” bölümünde, geçmiĢ hafta üretime alındığı hâlde bu 

haftaya devreden, henüz teslîmatı yapılmamıĢ iĢlemleri gösterir. 

“Bekleyen SipâriĢler” raporlamasında, plânlanmıĢ olsun veya olmasın henüz iĢleme 

alınmamıĢ olan tüm sipâriĢler gösterilir. 

 “Genel Performans Takibi (Ġzleme)” bölümünde grafik olarak teslîmatlar, iptaller, 

iadeler, geçmiĢ haftadan devirler ve iĢlemlerin bitirilme oranları hem atölye bazlı 

hem de genel olarak incelenebilir. 

“Genel Performans Takibi (Ġzleme)” raporu, yukarıda açıklanan bölümün yazıcıdan 

çıktı alınması için düzenlenmiĢ rapordur. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 3.9. Bu hafta özet teslîmatlar raporu 

 

“PlânlanmamıĢ SipâriĢler “ bölümü, sipâriĢ havuzunda bekleyen henüz plânlaması 

yapılmamıĢ sipâriĢleri gösterir. 

 “Bu Hafta Özet Teslîmatlar” (ġekil 3.9.) raporunda, gayet etkin ve okuması kolay 

haftalık plâna göre yapılması gerekli üretim ve bu plânlamaya karĢın üretimin 

durumunun ne olduğunu görmek olanaklıdır. Ayrıca raporun en altında üretim 

haftası içinde üretime alınmamıĢ, elde bekleyen sipâriĢlerin toplamını da raporun en 

altında havuz baĢlığı altında görmeniz olanaklıdır. 
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“Bu Hafta Liste Kodlu Özet” kısmında, her bir sipâriĢ listesi bazında müĢterinin 

sipâriĢinin hangi kısmının üretimde, üretim için plânlanmıĢ veya teslim edilmiĢ 

olduğunu, aynı zamanda hangi atölyede yapılmakta olduğunu, yapılacağını veya 

yapıldığını görmek olanaklıdır.  

“Bu Hafta Liste Kodlu Özet (Havuz)” sipâriĢ liste numarasına göre beklemekte olan 

sipâriĢleri görebilirsiniz. 

“Bu Hafta Liste Kodlu Özet (Havuzsuz)” kısmında hangi sipâriĢlerin hangi atölyede 

yapılmak üzere beklediğini sipâriĢ numarası bazında görmek olanaklıdır. 

3.3.4.2. Gelen SipâriĢler 

Bu bölümde, müĢteri sipâriĢleri ile ilgili kayıt ve izleme iĢlemi yapılmaktadır. Basitçe 

2 bölüm olarak tasarlanmıĢtır. 

 Yeni SipâriĢ GiriĢi 

 Bekleyen SipâriĢler 

“Yeni SipâriĢ GiriĢi” bölümünde müĢteri sipâriĢlerinin sisteme giriĢi yapılmaktadır. 

SipâriĢ giriĢi ile ilgili iĢlemler Ģunlardır: 

 Ġlk olarak açılan formun üst kısmında SipâriĢçi Atölye Seçilir (Modelin genel 

olarak yapıldığı atölye). 

 Gelen SipâriĢin liste kodu girilir. 

 SipâriĢ türü (örneğin: Ġç MüĢteri veya Ġhracat) seçilir. 

 YanlıĢ giriĢ yapılırsa düzenlemesi GeçmiĢ ĠĢler->SipâriĢler kısmından 

yapılabilir. 

 Tüm giriĢler yapıldıktan sonra Ekle tuĢuna basılır. 
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ġekil 3.10. Yeni sipâriĢ giriĢi ekran görüntüsü 

“Bekleyen SipâriĢler” iĢlemi ile elimizde bulunan henüz iĢleme alınmamıĢ sipâriĢlerin 

raporlaması yapılır. Plânlanan veya PlânlanmamıĢ sipâriĢler ayrıntısı ile bu 

bölümden raporlanabilir. 

3.3.4.3. GeçmiĢ ĠĢler 

Bu kısımda sistemde daha önce oluĢturulmuĢ veriler veya yapılmıĢ iĢlemler yeniden 

düzenlenebilir. Sistemin esnekliği açısından önemli bir bölümdür. Yapılan iĢlem 

olmuĢ, bitmiĢ ve geri alınamaz olmamalıdır. Bu bölüm ile yazılıma bu esnekliği 

katmak amaçlanmıĢtır. Bu bölüm; sipâriĢ, iade, teslîmat ve iptal iĢlemleri ile ilgili 

düzenlemeleri içerir. 4 alt bölüm içermektedir: 

 SipâriĢler 

 Ġadeler 

 Teslîmatlar 

 Ġptaller 

 



 
49 

“SipâriĢler”  bölümünde Ģu iĢlemler yapılabilir: 

 GelmiĢ olan tüm sipâriĢler (tüm haftalar) görülebilir ve düzenlenebilir. 

 SipâriĢler istenildiği gibi düzenlenip, incelenebilir. 

 

ġekil 3.11. SipâriĢler bölümü ekran görüntüsü 

“Ġadeler” bölümünde gelmiĢ olan tüm haftalardaki tüm iadeler izlenebilir. 

“Teslîmatlar” bölümünde, tüm plânlama dönemlerinde (haftalarında) yapılmıĢ olan 

tüm teslîmatlar incelenebilir. 

“Ġptaller” bölümünde, yapılan tüm iptaller incelenebilir. 

3.3.4.4. Ġadeler 

Böyle bir kısma yer vermemizin nedeni, hem üretimde yapı itibariyle hatalardan 

kaynaklanan geri dönüĢlerin net teslîmatları etkilemesi, hem de bu hataların hangi 

üretim birimi tarafından ve hangi ürünlerde yapılmıĢ olduğunun kaydını tutmamızın 

kalite geliĢtirme çalıĢmaları için bize ne gibi katkılar sağlayabileceğini görmemizdir. 

Bu bölüm, 2 alt bölümden oluĢmaktadır: 

 Ġade GiriĢi 
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 Bu haftaki iadeler 

“Ġade GiriĢi“ bölümünde, hangi üretim biriminde üretilmiĢ, hangi sipâriĢin içinde yer 

alan hangi ürünün ne kadarının iade olarak geldiği bilgisi girilir. ĠĢlem Ģöyle 

gerçekleĢtirilir: 

 Ġlkin iadenin hangi atölyeye girdiği seçilir. 

 Sonra girilen iade sipâriĢ kodu ve model kodu belirtilerek yapılır. 

 Eğer gelen iadenin miktarı çok fazla ve sınıflamak olanaklı gözükmüyorsa 

sipâriĢ türü ve biliniyorsa liste kodu, eğer bilinmiyorsa sonradan bakınca 

anlaĢılacak bir kod verilir, toplam ağırlık ve milyem yazılır. Diğer alanlar boĢ 

bırakılır. 

 Tüm giriĢler yazıldıktan sonra Ekle tuĢuna basılır. 

 

 

 

ġekil 3.12. Ġade giriĢi bölümü ekran görüntüsü 



 
51 

“Bu Haftaki Ġadeler” bölümü, aslında  bu hafta alınmıĢ olan iadeleri izlemek için 

yerleĢtirilmiĢ bir kısa yoldur. Bu iĢlev sâyesinde iade yönetimi daha kolay 

yapılabilmektedir. 

3.3.4.5. Teslîmatlar 

Bu bölüm, üretimi biten ürünklerin sisteme iĢlendiği kısımdır. Teslîmatlar ile, 

elimizdeki bir sipâriĢin hangi atölyedeki kısma ait hangi modelin ne kadarının teslim 

edildiği bilgisini elde edip, raporlayıp, izleyebiliriz. Bu bölüm 3 alt bölümden 

oluĢmaktadır: 

 Teslîmat GiriĢi 

 GeçmiĢ Teslîmatlar 

 Son Teslim Tarihi Gelenler 

“Teslîmat GiriĢi” bölümünde, teslîmatın hangi üretim biriminden hangi sipâriĢe ait 

hangi modelin ne kadarının üretiminin tamamlandığı bilgisinin giriĢini yapabiliriz. 

ĠĢlem Ģöyle yapılır; 

 

 Teslîmatı yapan atölye seçilir. 

 Sonra tek tek alttaki kutulardan diğer veriler seçilir (Bu veriler atölyeye ait 

genel verileri içerir). 

 Bu sipâriĢe ait kalan iĢler iptal edilecekse iptal seçeneği iĢaretlenir. 

 Sonra Ekle tuĢuna basılır. 
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ġekil 3.12. Teslîmat giriĢi bölümü ekran görüntüsü 

Tümüyle otomatikleĢtirilmiĢ bir teslîmat giriĢ ekranından sözedebiliriz: 

 Atölye kısmını tıkladığınızda üretiminde sipâriĢ olan atölyeler listelenir. 

 Atölyenin elinde olan sipâriĢ türü ihracat, iç piyasa olarak listelenir. 

 SipâriĢ türüne ait atölyenin elinde parçası bulunan sipâriĢler liste kodu 

kısmında listelenir. 

 Liste seçiminden sonra, seçili atölyenin seçili sipâriĢinin o atölyede bulunan 

model grupları listelenir. 

 Model Grubu seçildikten sonra seçili atölyeye ait seçili sipâriĢte seçili model 

grubundaki atölyenin sipâriĢ parçası içinde yer alan modellerin numaraları 

listelenir. 

 Bu seçim de yapıldıktan sonra o atölyede bulunan o seçime ait parçalar 

listelenir. Bileklik, kolye, yüzük, küpe veya takım gibi. 

 Bu noktada “ĠĢlemde” yazan yerde sipâriĢin durumunu görebilirsiniz. 

ĠĢlemde, Ġptal, Plânlandı, Ġade gibi. 
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 Sol alt köĢede yapılmıĢ seçim ile ilgili daha önce yapılmıĢ olan teslîmat 

iĢlemlerini görebilirsiniz. 

 Sağ üst köĢede ise seçime ait teslîmatı yapılmamıĢ kısmın bilgilerini 

görmeniz olanaklıdır. 

 Verilen bu bilgileri de gözönünde tutarak, orta kısımda yer alan teslîmat 

bilgilerini girip daha orta alt bölümde bu teslîmatın oluĢturacağı bilgileri ve sol 

alt köĢede de seçime ait geri kalacak bilgileri görebilirsiniz. 

ĠĢte kurulan bu sistem bu derece otomatikleĢtirilmiĢ ve insan hatasını en aza indirip, 

iĢlemleri de bir o derece basit ve programı da kullanıĢlı hâle getirmeyi amaçlamıĢtır. 

Bu sistem Endüstri Mühendisi olarak bizim yapabileceklerimize önemli bir kanıttır. 

“GeçmiĢ Teslîmatlar” bölümü, bir çeĢit kontrol noktası olarak çalıĢır. YapılmıĢ olan 

tüm teslîmatlar bu kısımdan izlenebilir. 

“Son Teslim Tarihi Gelenler” bölümünden son teslim tarihi bugün olan tüm iĢlemler 

izlenebilir. Ayrıca bu sipâriĢlere iliĢkin yapılmıĢ teslîmatlar da ayrıntıları ile 

görülebilir. Bu bölümün amacı, üretim plânlamacıya anımsatma yapmak, iĢlerini 

düzgünleĢtirmesine yardımcı olmak ve plânlamacıdan kaynaklanması olası hataları 

en aza indirgemektir. 

3.3.4.6. Fasonlar 

Favori Kuyumculuk‟ta üretim iç kaynaklar ile gerçekleĢtirildiği gibi, üretim ve sipâriĢ 

durumuna göre dıĢ kaynak kullanımına da gidilebilmektedir. Bu durumu 

yönetebilmek için yazılıma fason üretim ile ilgili de bir kısım eklenmiĢtir. Bu bölüm 3 

alt bölüm içermektedir:  

 Fasona ÇıkıĢ 

 Fasondan GiriĢ 

 Fason Kayıtları 

“Fasona ÇıkıĢ” bölümünde fasona gönderilecek sipâriĢin modellerinin kaçının ve ne 

kadar ağırlıkta gönderileceği girilir. ĠĢlemler Ģöyle yapılır: 

 Fasona çıkıĢ bölümünde fasona gönderilmek istenen sipâriĢten kaç adet ve 

ne kadar ağırlık, milyem ile gönderileceği girilir. 

 Ġstenirse sonradan izleyebilmek için gelmesi plânlanan tarih olarak geliĢ tarihi 

girilir. 

 Sonra Gönder tuĢuna basılır. 
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ġekil 3.13. Fasona çıkıĢ bölümü ekran görüntüsü 

“Fasondan GiriĢ” alt bölümünde ise, daha önceden çıkıĢı yapılmıĢ olan fason 

sipâriĢlerin üretime yeniden geri alınıĢı yapılır. ĠĢlemler Ģöyle icrâ edilir. 

 Fason GiriĢ Bölümünden daha önceden fasona çıkılmıĢ olan ve Ģimdi alımı 

yapılan sipâriĢe iliĢkin bilgiler girilir (Koyu Renkli). 

 ġayet o sipâriĢe iliĢkin kalan kısım iptal edilecekse iptal seçeneği iĢâretlenir. 

 En son olarak Onay tuĢuna basılır. 

“Fason Kayıtları” bölümü ise bir çeĢit fason üretim raporlama bölümü gibi çalıĢır. 

Fason üzerine yapılmıĢ olan iĢlemler seçilir ve raporlanır. 

3.3.4.7. Haftalık Plânlama 

Bu bölüm, haftalık üretim programının hazırladığı ve üzerinde gerekli 

düzenlemelerin yapıldığı alt bölümlerin bir bütünüdür. Ġçinde bulunulan plânlama 

dönemi ve geçmiĢ dönemler izlenebildiği gibi, bir sonraki dönemin plânlaması da bu 

bölümde gerçekleĢtirilir. “Haftalık Plânlama” bölümü Ģu alt bölümlerden oluĢur: 

 Bu Haftanın Plânı 

 Gelecek Haftayı Plânlama 
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 Gelecek Haftanın Plânı 

 GeçmiĢ Haftaki Plânlar 

 Bu Haftayı Bitirme ĠĢlemi 

 Acil Plânlama 

“Bu Haftanın Plânı” bölümünde, içinde bulunulan haftada hangi atölyenin hangi 

sipâriĢleri iĢleyeceği görülebilir. 

“Gelecek Haftayı Plânlama” bölümü ise asıl plânlamanın kalbi olan yerdir. Bu 

fonksiyon ile, istenilen sipâriĢin istenilen bölümüne ait istenilen ürünlerin istenilen 

parçalarının istenilen miktarları, istenilen üretim birimine gönderilecek Ģekilde 

plânlanabilir. ĠĢlevin özellikleri ve iĢleyiĢi Ģöyledir: 

 Bu iĢlem en geç PerĢembe akĢamı yapılmalıdır. 

 Öncelikle plânlaması yapılan atölye seçilir. 

 Orta kısımda plânlanmamıĢ tüm sipâriĢler gözükmektedir. 

 Ġstenilen bir liste kodunun içerdiği tüm sipâriĢler seçilmek isteniyorsa Liste 

Kodu kutusundan bu liste kodu seçilir ve Liste Koduna Göre Seç kısmında 

Tümünü Seç düğmesine basılırsa bu liste koduna göre iliĢkin tüm sipâriĢler 

seçilmiĢ olur. 

 Eğer bu liste koduna iliĢkin tüm sipâriĢler seçimden çıkarılmak isteniyorsa 

Seçimi Temizle tuĢuna basılır. 

 Eğer plânlanmayan tüm sipâriĢler seçilmek isteniyorsa, tüm plânlanmamıĢ 

sipâriĢler altındaki Tümünü Seç tuĢuna basılır. 

 Yine tümünün seçimi temizlenmek isteniyorsa Seçimi Temizle tuĢuna basılır. 

 Dağıtılacak SipâriĢler kısmının altında Bekleyen SipâriĢlerin kaç tane olduğu 

görülebilir. Ayrıca seçim yapıldıkça kaç tanesinin seçildiği de Plânlanan 

SipâriĢ Sayısı kısmında görülebilir. Seçilen sipâriĢlerin toplam ağırlığı ve 

toplam cirosu, Toplam Ağırlık ve Toplam Ciro kısımlarında gösterilir. 

 Daha sonra, yapılan iĢlemleri görmek için onay tuĢuna basılır. 
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ġekil 3.14. Haftalık plânlama bölümü ekran görüntüsü 

Önümüze gelen yeni pencerede, atölye kısmında plânlamanın hangi atölye için 

yapıldığı, hangi sipâriĢlerin atölyeye verildiği görülebilir. 

 Alt kısımda plânlanan sipâriĢ sayısını, toplam ağırlığı ve ciroyu görebiliriz. 

 Eğer yapılan plânlamadan emin isek onay tuĢuna basarız. Bu durumda bu 

sipâriĢler, artık o atölyenin gelecek hafta plânına eklenmiĢ olur. 

 Eğer yapılan plânlamada yanlıĢlık görür ve yeniden düzenlemek istersek, 

Düzelt tuĢuna basarız ve tüm iĢlemlere yeniden baĢlarız. 

Bu iĢlem yapıldıktan sonra bu plânlar atölyelere (otomasyon->gelecek haftanın 

plânını güncelle) iĢlem seçeneği ile gönderilir. 
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ġekil 3.15. Haftalık plânlama onay ekranı görüntüsü 

“Gelecek Haftanın Plânı” bölümü, bir sonraki haftanın plânının atölye bazlı olarak 

raporlanabildiği bölümdür. 

GeçmiĢ Haftaki Plânlar” bölümü, geçmiĢ plânlama dönemlerine iliĢkin plânlamaların 

raporlandığı bir yerdir. GeçmiĢ haftalardan hangi haftanın plânını görmek istiyorsak, 

gelen mesajda bu değeri gireriz (örn: 12). 

“Bu Haftayı Bitirme ĠĢlemi” bu iĢlem özellikle çevrimdıĢı (off-line) çalıĢan böyle bir 

sistemde, her üretim biriminin plânlama dönemine ait tüm iĢlemlerin bittiğini 

programa bildirmek ve programın bir sonraki plânlama dönemine göre kendini 

güncellemesi için hazırlanmıĢtır. Bu iĢlem yapılmadan önce Ģunların yapıldığından 

emin olunmalıdır: 

 Gelecek Hafta plânlarını atölyelere aktardığınızdan (otomasyon->Gelecek 

Haftanın plânını aktar) emin olunmalıdır. 

 Son olarak Atölyelerin Dosyaları güncellenmelidir (otomasyon->Güncelle). 

Bu iĢlemden sonra atölyeler baĢka bir iĢlem yapmayacak olmalıdır. 

 Atölyelerin dosyaları için haftalık yenileme iĢlemi yapılmıĢ olmalıdır 

(otomasyon->Haftalık yenileme). 
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 Bu iĢlem yapıldıktan sonra artık program için bir sonraki hafta baĢlamıĢ olur. 

“Acil Plânlama” iĢleminin amacı, içinde bulunduğumuz haftada atölyeye yapması için 

bir sipâriĢ vermektir. Yâni varolan plânlama dönemine ait plânda revizyon 

yapılmasını sağlar. ĠĢlem Ģöyle çalıĢır: Acil plânlama aynen gelecek hafta plânlama 

iĢlemi gibi yapılır. Yalnız bu iĢlemden sonra Acil plânlama hangi atölye veya 

atölyeler için yapılmıĢsa onların dosyaları güncellenmelidir (otomasyon->güncelle). 

3.3.4.8. Parametreler 

Daha önce de belirttiğimiz gibi, yazılımı oluĢtururken KOBĠ‟lerin durumsallığını 

gözönünde tutarak, değiĢimin hızlı olduğu ve bu değiĢime ayak uydurulabilinmesi 

için programın parametrik yapıda hazırlandığı söylenmiĢtir. ĠĢte bu parametreler 

bölümü sâyesinde tüm parametreler için düzenleme, ekleme, silme ve izleme 

iĢlemleri bu kısımdan yapılabilir. Ayrıca bu kısımda, yeni yardımcı programlar olan 

“Milyemcik” programları sıfırdan oluĢturulup kullanıma hazır hâle getirilebilir. 

Parametreler bölümü Ģu alt bölümlerden oluĢmaktadır: 

 Atölyeler 

 SipâriĢ Türü 

 Haftalar 

 Grup 

 Cins 

 Atölye Ekle (Yeni Uç Birim OluĢtur) 

“Atölyeler” bölümünde sistemdeki üretim birimleri için düzenlemeler yapılır. ĠĢlem 

yapıldıktan sonra her atölyenin parametrelerini güncellemek için (otomasyon-

>parametreleri güncelle) iĢlemi kullanılır. 

“SipâriĢ Türü” iĢlemi ile varolan ihracat, iç müĢteri parametreleri değiĢtirilebilir, 

ekleme yapılabilir. 

“Haftalar” bölümü sistemin iĢleyiĢi açısından önemli bir bölümdür. Sistem, 

bilgisayarın hafta anlayıĢı ile sınırlı değildir. Plânlama dönemleri, bu bölümden 

istenilen tarih aralıkları için tanımlanabilir. 

“Grup” bölümünde, iĢletmenin ürün grupları üzerinde eklemeler ve gerekli 

düzenlemeler yapılabilir. Ürün gamının geniĢlemesi dikkate alınmıĢtır. 

“Cins” üretimde modellerin içerebileceği satılabilir alt parçaların tanımlaması yapılır. 

Bunlar takımın alt elemanları olan bileklik, kolye gibi elemanlardır. Ġstenildiği kadar 
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artabilir. Nitekim yeni çıkan ürün gruplarında yer alan yeni parçalar, bu bölümün 

gereğini yeniden göstermiĢtir. 

 

ġekil 3.16. Parametreler bölümü cins parametresine ait örnek ekran görüntüsü 

 

“Atölye Ekle (Yeni Uç Birim OluĢtur)” fonksiyonu ile bir atölye için yeni yardımcı 

program “Milyemcik” oluĢturulur. Parametreler->atölyeler kısmından yeni bir atölye 

ekledikten sonra bu formdan atölyeler kısmından oluĢturulacak yeni dosya için 

atölye seçilir ve “uç birim oluĢtur” tuĢuna basılır. Bu iĢlem yapılırken Milyem dosyası 

ile aynı klasör içinde bir Milyemcik dosyasının bulunmadığından emin olunmalıdır. 

Daha sonra hazırlanan yeni dosya masa üstünden alınabilir. 

3.3.4.9. Otomasyon 

Bu kısım, ana program “Milyem” ile yardımcı programlar “Milyemcik”„ler arasındaki 

bilgi alıĢveriĢinin sağlanması için tasarlanmıĢtır. Bilgi alıĢveriĢi için “Milyemcik” 

yardımcı programının yüklü olduğu bilgisayara “Milyem” ana programı read/write bir 

medya ile giriĢ yapar ve 1-2 saniye gibi kısa sürede teslîmat, iade, sipâriĢ, üretim 

plânı gibi bilgilerin alıĢveriĢini yapar. Bu bölüme giriĢ yapılabilmesi için program 
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yardımcı programın bulunduğu bilgisayarda çalıĢtırılmalıdır. Otomasyon bölümü Ģu 

alt bölümlerden oluĢur: 

 Güncelle 

 Atölye Ekle (Yeni Uç Birim OluĢtur) 

 Haftalık Yenileme 

 Parametreleri Güncelle 

 Gelecek Haftanın Plânını Güncelle 

 

ġekil 3.17. Otomasyon ekranı örnek görüntüsü 

 

ġekil 3.17.‟de, Atölye 5‟in bilgisayarında çalıĢan ana programın otomasyon kısmı 

gözükmektedir. At-5 kısmını program kendisi algılar. 

“Güncelle” komutu ile hem yardımcı programın kullanıldığı yerde oluĢturulan yeni 

veriler yardımcı programdan ana programa aktarılır hem de ana programda 

oluĢturulan yeni veriler yardımcı programa aktarılır. ĠĢlem 1-2 saniye sürmektedir. 

ĠĢlemin özellikleri Ģunlardır: 
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 Bu iĢlem düzenin sağlanması açısından her akĢam yapılmalıdır. (Saat 18:00) 

 Bu iĢlem sâyesinde havuzun son durumunun atölyeler tarafından görülmesi 

sağlanır. 

 Atölyelerin yapmıĢ olduğu teslîmatlar, iade alımları, iptaller ana programa 

aktarılır. 

“Atölye Ekle (Yeni Uç Birim OluĢtur)” bölümünden parametreler kısmında 

sözetmiĢtik. 

 “Haftalık Yenileme” iĢlemi ile plânlama haftasının bitiĢi ve bir sonraki plânlama 

haftasının baĢlangıcı her yardımcı program için yapılır. Bu fonksiyonun özellikleri 

Ģunlardır: 

 Hafta sonunda tüm atölyelerin dosyaları kapatılarak bir sonraki hafta için 

hazırlanır. 

 Bu iĢlem yapılmadan önce son bir kez güncelleĢtirme iĢleminin yapılması 

(otomasyon->güncelleĢtir) iyi olur. 

 Bu iĢlem yapılmadan önce gelecek hafta plânının aktarımının (otomasyon-

>gelecek haftanın plânını güncelle) yapılmıĢ olduğundan emin olunmalıdır. 

 Bu iĢlemden sonra atölyeler artık bu hafta iĢlem yapamazlar, olanaklı ise hafta 

bitiminde yapılmalıdır. 

 “Parametreleri Güncelle” fonksiyonu ileparametrelerde herhangi bir değiĢiklik 

olmuĢsa bu değiĢiklik tüm atölyelere aktarılır. 

 “Gelecek Haftanın Plânını Güncelle” iĢlemiyle yapılmıĢ olan gelecek hafta plânı 

atölyelere aktarılır. 

3.3.4.10. Milyem programının iĢletilmesi için gereken önemli notlar 

 Öncelikle otomasyonu yapılacak dosya c:\Milyem klasörünün içindeki Milyem 

dosyasının yanında olmalıdır. 

 Milyem Dosyası olanaklı ise her hafta, hafta bitirme iĢlemi yapılmadan önce 

yedeklenmelidir. 

 Milyemcik Dosyaları Her güncelleme için geldiklerinde salt son hâlleri 

elimizde bulunacak Ģekilde yedeklenmelidir (atölyelerde olabilecek herhangi 

aksaklığa karĢın) 
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 Milyemcik dosyaları her akĢam saat 18:00‟de güncelleĢtirilmelidir.Bu iĢlem 

ile, yapılan teslîmatlar (iĢin ne kadarının bittiği ve elimizde bekleyen 

iĢlemler), iadeler ve iptaller Ana Programa aktarılır. Ayrıca HAVUZDA 

bekleyen sipâriĢin son durumu ise milyemcik dosyasına aktarılır. 

 Gelecek Hafta için plânlama yapıldığında (En geç PerĢembe akĢamı 

yapılmalıdır) bu plânın atölyeye ait kısmı görebilmeleri için dosyalarına 

aktarmalıyız (otomasyon->gelecek haftanın plânını güncelle). 

 Hafta bitiminde program üzerinde yapacağımız tüm iĢlemler bittiğinde 

(Teslîmat, Ġade alımı gibi), haftayı bitirmek ve bir sonraki haftaya 

baĢlayabilmek için haftalık yenileme iĢlemi yapılmalıdır (otomasyon-> 

haftalık yenileme). 

3.3.5. MĠLYEMCĠK (Yardımcı Program) 

Milyemcik programı dağıtık plânlamanın yapıldığı, her atölyenin kendi sipâriĢlerini 

yönettiği, her atölyenin kendi teslîmatlarını, iadeleri, fasonunu yönettiği ve üstüne 

üstlük ağ altyapısının bulunmadığı bir iĢletmede, günlük de olsa bu verilerin merkezî 

toplanmasına yardımcı olan tek çözüm olması için geliĢtirilmiĢtir. Veriler bir kez 

girilmekte, gerisini “Milyemcik” yardımcı programı ana program “Milyem” ile kendi 

aralarında halletmektedir. “Milyemcik” yardımcı programında yapılan her iĢ “Milyem” 

programında da gerçekleĢtirilebilmektedir. Yalnız içerikleri biraz değiĢiktir. “Milyem” 

programı ana program olduğu için, her atölyeye ait her türlü bilgiyi irdeleyebilip, 

merkezî olarak üstten tüm iĢleme üretimini gözetleyebilirken, “Milyemcik” yardımcı 

programında yalnızca o programın ait olduğu atölyeye ait iĢler, bilgiler, raporlar 

gerçekleĢtirilebilmektedir. Bu yüzden kapsamı “Milyem” programından daha 

küçüktür. “Milyemcik” „i oluĢturan ana bölümler Ģunlardır: 

 Haftalık Durum 

 SipâriĢler 

 Ġadeler 

 Teslîmatlar 

 Fasonlar 

Burada “Milyem” programının içinde yer alan özelliklerden daha azını görmekteyiz. 

Hattâ ayrıntılarına indiğimizde daha da az olduğunu göreceğiz. Nedeni olabildiğinde 

programın gerekli fonksiyonlarını, doğru kullanıcılara, doğru amaçla sunma 

çabamızdır. 
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ġekil 3.18.‟de genel olarak bir üretim biriminin kullandığı “Milyemcik” yardımcı 

programının görüntüsünü görmekteyiz (AT-5, yâni atölye 5, 5 numaralı atölyenin 

“Milyemcik” yardımcı programı.). 

ġekil 3.18. Milyemcik Programı ana ekran görüntüsü 

3.3.5.1. Haftalık Durum 

Bu bölümde “Milyem” ana programında olduğu gibi  haftalık performans, plânlamalar 

ile ilgili raporlamaların yapıldığı bölümdür. ġu alt bölümlerden oluĢur: 

 Bu Haftanın Plânı 

 Bu Hafta Durum 

 Gelecek Haftanın Plânı 

 GeçmiĢ Haftaki Teslîmatlar 

 Bu Hafta Performans 
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ġekil 3.19. Milyemcik Haftalar/Raporlar bölümü ekran görüntüsü 

 “Bu Haftanın Plânı” ile, içinde bulunulan haftada atölyenin hangi sipâriĢleri 

iĢlemesinin plânlandığı görülebilir. Haftalık yenileme iĢlemi yapıldığında bu plân 

dosyada yerini alır. Ayrıca âcil sipâriĢler eklendiğinde dosyanın ana programdan 

güncelleĢtirilmesi gerekir. Böylece eklenen bu yeni sipâriĢ de plânlamada görülebilir. 

“Bu Hafta Durum” kısmı, o atölye için üretiminin her yönden incelendiği bir 

raporlamadır. ġunları içerir: 

 GeçmiĢ Haftadan Devirler (GeçmiĢ hafta bitirilemeyip bu haftaya devreden 

iĢler) 

 ĠĢlemde (Bu hafta yapılması için plânlanmıĢ iĢler) 

 GeçmiĢ Haftadan Devir Teslimi (GeçmiĢ haftadan devreden iĢlerden 

yapılmıĢ teslimleri gösterir) 

 ĠĢlemde Teslimi (Bu hafta yapılması için plânlanan iĢlerden yapılmıĢ 

teslîmatları gösterir) 

 Ġade (Bu hafta alınmıĢ olan iadeleri gösterir) 

 Ġade Teslimi (Bu hafta alınmıĢ olan iadelerden yapılmıĢ teslîmatı gösterir) 
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 Ġptal (Yapılması iptal edilmiĢ) 

 Bekleyen SipâriĢler (Plânlama yapılmıĢ olsun veya olmasın tüm iĢleme 

alınmamıĢ sipâriĢleri gösterir) 

“Gelecek Haftanın Plânı” bölümünde bir sonraki hafta o atölye tarafından yapılması 

plânlanan iĢlemleri görülebilir. Ana programda haftalık plânlama yapıldıktan sonra 

(otomasyon->gelecek haftanın plânını güncelleĢtir) iĢlemi ile gelecek hafta plânını 

kendi dosyanıza aktarmalısınız. 

“GeçmiĢ Haftaki Teslîmatlar” bölümünde yapılmıĢ olan tüm teslîmatlar bu kısımdan 

izlenebilir. Ġstenilen hafta veya model veya liste koduna göre yapmıĢ olduğumuz 

teslîmatları inceleyebiliriz. 

“Bu Hafta Performans Ġzleme” fonksiyonu ile elimizde ne kadar yapmamız gereken 

iĢlem olduğunu, ne kadar teslîmat yapıldığını ve iĢ bitirme yüzdelerimizi izleyebilir ve 

bunların çıktılarını alabiliriz. Rapor bölümü de bu fonksiyonun raporlanmıĢ çıktı 

alınabilir hâlidir. 

 

ġekil 3.20. Bu hafta performans izleme örnek ekran görüntüsü 



 
66 

3.3.5.2. SipâriĢler 

Bu bölümde atölyeler, kendilerine ait sipâriĢleri sisteme girebilir veya ana 

programdan girilmiĢ olan sipâriĢleri görebilir ve bunlara ait raporlamaları alabilirler. 

ġu bölümlerden oluĢur: 

 Yeni SipâriĢ GiriĢi 

 Gelen SipâriĢler 

“Yeni SipâriĢ GiriĢi” bölümünde atölye dağıtık sistem nedeni ile doğrudan kendine 

gelen sipâriĢi görebilirler. ĠĢlemler Ģöyledir: 

 Gelen sipâriĢin liste kodu girilir. 

 SipâriĢ türü (örneğin: Ġç MüĢteri veya Ġhracat) seçilir. 

 Tüm giriĢler yapıldıktan sonra Ekle tuĢuna basılır. 

 

ġekil 3.21. Yeni SipâriĢ giriĢ ekranı örnek görüntüsü 

Bu iĢlemin tâkibi için ana program tarafından güncelleme yapılmalıdır. 

“Gelen SipâriĢler” bölümünde, sipâriĢ havuzunda bulunan, henüz iĢleme alınmamıĢ 

sipâriĢler gösterilir (Planlanan + PlânlanmamıĢ). 
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3.3.5.3. Ġadeler 

Bu bölümde, atölyenin ürettiği ürünlerden müĢteri tarafından yeniden geri dönüĢ 

yapan iade ürünlerin kayıtları tutulur. ġu bölümlerden oluĢur: 

 Ġade GiriĢi 

 Bu Haftaki Ġadeler 

“Ġade GiriĢi” bölümünde gelen iadelerin bilgileri sisteme iĢlenir. ĠĢlem içeriği Ģöyledir: 

 Ġade giriĢi sipâriĢ kodu ve model kodu belirtilerek yapılır. 

 Eğer gelen iadenin miktarı çok fazla ve sınıflamak olanaksız gözöküyorsa 

sipâriĢ türü ve biliniyorsa liste kodu, eğer bilinmiyorsa, sonradan bakınca 

anlaĢılacak bir kod verilir, toplam ağırlık ve milyem yazılır. Diğer alanlar boĢ 

bırakılır. 

 Tüm giriĢler yazıldıktan sonra Ekle tuĢuna basılır. 

Bu iĢlemin izlenmesi için ana program tarafından güncelleme yapılmalıdır. 

ġekil 3.22. Ġade giriĢi örnek ekran görüntüsü 

“Bu Haftaki Ġadeler” bölümünde, bu hafta alınmıĢ olan iadelere ait kayıtlar izlenebilir. 
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3.3.5.4. Teslîmatlar 

Bu bölümde, atölye yapmıĢ olduğu teslîmatlara iliĢkin veri giriĢini yapar ve geçmiĢe 

dönük teslîmat raporlarını alıp aynı zamanda da içinde bulunduğu haftanın üretimini 

izleyebilir. Ek olarak bu bölümde müĢterinin iptal ettiği sipâriĢlere iliĢkin bilgiler 

buradan izlenebilir. 

 Teslîmat GiriĢi 

 Bu Hafta Teslîmatlar 

 Son Teslim Tarihi Gelenler 

 Ġptaller 

 GeçmiĢ Teslîmatlar 

 

 

ġekil 3.23. Milyemcik Teslîmat GiriĢi örnek ekran görüntüsü 

“Teslîmat GiriĢi” bölümünde atölye bitirdiği ürünlerin kayıtlarını girer. ĠĢlem Ģöyledir: 

 Eldeki miktar bölümünün altında, elimizde bulunan teslîmat için bekleyen 

iĢlemler görülebilir. 
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 Bu iĢlemler içinden hangilerinin teslîmatı yapılacaksa, bunlara iliĢkin teslîmat 

miktarları bölümüne; teslîmat adedi ve toplam ağırlığı girilir. Milyem kısmı 

istenirse değiĢtirilebilir. 

 Sayfanın en sağ tarafında Durumu kısmında (Ġade, ĠĢlem, GeçmiĢ) ifâdeleri 

sipâriĢin nereye ait olduğunu gösterir. 

 Sayfanın altında, toplam teslîmat ağırlığı ve cirosu görülebilir. 

 Bu sipâriĢe ait kalan iĢler iptal edilecekse iptal seçeneği iĢaretlenir. 

 GiriĢlerin doğru yapıldığından eminsek Ekle tuĢuna basılır. 

Bu iĢlemin tâkibi için ana program tarafından güncelleme yapılmalıdır. 

“Bu Hafta Teslîmatlar” kısmında içinde bulunan plân haftasına ait bitirilmiĢ iĢler 

görülür. 

“Son Teslim Tarihi Gelenler” bölümünde son teslim tarihi bugün olan tüm iĢlemler 

izlenebilir. Ayrıca bu sipâriĢlere ait yapılmıĢ teslîmatlar da ayrıntıda görülebilir. 

“Ġptaller” kısmında müĢteriler tarafından iptal edilmiĢ tüm sipâriĢler görülebilir. 

“GeçmiĢ Teslîmatlar” bölümünde, yapılmıĢ olan tüm teslîmatlar izlenebilir. 

3.3.5.5. Fasonlar 

Üretimde gerektiğinde dıĢ kaynak kullanımına gidilebildiği daha önce belirtilmiĢti. Bu 

amaçla atölyeler, kullandıkları dıĢ kaynağa ait veri giriĢlerini ve bunların izlemesini 

bu bölümden yapabilirler. ġu alt bölümlerden oluĢur: 

 Fasona ÇıkıĢ 

 Fasondan GiriĢ 

 Fason Kayıtları 

“Fasona ÇıkıĢ” alt bölümünde fasona çıkılacak iĢ emri giriĢi yapılır. ĠĢlemler Ģöyledir: 

 Fasona çıkıĢ bölümünde fasona gönderilmek istenen sipâriĢten kaç adet ve 

ne kadar ağırlık, milyem ile gönderileceği girilir. 

 Ġstenirse sonradan izleyebilmek için gelmesi plânlanan tarih olarak geliĢ tarihi 

girilir. 

 Sonra Gönder tuĢuna basılır. 

Bu iĢlemin takibi için ana program tarafından güncelleme yapılmalıdır. 
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ġekil 3.24. Milyemcik Fason ÇıkıĢı örnek ekranı 

“Fasondan GiriĢ” fasona çıkıĢ yapılmıĢ iĢlemler tamamlandıktan sonra bu fonksiyon 

ile yeniden üretime girdiğine ve fason iĢleminin yapıldığına iliĢkin kayıt tutulur. 

ĠĢlemler Ģöyle yapılır: 

 Fason GiriĢ Bölümünden daha önceden fasona çıkılmıĢ olan ve Ģimdi alımı 

yapılan sipâriĢe ait bilgiler girilir (Koyu Renkli). 

 Eğer o sipâriĢe iliĢkin kalan kısım iptal edilecekse iptal seçeneği iĢaretlenir. 

 En son olarak Onay tuĢuna basılır. 

Bu iĢlemin izlenmesi için ana program tarafından güncelleme yapılmalıdır. 

“Fason Kayıtları” alt bölümünde fason üzerine yapılmıĢ olan tüm iĢlemler izlenebilir. 

3.3.5.6. Milyemcik programının iĢletilmesi için gereken önemli notlar 

Dosya her akĢam saat 18:00‟de güncelleĢtirmek için ana programa götürülmelidir. 

Bu iĢlem ile yaptığımız teslîmatlar (ĠĢimizin ne kadarının bittiği ve elimizde bekleyen 

iĢlemler), Ġadeler ve Ġptaller Ana Programa aktarılır. Ayrıca HAVUZDA bekleyen 

sipâriĢin son durumu ise MĠLYEMCĠK dosyasına aktarılır. 
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Gelecek Hafta için plânlama yapıldığında (En geç PerĢembe akĢamı yapılmalıdır) 

bu plânın o atölyeye iliĢkin kısmını görebilmeleri için dosyaya gelecek haftanın plânı 

aktarılmalıdır. 

Hafta bitiminde program üzerinde yapacağımız tüm iĢlemler bittiğinde (Teslîmat, 

Ġade alımı gibi) haftayı bitirmek ve bir sonraki haftaya baĢlayabilmek için haftalık 

yenileme iĢlemi yapılmalıdır. 

3.4. Genel Değerlendirme 

“Milyem ve Milyemcik” üretim plânlama ve kontrol sistemine bakıldığında Endüstri 

Mühendisliği bakıĢ açısı ile 1-2 ay gibi kısa bir zamanda  bir KOBĠ‟de neler 

yapılabileceğini görmemiz olanaklıdır. Üretim plânlama ve kontrol anlamında elinde 

hiçbir verisi bulunmayan, dahası belli bir merkezî plânlama dahilinde çalıĢmayan bu 

tür bir üretim sisteminde bile eldeki olanaksızlıklara rağmen çevrimdıĢı bile olsa 

çalıĢan ve karar vericiler için önemli veriler üreten böyle bir sistemin yararı 

yadsınamaz derecede önemlidir. 

Ġleriye dönük olarak oluĢturulan böyle bir sistem, hem iĢletme çalıĢanlarına sağladığı 

plânlama çalıĢma ve kendini daha iyi görme olanağı sâyesinde hem de karar 

vericilere sağladığı sağlıklı karar verme ortamı sâyesinde hem iĢletmenin geleceği 

açısından önemli hem de biz Endüstri Mühendislerinin yapabileceklerini göstermek 

açısından iyi bir baĢlangıç olsa gerektir. 

Bu çalıĢmada bir Endüstri Mühendisi olarak hem analiz yeteneği, hem eldeki 

olanaklar doğrultusunda geliĢtirilebilecek en uygun çözümü yakalama adına analitik 

düĢünce ve formasyonun ağladığı üretim plânlama ve kontrol bilgisi kullanılarak, 

hem üretimde yer alan iĢgörenlerin kullanımı açsından gayet basit hem de karar 

vericiler için sağlıklı bir karara destek sitemi olma açısından gayet yalın bir 

bütünleĢik sistem geliĢtirilmiĢtir. ĠĢte KOBĠ‟lerin Endüstri Mühendisi, bu uyumu 

sağlayabilen olmalıdır. 

Öyle ki yapılan böyle bir çalıĢma, iĢletmenin Endüstri Mühendisliği adına iĢletmenin 

ufkunu geniĢletmiĢ ileriye dönük hedefleri ĢekillendirmiĢtir. Daha 2 yıl bile dolmadığı 

halde Ģirketin ufku ERP sitemlerine kadar dayanmıĢtır. ġu günlerde ERP seçim 

süreci bitmiĢ, uluslararası bir ERP firması ile anlaĢma imzalanmıĢ bulunulmaktadır. 

2 yıl önce bir ağ altyapısı bile bulunmayan bir firmada artık bir ERP programından 

sözedebiliyor olmak, hem Endüstri Mühendisliği adına bir gurur, hem de ülkemiz 

adına çok iyi bir adım olarak görülmelidir. 
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4. MÂLĠYET YÖNETĠMĠ ve VERĠMLĠLĠK ANALĠZLERĠ 

4.1. Mâliyet ve Mâliyet Yönetimi 

GeniĢ anlamda mâliyet, bir amaca ulaĢmak için katlanılan özveriler bütünü olarak 

tanımlanabilir. Bir iĢletme için ise mâliyet, üretilen mal ve hizmetlerin elde edilmesi 

için yapılan harcamalar bütünü olarak tanımlanabilir [23]. 

ĠĢletmenin mâliyetlerini yönetebilmesi, hem kârını doğru hesaplamasına hem de 

faaliyetlerini önceden plânlamasına yardımcı olur. Ayrıca uygun çalıĢma 

kapasitesinin belirlenebilmesi için de iĢletmenin mâliyetlerini bilmesi Ģarttır. 

Karar vericilerin sağlıklı karar alabilmesi için doğru mâliyet bilgilerine gereksinimleri 

vardır. Yeni bir makina alınması, teknolojik yatırıma gidilmesi, mâliyetleri bilmeksizin 

karar alınması sağlıksız konulardır. 

Ayrıca iĢletme faaliyetlerinin denetlenebilmesi için de mâliyet bilgilerine gereksinim 

vardır. Her Ģeyden  önce iĢletmenin iyi yönetimi için mâliyetlerin yönetilebiliyor 

olması gerekir. Bu nedenle de iyi iĢleyen bir malî organizasyon Ģarttır. 

Organizasyonlar bunun için iç kontrol ve denetim sistemleri kurmaktadırlar. 

4.2. Malî Organizasyon Yapısı 

4.2.1. Ġç kontrol sistemi 

ĠĢletmeler büyüdükçe faaliyetlerinin sayısı artıp karmaĢıklaĢmakta ve bunun 

sonucunda karar vericiler iĢletme faaliyetlerini doğrudan izleme olanaklarını 

yitirmektedirler. Özellikle geliĢen KOBĠ‟lerde büyüyen iĢletme ile geliĢemeyen malî 

yapı, iĢletmenin önünü tıkayan, karar vericilerin sağlıksız karar almalarına neden 

olan verileri üretebilir, belki de yararlı bir veri üretemez hâle gelebilirler. Bu ancak 

etkin bir malî sistem kurmakla giderilebilir. 

4.2.1.1. Ġç kontrol sisteminin anlamı 

Ġç kontrol sistemi her ne kadar önceleri iĢletmelerin varlıklarını korumaları ve 

muhasebe verilerinde hata ve hileleri önlemek amacıyla geliĢtirilmiĢse de iĢ 

yaĢamındaki son değiĢmeler sonunda iç kontrol sisteminin kapsamına iĢletmenin 

diğer faaliyetleri de girmiĢtir [25]: 
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 ĠĢletme varlıklarını korumak ve her türlü kayıpları önlemek 

 Muhasebe verilerinin doğruluğunu ve güvenilirliğini sağlamak 

 ĠĢletme faaliyetlerinin etkinliğini geliĢtirmek 

 Yönetim politikalarına bağlılığı özendirmek 

Buna göre iç kontrol sistemi, muhasebe kontrolları ve yönetsel kontrollar olmak 

üzere iki bölüme ayrılır. 

Muhasebe Kontrolları: Bir iĢletmenin finansal ve muhasebe prosedürleri ile ilgilidir. 

Varlıkların korunması, finansal kayıtların güvenilirliği ile sıkı iliĢkili tüm yöntem ve 

yordamlar ile örgüt plânını içerir. Harcama yetkisi verme, muhasebe kayıtlarının 

kontrolu, varlıkların korunması gibi kontrollar bu gruba girer. 

Yönetsel Kontrollar: ĠĢletme faaliyetlerinin etkinliğini ve yönetim politikalarına 

bağlılığı artırma amaçları ile sıkı iliĢkisi olan ama finansal kayıtlar ile dolaylı ilgisi 

bulunan tüm yöntem ve yordamlar ile organizasyon plânını içerir. Ġstatistiksel 

analizler, hareket ve zaman etütleri, personel eğitim programları ile kalite kontrolu 

gibi kontrollar bu gruba girer. 

4.2.2.2. Ġç kontrol sisteminin temel öğeleri 

Her iĢletmenin kendine özgü özellikleri olması nedeniyle tüm iĢletmelere 

uygulanabilecek standart bir iç kontrol sistemi geliĢtirmek olanaklı değildir. Ancak 

etkin bir iç kontrol sisteminin temel öğeleri aĢağıda belirtilmeye çalıĢılmıĢtır [25]: 

 Ġyi bir örgüt yapısı 

 Etkin bir muhasebe sistemi 

 Yeterli sayı ve nitelikte personel 

Örgüt Yapısı: Etkin bir iç kontrol sisteminin ilk koĢulu, iĢletmede iyi bir örgüt yapısı 

oluĢturmaktır. Denetim açısından iyi bir örgütte Ģu özellikler olmalıdır: 

 Yetki ve sorumluluklar açıkça belirlenmelidir. 

 Olanaklı ve pratik olduğu ölçüde iĢbölümü yapılmalıdır. 

 Yürütme, kayıt ve varlıkları koruma fonksiyonları birbirinden ayrı tutulmalıdır. 

 Herhangi bir faaliyetin baĢlangıcından sonuna kadar olan tüm evreleri tek bir 

kiĢi gerçekleĢtirmemelidir. 
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Bu özelliklere sahip örgütlerde, uzmanlaĢma, karĢılıklı kontrol ve faaliyet arasında 

eĢgüdüm sağlanabilir. Yapılan hata ve hileler ile iĢletme faaliyetlerindeki zayıf 

noktalar kısa zamanda ortaya çıkarılabilir. 

Muhasebe Sistemi: Etkin bir iç kontrol sistemini oluĢturan diğer bir öğe de, aĢağıda 

belirtilen özellikleri taĢıyan bir muhasebe sisteminin varlığıdır: 

 Yetki ve sorumluluk alanına göre düzenlenmiĢ bir hesap plânı. 

 Muhasebe politika ve yordamlarını ayrıntılı olarak düzenleyen bir muhasebe 

yönetmeliği veya muhasebe el kitabı. 

 Etkin bir bütçe ve standart kontrol sistemi. 

 Ġyi düzenlenmiĢ ve seri numaralı muhasebe belge ve formları. 

Etkin bir iç kontrol sistemi için sorumlulukları kolayca belirleyecek ve yönetimin 

gereksinim duyduğu bilgileri hızla verebilecek bir hesap plânı geliĢtirilmelidir. 

Örneğin çeĢitli ödeme yerleri bulunan bir iĢletmede ana ve Ģube kasaların her biri 

ayrı sorumluluk alanıdır. Bu sorumluluk alanları ile ilgili ayrı hesapların bulunması 

gerekir. Özellikle kâr/masraf merkezi yöneticilerinin performanslarının değerlenmesi 

amacıyla, gider ve gelir hesapları, sorumluluk merkezlerine göre sınıflandırılmalıdır. 

Hesap plânı, muhasebe yönetmeliği (veya el kitabı) ile tamamlanmalıdır. Bu 

yönetmelik, hesap ve defterlerin nasıl tutulacağı, düzeltmelerin nasıl yapılacağı gibi 

konularda bilgi vermelidir. Bütçe , gelecek bir döneme ait rakamlaĢtırılmıĢ bir 

finansal plândır. Etkin bir bütçe sisteminde bütçe rakamları, iĢletme faaliyetlerinin 

değerleme standardı olarak kullanılır. Bütçe kontrolunda gerçekleĢen faaliyet 

sonuçları ile bütçelenen rakamlar karĢılaĢtırılır ve bütçeden sapmalar saptanır. Bu 

sapmaların nedenleri araĢtırılır ve düzenleyici önlemler alınır. Böylece iĢletme 

faaliyetlerinin etkinliği artırılmıĢ olur. ĠĢletmede mâliyet muhasebesi sistemi 

uygulanmalıdır. Muhasebe belge ve formları seri numaralı olmalıdır. Yeterli ve 

nitelikli personel istihdam edilmelidir. 

4.3. Favori Kuyumculuk Malî Organizasyon Yapılanması 

Yapılan tanımlamalardan ve verilen bilgilerden de anlaĢılabileceği gibi geliĢip 

büyümekte olan bir KOBĠ‟de sağlıklı malî bilgilere ulaĢıp istenen malî analizleri 

yapabilmek için öncelikle sağlıklı iĢleyen bir malî yapı kurmak gereklidir. 

Favori Kuyumculuk, yer aldığı sektör itibariyle ve üretimin ana hammaddesinin altın 

olması nedeniyle, değerli bir maden ile çalıĢması ve bu madeni birçok noktada 

iĢlemesinden yola çıkarak ne derece sağlıklı bir malî organizasyon yapısının olması 
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gerektiği çok açıktır. Bu nedenle öncelikle sağlıklı bir malî organizasyon yapısı 

kurma çalıĢmaları yapılmıĢtır. 

Öncelikle böyle bir organizasyon yapısını kurmak için düĢünce toplama, beyin 

fırtınası toplantıları yapılmıĢtır. Bu toplantıları iĢletme malî sistemini yakından 

tanıyan, malî verilere karar aĢamasında gereksinim duyan, harcama yapmaya 

yetkisi bulunan kiĢiler ile sistemin içinde yer alan muhasebe, ön muhasebe ve 

kasayı bilen çalıĢanlar ile endüstri mühendisleri dahil olmuĢtur. Bu toplantılar 

sonucunda aĢağıdaki görüĢler belirlenmiĢtir: 
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ġekil 4.1.  Sağlıklı malî bir organizasyon yapısı kurulması için yapılan beyin 
fırtınası çalıĢmasının sonuçları 

 

Beyin fırtınasından çıkan görüĢler ıĢığında ve iç denetim ve kontrol sistemi kuralları 

doğrultusunda öncelikle organizasyon yapısında olması gereken bölümler 

Küçük şirketlerin 

olduğu yapı 

Organizasyon 

Yapısı 

 

Yerel inisiyatiflerin 

geliĢtirilmesi ihtiyacı 

Pazarlama ile üretim 

arasındaki iletiĢim en üst 

seviyede olmalı 

TanımlanmıĢ olaylar yok 

,kiĢisel inisiyatife dayalı 

yönetim teknikleri  Önce iĢler yapılıyor 

sonra tanımlanıyor.  

Kural ve sistem kurguları 

yerine insan konursa 

sapma artıyor 

KiĢisel özelliklere dayanan yapıda 

orgamizasyonun büyümesi ile 

kontrol zorlaĢıyor 

Gerekli  ölçme ve 

değerlendirme 

mekanizmaların iyi 

kurulması gerekir. 

Amaç her şeyi 

tanımlamak,sistemleĢtirmek ve 

büyümesine izin vermek 

Üretim ve organizasyon 

yapılarının araĢtırılması 

Uygun bir insan kaynakları 

politikası yürütülmeli 

İç Denetim ve 

Kontrol 

Sistemi 

 

Herkes iĢ tanımlarına,iĢ 

süreçlerine,yazılım ve 

denetime ihtiyacımız 

olduğu konusunda hem 

fikir. 

Yapılan çalıĢmada izlenen yol; 

 1)Sahada yapılacak Tespitler 

 2)Verilerin derlenip ġirkete sunulması  

3)OluĢturulacak çözüm grupları ile çözüm 

üretme  

4)ĠĢletmeye dönüĢtürme 

Bulunacak çözümler mevcut 

durumu ve gelecekte ortaya 

çıkacak ihtiyaçları 

karĢılayabilmelidir 

Favoride çok kültürlülük 

var ve birbiri ile içi içe 

yaĢıyor.Kaosun ortadan 

kaldırılması gerekiyor 

ORGANİZASYON YAPISI İLE İLGİLİ ORTAYA ÇIKAN GÖRÜŞLER 

 

DENETİM SİSTEMİ İLE İLGİLİ ORTAYA ÇIKAN GÖRÜŞLER 

 

 ARADAKİ İLİŞKİNİN ÖNEMİ  
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tanımlanmıĢtır. Daha sonra bölümler arası iliĢkilerin tanımlamaları yapılmıĢ ve süreç 

haritaları çıkarılmıĢtır. Bu iliĢkiler ıĢığında birimler içerisindeki görevler, görevlere 

iliĢkin yetki ve sorumlulukların tanımı yapılmıĢtır. Buna göre organizasyondaki Ģu 

malî birimler belirlenmiĢtir: 

 Operasyon Merkezi 

 Vezne 

 Muhasebe 

 Kasa 

 Denetim 

ġimdi bu birimleri ve yapılanmayı inceleyelim. 

4.3.1. Organizasyondaki malî birimler 

4.3.1.1. Operasyon Merkezi 

Operasyon Merkezi sistemde ön muhasebenin yapıldığı yerdir. Burada Ģirket içi kâr-

masraf merkezlerine iliĢkin verilerin ödeme-tahsîlat bilgileri sisteme girilir. Sistemde 

birçok birime iliĢkin veri giriĢi yapılmaktadır. Ayrıca iĢletmenin mâliyet analiz sistemi 

olan “Favori Analiz” e iliĢkin veri giriĢleri de burada yapılır. Sistemde görev 

paylaĢımında muhasebe ile ilgili olarak birbirleri ile iliĢkili birimlerin farklı kiĢilerin 

sorumluluklarına verilmeleri esas alınıp, birimler gruplandırılmıĢtır. 

Tablo 4.1. Operasyon merkezi yapılanması 

OPERASYON MERKEZĠ YAPISI 

Gruplar A B C 

Bölümler Altın Organizasyon Üretim, DemirbaĢ Otec, Express, Lojistik 

Sorumlular Fidan Burak Gökçe 

 

Tablo 4.1‟de görüldüğü gibi gruplara birimler atanmıĢ ve bu birimlere ön muhasebe 

sorumluları verilmiĢtir. Operasyon merkezindeki görevler ve bu görevlere iliĢkin yetki 

ve sorumluklar Ģöyle tanımlanmıĢtır (örnek olması amacıyla, bu göreve iliĢkin 

yapılan tanımlama, Tablo 4.2.‟de gösterilmiĢtir. Diğer görevlerin tanımlarında salt 

kısa tanımlamalar ile yetinilecektir). 
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Tablo 4.2. Operasyon merkezi/Operatör iĢ tanımı 

Neler yapar ? 

Birimlerden ve vezneden gelen fiĢlerin 

kayıtlarını tutar. 

 

Birimlerin istediği raporları sunar. Her birime kendi bilgilerini verebilir 

Denetçilere hesapları denetletir ve 

gerekli raporları sunar. 

 

MüĢteriler ile mutabakat sağlar.  

Neler yapmaz ? 

Vezne ile mutabakat yapamaz. Veznenin hesabını tutan kimse ile 

mutabakat yapabilir. 

Veznenin kayıtlarını inceleyemez.  

Belgesiz iĢlem yapamaz. Birimlerin onayı olması gerek. 

ĠĢlemlerde değiĢtirme yapamaz. Denetçinin veya Süpervizör‟ün ın izni ile 

yapabilir. 

Sorumluluk nedir ? 

Muhasebe kayıtlarının düzgün tutulması  

Bakiye mutabakatları ile bilgi 

doğruluğunun teyit edilmesi 

 

Birimlerin istediği bilgilerin ve raporların 

kendilerine ulaĢtırılması 
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Tablo 4.3. Operasyon merkezi/Süpervizör iĢ tanımı 

Neler yapar ? 

Operasyon merkezini yönlendirme ve 

bilgilendirme 

Operasyon merkezindeki iĢlemcilerin 

sorularını yanıtlar ve gerekli konularda 

bilgilendirerek onları eğitir. 

Organizasyonu sağlama Operasyon merkezinin düzgün biçimde 

iĢlemesini sağlar. 

Denetçileri bilgilendirme Denetçileri operasyon merkezinin iĢleyiĢi 

konusunda bilgilendirir. 

Neler yapmaz ? 

Operasyon merkezinde tutulan 

muhasebe kayıtlarını denetleyemez. 

 

Operasyon merkezinde tutulan kayıtlar 

üzerinde değiĢiklik yapamaz, yaptıramaz. 

Denetim ile iĢbirliği içinde yapabilir. 

Sorumluluk nedir ? 

Hesap plânının düzgün iĢleyiĢi.  

Operasyon merkezinin düzgün iĢleyiĢi.  

4.3.1.2. Vezne 

Vezne kendine ulaĢan ödeme emirlerine göre ödemelerini önceden onaylanmıĢ bir 

haftalık plân çerçevesinde gerçekleĢtirir. Ayrıca gerekli tahsîlatları ve fiilî banka 

iĢlemlerini gerçekleĢtirir. Yaptığı iĢlemlerde basılı formlar kullanır. Her bir iĢlemi 

ödeme emri üzerine yapar ve bu iĢlemlere iliĢkin fiĢleri de operasyon merkezine 

gönderir. 

4.3.1.3. Denetim/Denetçi 

Denetçiler sistemden bağımsız olarak çalıĢırlar. Amaçları sistemin kurallara uygun 

olarak iĢlediğini kontrol etmektir. Bunun için operasyon merkezi tarafından tutulan 

hesapları inceler, vezne kayıtlarını inceler ve bu kayıtların fiilen doğruluğunu 

saptamak için güvenlik ile birlikte gerekli kasaları sayar. Tüm bu yaptığı iĢler ile 
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sistemin doğru iĢlemesini amaç edinir. Bu iĢlerin sonucunda da gerekli tutanakları 

tutup, raporları yönetime sunar. 

4.3.2. Sistemdeki roller, iliĢkiler, iliĢki biçimleri ve iĢ akıĢları 

Yapılan görev tanımlarının yanısıra, sistemin genel iĢleyiĢinin sağlamak için 

iĢletmenin malî sisteminde yer alan birimler arası iliĢkiler de tanımlanmıĢtır. Örnek 

olarak operasyon merkezinin diğer birimler ile iliĢkileri Tablo 4.4.'de tanımlanmıĢtır. 

Bu birim ile ilgili iĢ akıĢlarını da ġekil 4.2.„de bulabilirsiniz. 

Tablo 4.4. Operasyon merkezinin diğer birimler ile iliĢkisi 

Operasyon Merkezi 

ĠliĢki Biçim 

Birim Yaptığı tahsîlatların, harcamaların ve 

vezneye yapılan teslîmatların 

makbuzlarını alır. Ġstediği raporları ve 

analizleri sunar. Tüm hesap bilgilerini 

birime inceletir ve onaylatır. 

Süpervizör Yönlendirme, organizasyon ve sorunları 

giderme iĢini yapar. Gerektiğinde kayıtları 

inceler. Denetimin bilgilendirilmesi ile 

kayıtlarda düzeltmeye gidilebilir. 

Vezne (Fiilî) Veznenin birim adına yaptığı ödemelerin 

makbuzlarını alır (Tediye). 

Vezne Hesabı (E Masası) Vezne cari hesabı ile günlük mutabakat 

yapar. 

Denetim Gerekli raporları sunar ve 

denetlenmesine izin verir. 

MüĢteri MüĢteri ile cari mutabakat yapar 

(Periyotları ve tepki yordamı belirlenmeli). 
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ġekil 4.2. Operasyon merkezi iĢ akıĢları 

 

Bu yapılan tanımlama malî organizasyon yapılanmasında yer alan her birim için 

yapılmıĢtır. Burada örnek olması amacı ile operasyon merkezine ait olan tanımlama 

ve iĢ akıĢı verilmiĢtir. Bu yapılan çalıĢmada amaçlanan, her birimin bütünü kendi 

tarafından görebilmesi ve sistemin bir parçası olduğunun farkına varabilmesidir. Bu 

çalıĢma sâyesinde malî yapıda yer alan iĢlemler tanımlanmıĢ, iliĢkiler belirlenmiĢ ve 

iĢ sisteme bağlanmıĢtır. Örnek olması amacıyla Tablo 4.5. ve 4.6.„da vezne ve 

yönetimin sistemdeki rollerine iliĢkin tanımlamalar verilmiĢtir. 

 

Yapılan  tahsilat ve 

harcamaları Opr. 

Mrk.’ne bildirir. 

Vezne 

(Fiili) 

Opr. 

Mrk. 

Müşteri 

Birim 

Vezne 

(Hesap) 

Birim vezneye tahsilatını verir. 

Vezne 3 nüsha fiş keser. 1. nüsha 

birime (operasyon merkezine 
verilmek üzere), 2. nüsha vezne 

hesabına, 3. nüsha ise veznenin 

kendisinde kalır. 

Birimden adına onaylı ödeme emri 

olan kimse vezneden ödemeyi teslim 

alır. Vezne 3 nüsha fiĢ keser. 1. 
nüsha kendisinde (operasyon 

merkezine verilmek üzere), 2. nüsha 

vezne hesabına, 3. nüsha ise 
veznenin kendisine kalır. 

Yaptığı ödeme ve 

tahsilat fişlerinin 2. 

nüshasını verir. 

Birim müşterilerden 

tahsilat yapar. 

Gerekli rapor ve 

bilgileri birime verir. 

Müşteriler ile 

mutabakat yapar. 

Opr.Mrk. Vezne(Hesap) ile günlük 

mutabakat yapar. 
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Tablo 4.5. Vezne biriminin iliĢkileri 

Vezne (fiili) 

ĠliĢki Biçim 

Birim Birimin tahsîlatlarını alır. Ödeme emirleri 

doğrultusunda ödemelerini yapar. 

MüĢteri Ödeme emri doğrultusunda ödemeleri 

yapar. 

Vezne Hesabı (E Masası) Hesaplarını tutması için iĢlem 

makbuzlarının 2. nüshasını vezne 

hesabına (E masasına) verir. Ġstediğinde 

mutabakat yapar. 

Operasyon Merkezi Yaptığı ödemelerin bir kopyasını 

operasyon merkezinin ilgili bölümüne 

gönderir. 

Pazarlama Pazarlamadan gerekli altın ve parayı 

birimlerin yönlendirmesi doğrultusunda 

temin eder. 

Resmî Muhasebe Çekleri ilgili kiĢilere verir. 

Denetim Fiili sayımları yapar. 
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Tablo 4.6. Yönetimin malî sistem içindeki rolü 

Yönetim 

ĠliĢki Biçim 

Birim Gerekli konularda birimi uyarır ve 

kendisinden bilgi alır. 

Süpervizör Operasyon merkezinin iĢleyiĢi konusunda 

bilgi alır. 

Vezne Hesabı (E Masası) Veznenin cari hesabı hakkında bilgi alır. 

Operasyon Merkezi Gerekli raporları alır. 

Ürün hazırlama Yapılan iĢlemleri inceler, denetler. 

Genel Muhasebe Çek ve banka iĢlemleri için gerekli izinleri 

verir. 

Denetim Denetim sisteminin durumu konusunda bilgi 

alır ve sistem geliĢtirme çalıĢmaları yapar. 

 

4.3.3. ĠĢlemlerde uyulması gereken genel kurallar 

Malî sistemin sağlıklı iĢlemesi için sözü geçen ilkelerden biri de iĢlemlerin ve bu 

iĢlemlerde kullanılacak formların tanımlanması gerektiği idi. Bunlara iliĢkin 

tanımlamalara örnek olması amacıyla Favori‟de yapılmıĢ iĢlem tanımlarından 

bâzılarına bakalım. 

Ödemeler: 

Haftalık olarak birimler ödeme plânını yönetimin onayına sunar. Onaylanan ödeme 

plânı vezneye gider. Birim, ödeme yapacağı zaman, ödeme yapılacak kiĢi için 

ödeme emri keser. Vezne bu ödeme emrini ödeme plânından kontrol eder ve 

uygunsa gerekli ödemeyi yapar. 3 nüsha fiĢ keser. FiĢi, ödemeyi alana imzalatır. 

FiĢin 1. nüshasını Operasyon Merkezi birim muhasebesine gönderir. FiĢin 2. 

nüshasını Vezne (Hesap)‟a gönderir. FiĢin 3. nüshasını ödeme emri ile birlikte 

Vezne (Fiili) kendisinde tutar. 
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Tahsîlatlar: 

Birim yaptığı tahsîlatları ayrıntısı ile birlikte vezneye teslim eder. Vezne 3 nüsha fiĢ 

keser. FiĢin 1. nüshasını operasyon merkezine verilmek üzere tahsîlat ayrıntısı ile 

birlikte birime verir. Muhasebe bu 2 fiĢ (ayrıntı ve vezneye teslim fiĢi) ile birlikte 

tahsîlatları iĢler. FiĢin 2 nüshasını Vezne (Hesap)‟a gönderir. FiĢin 3. nüshasını ise 

Vezne (Fiili) kendisinde tutar. 

 

TAHSĠLAT MAKBUZU 

BÖLÜM:_MAXIMUM__  Tarih:03/09/03 

No:12569 

Toplam $: 100 EU:150 TL: 1.000.000.000 

 

AÇIKLAMA 

 

TUTAR 

 

CĠNS 

Ayar Evinin borcu 1.000.000.000 TL 

Fav2‟ye çizim satıldı 100 $ 

Ġstanbullu‟dan tahsîlat 

yapıldı 

150 EU 

         PARAYI VEREN 

Ġsim : Cemil ALYANAK 

Ġmza:  

          PARAYI ALAN 

Ġsim : Aziz Keskin / 

Veznedar 

Ġmza:  

ġekil 4.3. Tahsîlat makbuzu örneği 
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4.4. Mâliyet Yönetimi ve Analizi 

4.4.1. Mâliyetlerin sınıflandırılması 

Hesap plânı hazırlanırken mâliyetlerin iĢletmeye uygun olarak sınıflandırılması 

önemlidir. Çünkü karar verme aĢamalarında bu sisteme iliĢkin sınıflandırmalar 

kullanılacaktır. Genel olarak yapılan mâliyet sınıflandırmaları Ģöyledir [23]: 

Sabit Mâliyet-DeğiĢken Mâliyet: Sabit mâliyetler, üretim miktarından bağımsız 

iĢletmenin, salt varlığından kaynaklanan mâliyetlerdir. DeğiĢken mâliyetler ise üretim 

ve satıĢ miktarları ile doğrudan ilgili mâliyetlerdir. Bir de üretim ve satıĢ miktarları ile 

tam doğrudan iliĢkili olmayan mâliyetler vardır ki bunlara “Yarı DeğiĢken Mâliyetler” 

denir. Bunlar yardımcı iĢçilik, enerji gibi mâliyetlerdir. 

Doğrudan Mâliyet-Dolaylı Mâliyet: Harcandığı ürün için kolaylıkla saptanabilen 

mâliyetlere doğrudan (dolaysız) mâliyetler, ürünler üzerinde dağınık olan mâliyetlere 

ise dolaylı mâliyetler denir. Örneğin kullanılan kaynak teli doğrudan mâliyet iken, 

kullanılan aydınlatma enerjisi dolaylı mâliyettir. 

Toplam Mâliyet-Birim (Ortalama) Mâliyet: Belirli bir hizmet veya malın üretildiği 

süre boyunca iĢletme tarafından yapılan mâliyetler bütününe toplam mâliyet, bu 

mâliyetin üretilen her bir ürün veya hizmet baĢına düĢen miktarına ise birim mâliyet 

denir. 

Gerçek Mâliyet-Standart Mâliyet: Üretim yapıldığı sırada kullanılan malzeme, 

iĢçilik, enerji gibi giderler üretim tamamlandıktan sonra toplanınca elde edilen 

mâliyete gerçek mâliyet, bu mâliyetlerin önceden tahmin edilmesi ile hesaplanan 

mâliyete ise standart mâliyet denir. 

4.4.2. Mâliyet kontrolu 

Mâliyet kontrolu, bir iĢletmedeki her bir birime iliĢkin plânlanan ile gerçekleĢen 

mâliyetlerin izlenerek değerlendirilmesi sonucu giderlerde tasarruf sağlanarak kârın 

artırılmasıdır. 

Mâliyet kontrolunda kontrol ve değerlendirme en küçük sorumluluk birimi kabul 

edilen bölümler düzeyinde yapılır. Girdiler, gerçekleĢtikleri sorumluluk birimine, 

masraf merkezlerine dağıtılır. Mâliyet kontrolu, harcamaların kısılmasından çok, 

harcamaları verimli kılmayı hedef alır [23]. 
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4.4.3. Mâliyet muhasebesi ve analizleri 

Üretilen ürünlerin veya hizmetlerin mâliyet giderlerinin kontrolu, mâliyet fiyatlarının 

belirlenmesi, fiyat incelemeleri ve satıĢ fiyatlarının belirlenmesi, mâliyet 

muhasebesinin ilgi alanına girer. Verimlilik ile yakından ilgili olan mâliyet 

muhasebesi iĢletmelerde güncel yapılan analiz ve kontrollar için gerekli verileri 

sağlar. Mâliyet muhasebesi ürün ve hizmetlerin mâliyetini oluĢturan mâliyet 

giderlerinin türleri, oluĢ yerleri ve ilgili oldukları ürün ve hizmet türleri olarak 

izlenmesini sağlar. 

Mâliyet Analizleri, karar vericiler için mâliyet düĢürmede kullanılabilecek veriler 

içinde en değerli olanıdır. Bu analizler sâyesinde Ģu soruların yanıtları bulunur [23]: 

 Mâliyetlerin kaynakları, miktarları ve nedenleri konusunda bilgi sağlar. 

 Mâliyetleri kalemler hâlinde inceleme olanağı sağlayacak ayrıntıyı verir. 

Böylece mâliyet iyileĢtirmeleri için yol gösterirler. 

 Standart mâliyetler yolu ile plânlama yapılıyorsa, bu analizler sâyesinde 

sapmalar bulunacak ve bunun sonucunda standart mâliyetlere ulaĢma 

çabaları gelecektir. 

Yapılacak mâliyet analizleri sâyesinde süreç ve yöntemler ile birlikte gider 

kalemlerinden kaynaklı mâliyetlerin iyileĢtirilebilmesi için gerekli verileri sunarlar. 

Tutulan mâliyet muhasebesi kayıtları ile mâliyet düĢürme çalıĢmalarında katedilen 

yolda izlenebilir [23]. 

4.4.4. KOBĠ’ler için mâliyet yönetimi 

KüreselleĢen dünyada ürün yaĢam sürelerinin kısalması, kızıĢan rekâbet ve 

teknolojideki geliĢmeler, KOBĠ‟leri üretimde yeni teknolojiler ve üretim yöntemleri 

kullanmaya zorlamıĢtır. Üretimdeki bu geliĢmeler, KOBĠ‟lerin mâliyet yapılarını da 

önemli ölçüde etkilemiĢtir. Yeni dönemde Ar-Ge, ürün geliĢtirme, amortisman gibi 

dolaysız giderlerin ürün mâliyeti içindeki payı artmıĢtır. Buna paralelde otomasyon 

sistemleri ve makinalaĢmanın geliĢmesi ile iĢçilik paylarında azalma olmuĢtur. Bu 

geliĢmeler sonucunda 20. yüzyıl baĢlarında toplam üretim mâliyetlerinin %50‟si 

doğrudan iĢçilik giderleri, %35‟i doğrudan ilk madde ve malzeme ve %15‟i genel 

üretim giderleri iken, 21. yüzyıl baĢlarında toplam üretim mâliyetlerinin %60‟ı genel 

üretim giderleri, %30‟u doğrudna ilk madde ve malzeme ve %10‟u doğrudan iĢçilik 

giderlerinden oluĢmaktadır [24]. 
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ĠĢletmelerin mâliyet yapıları bu derece değiĢirken, değiĢmeyen geleneksel 

mâliyetleme sistemleri gerçekçi ve yeterli olmayan mâliyet bilgilerini sunar duruma 

gelmiĢtir. Gerçekçi olmayan bu bilgilere dayanılarak verilen ürün fiyatlama, Ar-Ge 

yatırımları gibi kararlar sağlıksızlaĢmıĢtır. Ayrıca iĢletmelerin bu rekâbet ortamında 

ayakta kalabilmeleri için de mâliyet ölçüm ve yönetimine gereksinimleri vardır. 

Gerçekçi mâliyet bilgilerine ulaĢmak ve bu bilgileri kullanmak, KOBĠ‟ler için büyük 

önem taĢımaktadır [24]. 

4.4.5. Favori Kuyumculuk’ta Mâliyet Yönetimi 

Favori Kuyumculuk‟taki hesap sistemini kurarken yukarıda da belirttiğimiz gibi önce 

malî organizasyon yapısı yeniden yapılandırıldı. Bunsan sonra da mâliyet yönetimi 

için veri üretebilecek bir sistem geliĢtirme arayıĢına girildi. Bu sistemi yine Endüstri 

Mühendisleri geliĢtirdi. 

Sistemin geliĢtirildiği ortamda Favori Kuyumculuk henüz eski üretim tesisleri olan 

ÇemberlitaĢ‟ta olmasına rağmen yeni üretim tesislerinde kurulu olan ağ altyapısı 

dikkate alınarak sistem tasarlandı. 

Favori‟nin mâliyet yönetimi kâr-masraf merkezi mâliyet sistemi üzerine kurulmuĢ bir 

yapıdadır. Yâni her birim ve alt birim birbirleri ile iliĢkilerinde mâliyetlerini birbirlerine 

yansıtırlar. Bu kâr-masraf merkezi muhasebesinin temelini oluĢturmaktadır. Bu 

nedenle öncelikle bu sorumluluk merkezlerinin yapılanması belirlendi. Favori Hesap 

Sisteminin yapılanması oluĢturulurken, iĢlevsel yapı ve birimlerin birbirleri ile iliĢkileri 

dikkate alınıp, yakın ve iliĢkili birimlerin ortak baĢlıklar altında birleĢtirilmesi yoluna 

gidildi. Bu çalıĢmada ayrıca firmada her birimin kendine göre kullandığı mâliyet 

adlandırmaları standart hâle getirilip mâliyet kalemleri de ortak bir biçime sokuldu. 

Yapılan organizasyon çalıĢmasında Favori Hesap Sistemine ait birimlerin 

organizasyonu ġekil 4.5.‟teki gibi oluĢtu. 
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ġekil 4.4. Favori Kuyumculuk basit hesap plânı yapısı 

 

ÜRETĠM 

KALEMLERĠ

PERSONEL ĠDARĠ FAV. KAYNAK DIġ KAYNAK ALTIN KAYIP FAALĠYET KAYBI

HAFTALIK

TAZMĠNAT

SSK

VERGĠ

EĞĠTĠM

YEMEK

KATKI PAYI

SU

KĠRA

TELEFON

ELEKTRĠK

GENEL 

ORTAK

KASA 

HARCAMASI

BAKIM 

ONARIM

YURT DIġI

OCAK

DOKUM

DOKUM GM

PARLATMA

JCADLINE

SARF 

MALZEME

MAKĠNA 

KĠRASI

AYAR EVĠ

MĠNE+RODAJ

KALIP KĠRA

PRES

DEĞĠġTĠRME

KALEMKAR

RAMAT 

ĠġÇĠLĠK

KĠLĠT

DAMGA

ġARNEL

CĠLA ĠġÇĠLĠĞĠ

CĠLA

TOZ FĠRESĠ

PARLATMA

TAKOZ

YER RAMAT

LAVABO

ASĠT

TAġ ZARAR

TAġ KIRIK

ATIL TAġ

ĠSKONTO

GĠDER GELĠR

OCAK KATKI

RAMAT

YAY

GÜMÜġ

HAFTALIK 

TESLĠMAT

CĠRO

SERVĠS

BĠNA ORTAK

PRES

MĠNE

MUM

BONUS

ÜRETĠM 

MĠKTARI
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ġekil 4.5. Mâliyet sistemi için oluĢturulan organizasyon yapısı 
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Yapılan organizasyon ve hesap plânı için gerekli standart mâliyet kalemlerinin 

belirlenmesi çalıĢmalarından sonra, bu çalıĢmalardan elde edilen verilerden yola 

çıkarak mâliyet yönetimine temel oluĢturulması amacı ile Favori Analiz sistemi 

çalıĢmalarına baĢlanmıĢtır. Bu çalıĢmalar Favori Analiz sisteminin baĢlangıç 

noktasını oluĢturmuĢtur. 

4.5. KOBĠ’ler Ġçin Örnek Mâliyet Yönetimi Aracı “FAVORĠ ANALĠZ” Programı 

Program geliĢtirme ile her birimin kendine göre tuttuğu kâr-masraf merkezi odaklı 

mâliyet muhasebesinin artık tek bir merkezden -ki bu “Operasyon Merkezi”„dir- 

tutulması esas olmuĢtur. Hesap kalemleri standartlaĢtırılmıĢ ve tanımlanmıĢtır. 

Sistem çevrimiçi (online) bir ağ üzerinde çalıĢabilmesi amacı ile tasarlanmıĢtır. 

Sistem her ne kadar tek bir program ile çalıĢtırılsa da, verilerin tutulduğu veritabanı 

tektir. Programın kullanıcılardaki kısmında yalnızca arayüzler, raporlar ve sorgular 

vardır. Her türlü bilgi düzenlemesi ve okuması tek bir veritabanından yapılır. 

Ayrıca raporlama anlamında MS Access programında hazırlandığı için MS Excel 

üzerine veya istenilen herhangi bir ortama rapor verebilmek olanaklıdır. 

Program tasarlanırken kullanıcıların bilgisayar bilgileri gözönünde tutularak 

olabildiğince kolay kullanıma yönelik davranılmıĢtır. 

Program güvenlik dosyası ile birlikte çalıĢmaktadır. Her kullanıcının kendine ait 

kullanıcı adları ve Ģifreleri vardır. Hem program giriĢi hem de veritabanı giriĢi 

Ģifreleme ile korunmuĢtur. Bunun yanında veritabanının saklandığı bilgisayara eriĢim 

de ĢifrelendirilmiĢtir. Yâni veriye ulaĢımda 3 katmanlı bir güvenlik duvarı 

uygulanmıĢtır. Her sorumlu, yalnızca kendini ilgilendiren malî bilgilere ulaĢmakta, 

bunun yanında bölüm sorumluları kendi alt birimlerinin konsolidesini görmekte iken, 

Ģirket yöneticileri tüm hesapları standartlaĢtırılmıĢ hesap plânı üzerinden ve 

tanımlanmıĢ organizasyon yapısı hiyerarĢisi içinde konsolide ederek 

görebilmektedirler. 

Sistemin iĢleyiĢinde Ģu ilkeler dikkate alınmıĢtır: 

 Tüm hesapları tek bir noktada toplama/daha sonra gerekli olduğunda 

ayrıntıya inme mantığı ile hareket edilir. 

 Her birim sorumlusu yalnız kendi raporunu görecektir. 

 ĠĢletme Yöneticisi tüm raporları, konsolidasyonu ile görebilecektir. 
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Sistemin genel amacı, hesapların en etkin Ģekilde yönetiminin sağlanması ve 

yönetimde en uygun Ģekilde yol gösterici olarak kullanılmasıdır. 

4.5.1. Yazılıma giriĢ 

Programa kullanıcılar kendi kullanıcı adları ile giriĢ yaptıklarında, üst kısımda çalıĢan 

kullanıcı ve içinde bulunulan hafta görülür. 

Ana ekranın sağ sütununda iĢletmeye iliĢkin temel yönetim-organizasyon yapısı 

vardır. Bu ağaç içinde yapılan seçimler tüm programda kullanılmaktadır. Her 

bölümde yapılan iĢlemlerde bu ağaçtan yararlanılır. Her bölümde iĢlem yapılmadan 

öne bu ağaçtan iĢlem yapılacak bölüm seçilir. Sonra orta kısımda yer alan 

modüllerde iĢlem yapılır. 

4.5.2. Modüller 

Program içindeki ana modüller Ģunlardır: 

 Mizan 

 Bilânço 

 Analiz 

 Verimlilik 

 Özetler 

 Hesaplar 

 Denetim 

Program ilk açılıĢta zaman kazanmak için tüm bölümlerle bağlantıya geçmez (yâni 

veritabanına bağlanmaz). Bir modülde iĢlem yapmak için bir kez bağlantıya geçmek 

yeter. Bağlantıya geçmek için her modülde bulunan “bağlantıya geç” düğmesi bir 

kez tıklanır. Böylece gereksiz yere bilgi transferi ağ altyapısı da yorulmamıĢ olur. 

4.5.2.1. Mizan 

Mizan Bölümü istenilen birime ait gelir, gider ve mâliyet bilgilerine malî dönemler -ki 

bunun en küçüğü Favori için haftalık birimlerdir- çerçevesinde ulaĢılabilir. 
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ġekil 4.6. Örnek mizan görüntüsü 

 

ġekil 4.6.‟da görülen görüntü elde edilir. Ġlk sağ sütundaki ağaçtan, mizanı izlenmek 

istenen bölüm seçilir. Bu örnekte tüm Favori seçilidir. Sonra görüntülenmek istenen 

“Periyot” seçilir. 

Periyotlar Ģunlardır: 

 Hafta 

 Ay 

 3 ay 

 Yıl 

 Tüm 

Bu seçeneklerden istenen seçilir. Örnekte “Hafta” periyodu seçilidir. 

Sonra Hafta BaĢlama / Hafta BitiĢ seçimleri yapılır. Bunlar veritabanında veri giriĢi 

yapılan haftaları temsil eder. Örneğin 01/04, 2004‟ün 1. haftası demektir. 
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Yukarıdaki örnekte; 

Hafta BaĢlama= 01/04 (2004 1.hafta) 

Hafta BitiĢ= 07/04 (2004 7. hafta) 

seçilidir. 

Mizanda 01/04 ile 07/04 arası haftalık olarak Gelir/Gider ve Kâr/Zarar Durumu 

görülür. Gelir ve Gider‟e ait ayrıntılar görülmek istenirse “+” tuĢu ile ağaç 

geniĢletilerek ayrıntıya inilebilir. 

 

ġekil 4.7. Mizan ayrıntılı inceleme bölümü örnek ekran görüntüsü 

 

Ekran Görüntüsü bu durumda iken. Sağ sütundan baĢka bölümler de seçilip 

inceleme yapılabilir. 

Eğer ekran küçük geliyorsa, Mizanın sağ üst kösesindeki büyüteç düğmesi 

tıklandığında bağımsız bir pencerede mizan istenildiği gibi analiz edilebilir. 
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ġekil 4.8. Mizanı bağımsız incelemek için kullanılan örnek ekran görüntüsü 

4.5.2.2. Bilânço 

Bilanço bölümünde ise seçilen birime iliĢkin malî dönemler boyunca eldeki stok 

miktarları, kârlılık, üretim birimi ise üretim miktarları ve çalıĢan sayıları izlenir. 

Sağ üst sunudan, önce incelenmek istenen bölüm seçilir. Sonra incelenecek periyot 

ve bunun ile birlikte periyot baĢlangıç haftası ve bitiĢ haftası seçilir. Bundan sonra 

veritabanı ile bağlantıya geçilebilir. 

Örnek bilânço ġekil 4.9.‟da görülmektedir. 
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ġekil 4.9. Örnek bilanço görüntüsü 

 

Bilanço modülü 4 bölgeden oluĢmaktadır. 

 Kâr/Zarar 

 Üretim ve SatıĢ Miktarları 

 ÇalıĢan Sayısı 

 Stok Kullanımı 

ĠĢlem yapılırken ilk önce sağ sütundan bilançosu incelenecek bölüm seçilir. Sonra 4 

bölgeye isteğe göre ayrı ayrı bağlantı yapılabileceği gibi (her bölgenin sol üstündeki 

bağlan düğmesi ile) tüm bölgelere aynı anda üst ortada yer alan “Tümüne Bağlan” 

düğmesi ile bağlanılabilir. 

Burada her bölge ayrı ayrı analiz etmek için bağımsız bir pencere de açılabilir. 

Bunun için sağ üst köĢelerdeki “büyüteç” düğmesini tıklamak yeterlidir. 

ġekil 4.10.‟da, Kâr/Zarar durumu bağımsız bir pencerede açılmıĢtır. 
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ġekil 4.10. Kâr/Zarar durumu örnek bağımsız inceleme ekranı görüntüsü 

 

 Kâr/Zarar bölümünde, sağ sütunda, seçili birime iliĢkin seçili periyoda göre 

belirlenen haftalar arası kâr/zarar durumu incelenebilmektedir. 

 Üretim ve SatıĢ Miktarları bölümünde, yine aynı kıstaslar çerçevesinde, seçili 

bölüm ve ayrıntı olarak o bölümün her birimine iliĢkin üretim ve satıĢ 

miktarları izlenebilmektedir. 

 ÇalıĢan Sayısı bölümünde seçili bölüme ait çalıĢan sayıları görülebilir. 

 Stok Kullanımı kısmında  ise ne kadar stoklama ile iĢleyiĢin sağlandığı 

izlenebilir. 

4.5.2.3. Analiz 

Analiz bölümünün amacı, birimler arasında ve/veya hesaplar arasında ikili 

kıyaslamalar yolu ile mâliyetleri analiz edebilmektir. 

Analiz modülü, kıyaslama yapabilmek için ikili olarak çalıĢmaktadır. 

Önce Orta üst bölümde bulunan “Bağlantıya Geç” Düğmesi ile sistem veritabanı ile 

bağlantıya geçer. Bu sırada modülün içerisindeki sağ sütunda hesaplar ve buna 

bağlı ayrıntıların bulunduğu ağaç oluĢur. 
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Ġlk önce analiz edilmek istenen birim sağ sütundaki ağaçtan seçilir. 

Analiz yapılmak istenen aralık ve periyot, üst kısımdan daha önceki bölümlerde 

anlatıldığı gibi seçilir. 

 

ġekil 4.11. Analiz ekranı örneği 

Varolan 2 grafikten istenen biri, sağ taraflarında bulunan üzerlerinde Analiz yazan 

uzun ince düğmeler ile seçilir. Seçili olan grafikte görüntülenmek istenen hesap türü, 

sınıfı veya kalem seçilir. Bu seçim ile seçili olan grafikte bu seçili hesaba iliĢkin 

veriler, seçili periyot düzeninde ve aralıkta görülebilir. 

Ġstenirse kıyaslama yapabilmek için diğer grafik seçilir ve bu grafikte baĢka bir hesap 

ya da kaleme ait olan veriler grafik hâlinde görülebilir. 

Grafikte ilgili sütunun üzerine gelindiğinde bunun değeri görülebilir. Ġstenirse 

grafiklerin üzerinde sol üst köĢesinde bulunan tablo iĢareti tıklanarak veriler tablo 

olarak da görülebilir. 

Ayrıca grafikler, sağ üst köĢelerinde bulunan büyüteç düğmesi tıklanarak bağımsız 

bir pencerede görülebilir. 
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ġekil 4.12. Analiz ekranı grafik büyütülmüĢ hâli 

 

ġekil 4.13. Analiz bölümü tablo olarak grafik verileri 
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4.5.2.4. Verimlilik 

Verimlilik bölümünün amacı, istenilen malî verimlilik ölçütlerine göre istenen bölümü 

analiz edebilmektir. Oldukça esnek tasarlanmıĢtır. Ġstenilen verimlilik ölçütü, her bir 

kullanıcı tarafından kendilerine özgü olarak eklenebilir. Stok, Gider, Gelir, ÇalıĢan 

Sayısı, Üretim miktarı, hesap grupları ve bu grupların ayrıntıları da dahil olmak 

üzere her türlü iĢlemi istenilen karmaĢıklıkta yapıp sisteme 4 iĢlem kuralları içinde 

tanıtmak olanaklıdır. Sistem de bulunan veriler ile hesaplanabilecek ve akla 

gelebilecek her türlü verimlilik ölçütünü bu sistemde tanımlamak olanaklıdır.  

Yine tüm modüllerde olduğu gibi sağ sütundan verimlilik analizleri yapılacak bölüm 

seçilir. 

Örnekte Üretim seçilmiĢtir. 

Ġnceleme aralığı ve periyodu seçilir. 

Ġncelenmek istenen verimlilik ölçütü modülün sağ üst köĢesinde yer alan kutucuktan 

seçilir. Örnekte Kârlılık seçilidir. 

Daha sonra ortada yer alan “bağlan” düğmesi ile sistem ile bağlantıya geçilir. 

Ġlk alanda seçili birime iliĢkin verimlilik ölçütü değerleri sıralanır. 

Ġkinci alanda ise bu veriler görsel grafik olarak sunulmuĢtur. Her alan, sağında 

bulunan büyüteçler yardımı ile bağımsız bir pencere olarak açılabilir. 
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ġekil 4.14. Örnek verimlilik penceresi 

Eğer yeni bir verimlilik ölçütü tanımlamak istiyorsanız, incelenecek hesap ve diğer 

hesap kısımlarına, modülün sağ sütununda bulunan ağaç ile verimlilik ölçütü formülü 

yazdırılır. 

Ġncelenecek hesap (a) düğmesi seçilir. Sağ sütundan hesaplar veya daha önce 

tanımlamıĢ olan verimlilik ölçütlerinden birisi seçilir. Sonra ortadaki boĢ kutucuktan 

ĠĢlem seçilir (Bölü, çarpı, eksi, artı). Sonra diğer hesap (b) düğmesi seçilir. Buna 

formülün ikinci tarafına gelecek hesap veya verimlilik ölçütü, sağ sütundan seçilerek 

yazdırılır. 

Tanımlanan bu yeni ölçütü kaydetmek çin önce “kaydet” düğmesi üzerindeki alana 

ölçütün adı yazılır. Sonra “kaydet” düğmesine basılır. Bu ölçüt, böylece modülün sağ 

üst kısmındaki tanımlı verimlilik ölçütlerinin bulunduğu kutucuğa geçer. 

Eğer tanımlı bir ölçüt silinmek isteniyorsa; modülün sağ üst kısmındaki verimlilik 

ölçütleri kutucuğundan ölçüt seçilerek 2 kez tıklanır. Gelen mesajda “evet silmek 

istiyorum” düğmesi seçilir. 
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4.5.2.5. Özetler 

Özetler modülü, önceden kayıtlı bâzı analiz tabloları görebilmek için tasarlanmıĢtır. 

Bu bölüme istenildiği kadar tablonun tanımlanıp eklenmesi olanaklıdır. Çok 

kullanılan tablolara hızlı eriĢim sağlanır. ġimdilik 3 tablo kayıtlıdır. Hftozet, AyrıntıM, 

BolumK…  

 

 

ġekil 4.15. Özet tablolar örnek görüntüsü 

Yine bağlantıya geçilir, bölüm seçimi yapılır. 

Periyot ve hafta seçimleri yapılır. 

Örnekte “BolumK” seçilmiĢtir. Burada Üretim bölümü seçili olduğundan üretim ve 

ona ait alt bölümlerin Gelir/Gider/Kâr durumları incelenebilmektedir. 

4.5.2.6. Hesaplar 

Hesaplar bölümü operatörler tarafından sisteme veri giriĢinin yapıldığı yerdir. Veri 

giriĢi, kurulu malî organizasyonda gerekli kontrol ve denetim mekanizmalarından 

geçtikten sonra yalnızca operasyon merkezi görevlileri tarafından sisteme girilir. 

Önce veri girilecek bölüm sağ ana sütundaki ağaçtan seçilir. Sonra verinin ait olduğu 

hesap kalemi modül içindeki sağ sütundaki hesap ağacından seçilir. 
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Hesap GiriĢ formundaki değer kısmına miktar girilir. Birim kısmından da miktara ait 

birim girilir. Sonra “Kayıt ekle” düğmesine basılır. 

Böylece kayıt veritabanına eklenir. 

Kayıt giriĢi yapılırken sistem kapansa bile, girilmiĢ olan her kayıt saklanır. (Elektrikler 

gitse bile). Hattâ girilmekte olan kayıt bile saklanmaktadır. 

 

 

ġekil 4.16. Örnek hesap giriĢ ekranı 

Yalnızca içinde bulunulan haftaya iliĢkin kayıt silinebilir. Bunun için “Bu hafta 

ĠĢlenmiĢ Kayıtlar” alanından ilgili kayıt, sağ tarafında bulunan kayıt seçicisi ile satır 

hâlinde seçilir. “Kayıt sil” düğmesi tıklanır. 

Kayıt güncelleme iĢlemi de salt içinde bulunan haftaya iliĢkin kayıtlar üzerinde 

yapılır. Önce güncellenmek istenen kayıt seçilir. Sonra Kayıt Güncelle Düğmesi 

tıklanır. Böylece kayıt üst kısımdaki veri giriĢ alanına aktarılır. Kayıt üzerinde istenen 

değiĢiklikler yapıldıktan sonra “Kayıt ekle” düğmesi tıklanarak kayıt yerine yeni hâli 

ile iade edilir. 
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4.5.3. Sistemin Genel Yapısı / Sistemde Yer Alan Kullanıcılar 

4.5.3.1. Operatörler 

Verilerin sisteme giriĢini yaparlar. 

Sağ birimler ağacında yalnızca o kullanıcıya iliĢkin sistem yöneticisi tarafından veri 

girmesine izin verilmiĢ bölümler görülür. Ve yalnızca o bölümlere veri girilebilir. 

Hesap GiriĢ formunda bölüm kısmına el ile istediği değeri girmek olanaklı değildir. 

Daha sonra modülün sağ tarafındaki hesap ağacında verinin girileceği hesap kalemi 

seçilir. 

Hesap GiriĢ Formunda el ile istenen yeni bir hesap açmak da olanaklı değildir. 

ġekil 4.17. Hesaplar modülü örnek ekranı 

ġekil 4.17.‟de görüldüğü gibi Operatörler yalnız Hesaplar Modülü‟nü görebilirler. 

4.5.3.2. Rapor yetkilileri 

Birim sorumlularının kendilerine ait hesapları inceleyebilmek için kendilerine verilmiĢ 

yetkidir. 

Rapor yetkileri ise Mizan, Bilanço, Analiz, Verimlilik ve Özetler modüllerini 

görebilirler. 
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Yâni sadece analiz yapıp verileri inceleyebilirler. 

Herhangi bir Ģekilde verileri değiĢtirmeleri veya silmeleri olanaklı değildir. 

 

 

ġekil 4.18. Favori Analiz örnek mizan ekranı görüntüsü 

Yine rapor yetkilileri salt kendilerine izin verilen bölümleri inceleyebilirler. 

ġekil 4.18.‟de Hüseyin kullanıcısına Üretimi izleme yetkisi verildiği için bu kullanıcı, 

salt Üretim ve onun içindeki bölümleri inceleyebilmektedir. 

4.5.3.3. Denetçiler 

Henüz hazırlanmamıĢ bir modüldür. Burada düĢünülen kapanmıĢ haftalara iliĢkin 

verilerde değiĢiklik yaptırabilme izni ve hesapları denetleyebilme izni gibi izinlerdir. 

Bunların salt denetim modülünü görebilmeleri düĢünülmektedir. 

4.5.3.4. Sistem yöneticisi 

Kuramsal olarak tüm bölümlere ulaĢabilir. Ama asıl amacı veri incelemek değildir. 

Amacı programı izlemek, gerekli yedeklemeleri ve değiĢimleri yapabilmektir. 
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4.5.4. Güvenlik 

Veritabanı Ģu anda 2 kat güvenlik ile korunmaktadır. Ġlki görece kırılması daha kolay 

olan veritabanı Ģifrelemedir. Burada Ģifrenin uzunluğuna ve içeriğine göre en iyi 

sistemler ile tam zamanlı çalıĢılsa bile kırılması haftalar alabilecek bir Ģifreden 

sözedilmektedir. 

Ġkinci kat güvenlik ise ofis Ģifrelemesidir. Bunun da kendi içinde 3 katı vardır. Ġlki 

kullanıcı adıdır. Diğeri buna ait Ģifre, üçüncüsü de kullanıcı kimliği denen 16 haneli 

Ģifreleme kimliğidir. Öncelikle bu Ģifreyi kırmak için kullanıcı adı bilinmelidir. Bundan 

sonra 16*16 (ġifre uzunluğuna göre)‟lık  bir Ģifrelemenin kırılması gerekir ki 

neredeyse olanaksız, yıllar alabilen bir olaydır. 

4.6. Verimlilik Analizi ve Mâliyet ĠyileĢtirme 

4.6.1. Verimlilik kavramı 

1950‟de Avrupa Ekonomik ĠĢbirliği KuruluĢu (OECE) verimliliği Ģöyle tanımlamıĢtır: 

“Verimlilik, miktarsal açıdan, üretim  miktarlarının üretim etmenlerinden birine 

bölümüdür.”  

Diğer bir tanım ise ; “Kuramsal olarak verimlilik, üretim ve üretime katılan etmenler 

arasındaki, yâni üretilen değerlerin miktarları ile üretim evresinde harcanan miktar 

arasındaki orantıdır” Ģeklinde yapılmaktadır [23]. 

“Avrupa Verimlilik Ajansının” (EPA) bir tanımında verimlilik Ģu Ģekilde belirtilmektir: 

“Verimlilik bir düĢünce biçimi, bir tutumdur. Her Ģeyin yarın, bugünden daha iyi 

yapılabileceğine inanmak ve bu inanç doğrultusunda sürekli geliĢme göstermektir. 

Ġnsanlığın geliĢmesi için sürekli çaba göstermek ve bu amaçla ekonomik faaliyetleri 

değiĢken koĢullara, yeni yöntemler ve kavramlar deneyerek uyumlama çabasıdır.” 

Verimlilik salt daha fazla üretmek değildir. Ġstenilen ürün ya da hizmetlerin 

üretilebilmesi için gerekli olan kaynakların çekinceli bir Ģekilde kullanımının bir 

uygulamasıdır [23]. 

“Japon Verimlilik Merkezi” (JPC) verimliliğin sosyal içeriği ile ilgili olarak Ģu 

tanımlamayı yapmaktadır: “Verimlilik ulusal bir tercihtir. Verimliliğin toplumca 

artırılma çabası, toplumu uzun vâdede refaha, tersi ise fakirliğe götürür. Bir ulusun 

plânlı bir eylem olarak verimliliği artırma çabasına girmesi, uzun dönemde refah 

toplumu olma amacını belirlemiĢ olması ile eĢ anlamlıdır. Buna bağlı olarak verimlilik 

programı ulusal kaynakların, insangücünün bilimsel tekniklerle en etkin kullanımını, 

üretim mâliyetlerinin düĢürülmesini, pazarların geniĢletilmesini, iĢsizliğin yok 
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edilmesini, gerçek ücretlerin artırılmasını ve üretenlerin, yönetenlerin ve tüketenlerin 

yaĢam standardının yükselmesini amaçlar.” 

4.6.2. Verimlilik ölçümü 

Verimlilik tanımlarına baktığımızda temel olarak verimliliğin çıktılar ile girdiler 

arasındaki iliĢkiye dayandığını görebiliriz. Bu nedenle verimlilik ölçümlenmek 

isteniyorsa çıktı ve girdilerin sağlıklı belirlenmesi gerekir. Ayrıca verimlilik ölçümleri 

kiĢi, birim, bölüm ve genel olarak tüm iĢletmeye iliĢkin analizleri içerebilecek Ģekilde 

olması gerekir. Böylece karar vericilere kararlarında destek olunabilir. 

Mâliyet muhasebesinde gerçekleĢen mâliyetler gerçek anlamda verimliliğin 

hesaplanabilmesi için mâliyet merkezleri bazında kullanılacak mâliyet dağıtım 

anahtarları ile merkezlere dağıtılmalıdır. Böylece elde edilen verilere dayanılarak 

yapılan verimlilik analizleri ile kritik mâliyet noktaları belirlenerek mâliyet 

iyileĢtirmeleri yapılabilir. 

Verimlilik ölçümü için önerilen bâzı ölçütler Ģöyledir [23]: 

ĠĢçilik, birim zaman baĢına veya birim çalıĢan baĢına elde edilen çıktıya bakılarak 

değerlendirilebilir. Ölçütler Ģöyle olabilir: 

 ÇalıĢan baĢına satıĢlar 

 Ücret baĢına yaratılan katma değer 

 Birim iĢçilik zamanı baĢına üretim miktarı 

Kullanılan makinaların verimliliği ise birim zaman baĢına elde edilen miktar ile 

ölçülebilir. Ölçütler Ģöyle olabilir: 

 Makina birim zaman mâliyeti  

 Makina birim zaman üretim miktarı 

 Makina kapasite kullanım oranı 

 

ĠĢletme sabit varlıklarının verimliğini ölçmek için ise birim yatırım miktarı baĢına elde 

edilen miktarın karĢılaĢtırılması kullanılabilir. Örnek vermek gerekirse: 

 Birim yatırım miktarı baĢına satıĢ cirosu 

 Birim yatırım miktarı baĢına üretim miktarı 

Kullanılan enerji görece değiĢken olduğundan dolayı üretim miktarı ile kıyaslanabilir. 

Örnek olarak birim zamanda harcanan kW*saat baĢına üretim miktarı bir verimlilik 
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ölçütü olarak değerlendirilebilir. Tüm bunların yanında iĢletmeye özel baĢka 

verimlilik ölçütleri de kullanılabilir. 

Favori Kuyumculuk‟un Favori Analiz Sistemi‟nden, bu verimlilik ölçümleri içinde 

iĢgücü verimliliği ile ilgili her türlü bilgiye ulaĢmak olanaklıdır. Bunun yanında 

özellikle iĢletmenin ana hammaddesi olan altının kullanım verimliliğini ölçmek için 

geliĢtirilen bir verimlilik ölçme sistemi de vardır. 

Mâliyet kontrolu ve mâliyet yönetimi için Favori Kuyumculuk‟ta geliĢtirilmiĢ diğer bir 

sistem de ürün mâliyetlerini belirleme sistemidir ki, geliĢtirilen ürün mâliyetleme 

yazılımı ile ürün sirkülasyonunun bu derece hızlı olduğu bir sektörde ürünlerin 

standart mâliyetleri ürün geliĢtirme aĢamasında belirlenmektedir. Bu ürün 

mâliyetleme kısmı da stok analizi sisteminden sonra anlatılacaktır. 

4.7. Stok Analizi ve Verimliliği Sistemi 

4.7.1. Stok tâkip ve analizi hakkında 

Favori Kuyumculuk, altın takı üreten bir iĢletme olduğundan, hammadde olarak da 

en çok kullandığı madde altındır. Altın, birim değer olarak görece değerli bir 

hammaddedir. Bu nedenle bu hammaddenin birim üretim için kullanılan miktarı bir 

verimlilik ölçütü olarak kabul edilmektedir. 

Bu değeri gözlemleyebilmek ve iyileĢtirmeler yapabilmek için “Favori Stok Analiz” 

sistemi kurulmuĢtur. Bu sistem, verileri stok tâkip sisteminden almaktadır. Her 

yapılan altın içerikli hammadde, yarı ürün veya ürün taĢımalarında, taĢımanın 

yapıldığı iki istasyon arasında stok hareket fiĢi üretilmekte ve bu fiĢler gün içinde 

periyodik olarak stok tâkip sistemine iĢlenmektedir. Stok analiz sistemi de stok tâkip 

sistemindeki verileri kullanarak, istasyonlardaki altın düzeylerini ölçümleyip gerekli 

önlemleri almaya veya düzenlemeleri yapmaya yardımcı olmaktadır. 

Ayrıca bu sistemde eldeki altınlar beher istasyon bazında incelendiği gibi niteliksel 

olarak da izlenmektedir. 
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ġekil 4.19. Stok Analiz sistemi genel ekran görüntüsü 

Bunların yanında stok analiz sistemi “Favori Analiz” sisteminden üretim verilerini 

alarak bu verileri stok analiz sistemi de beher üretim birimi bazında stok verimlilik 

analizlerini çıkarmak için kullanmaktadır. Yâni iĢletmede çalıĢan sistemler 

bütünleĢmeye doğru gitmektedir. 

4.7.2. Stok Analiz Yazılımı 

ġekil 4.19.‟da sistemin genel görünüĢü görülebilir. Ana ekranda sağ üst köĢede 

incelenmek istenen birimler, birimlerin altındaki istasyonlar veya * iĢareti kullanılarak 

genel görünümler analiz edilebilmektedir. 

Analiz türü kısmında akıĢ ve sonuç olmak üzere 2 tür vardır. AkıĢ kısmı seçildiğinde 

sağ üst köĢede stok akıĢlarının görülmek istendiği tarih aralığını girmek üzere analiz 

baĢlangıç ve bitiĢ tarihleri seçilir. Sonuç kısmı seçildiğinde ise salt tek bir tarih 

seçeneği gelir. Girilen bu tarihteki istenen bölüme iliĢkin anlık stok durumu ayrıntısı 

görülebilir. 
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Dönem kısmında ise seçili tarih aralığındaki analizin günlük, haftalık veya tüm tarih 

aralığı için tek olarak yapılması seçeneklerinden istenen seçilir. Seçime göre 

analizlerdeki periyot duyarlılığı değiĢir. 

Özel kısmında gözüken analizler, seçili olan birim üzerinde yapılabilecek analizleri 

gösterir. Bunlar; 

 Birim durumu 

 Teslîmat 

 Verimlilik 

 Birikimli verimlilik 

ile bunların birim bazında ayrıntılı analizlerini içerir. 

 

ġekil 4.20. Stok birikimli verimlilik durumu atölyeler bazlı genel görünüĢü 

ġekil 4.20.‟de görüldüğü gibi atölyelerin altın kullanım verimlilikleri sistemde 

izlenmektedir. Bu yüzdelerin anlamı, atölyelerin hammadde olarak kullandıkları 

altına oranla çıkardıkları üretimdir. 302 atölyesi için %70 verimlilik ifadesi basitçe, 

kullanılan 100 birim altın için 70 birim üretim yapılmıĢ olduğunu anlatır. 
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Birime ait stok hareketleri ve birimin ayrıntısında yer alan istasyonların altın 

durumlarını veya hareketlerini ise “birim” veya “birim ayrıntısı” kısmından izleyebiliriz 

(ġekil 4.21.). 

 

ġekil 4.21. 204 atölyesinin örnek istasyon ayrıntılı altın stok hareketlerinin 
günlük analizi 

Genel kısımda tüm iĢletmedeki altın stoklarının durumu ve bu stokların nitelikleri 

izlenebilir. Bu kısımda hurda pozisyonunda bekleyen üretim içi altın stokları -ki pasif 

stok olarak nitelendirilir- görülebildiği gibi aktif altın dediğimiz doğrudan üretimin 

içinde kullanılan altın da izlenebilmektedir. 

Sistemdeki veriler, genel olarak 1-2 saat gecikmeli veriler olmakla birlikte, günlük 

anlamda tam ve doğru verilerdir. 

Bu sistem ile her birim yöneticisi stoklarına hakim olup etkin bir stok politikası 

oluĢturabilmekte, böylece birim hammadde kullanımı baĢına üretim artıĢı 

sağlanmaktadır. Bu sistem uygulamasında, ayrıca atölyelere ödül sistemi 

getirilmiĢtir. Bu sistemde atölyeler stok yönetiminde verimlilik derecelerine göre stok 

temininde öncelikli konuma getirilmektedirler. Böylece her atölye sorumlusu için stok 

yönetimi, gelecek dönemler için yarar getiren bir iĢlev olmakta, bu da iĢletmenin stok 

mâliyetlerinde iyileĢtirme sağlamaktadır. 
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4.8. Ürün Mâliyetleme Sistemi 

Programın amacı, tasarım aĢamasında plânlanan bir ürünün veya yeni çıkmıĢ bir 

ürünün fiyatlandırmasını belirlemede yardımcı olmak veya varolan ürünlerin 

mâliyetini hesaplayıp gerekli mâliyet iyileĢtirme çalıĢmalarında yol gösterici olmaktır. 

Ayrıca program (MRP) olarak kullanabilmektedir. Atölyelerin stoksuz çalıĢtıklarını 

dikkate alırsak, stok sistemi ile gereksinim belirleme arasında iliĢki kurmadan salt 

sipâriĢ bilgisi ve ürün ağaçlarından yola çıkarak bu bilgiye ulaĢmamız olanaklı 

olmaktadır. 

4.8.1. Yazılım içeriği 

Sistem 3 ana bölümden bir de ürün ekranından oluĢmaktadır. Ana ekrandan (ġekil 

4.22.) Yeni kayıt ekle bölümü ile yeni ürün ve buna iliĢkin ürün ağacı tanımı 

yapılmaktadır. 

 Ürün Ağacı Mâliyeti 

 Diğer ĠĢlemler 

 SipâriĢ Gereksinim Plânlama (MRP) 

Ürün Ağacı Mâliyeti Bölümünde seçili ürüne iliĢkin ayrıntılı mâliyeti, ürün ağacını her 

ayrıntısı ile görebilmek olanaklıdır. ġekil 4.23.‟de örnek rapor görülmektedir 
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ġekil 4.22. Ürün mâliyeti hesaplama sistemi ana ekran görüntüsü 

ġekil 4.23. Örnek ürün mâliyet raporu 
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4.8.2. Ürün Ağacı Mâliyeti 

Genel Mâliyet kısmında genel olarak ürünün taĢ mâliyeti, iĢçilik mâliyeti ve toplam 

mâliyeti görülebilir (Tablo 4.7.). 

Tablo 4.7. Ürün genel mâliyet bilgileri 

ÜRÜN NO ART 01 ĠĢçilik 3,01 Toplam G 47,62 

 TaĢ Z 0,35 TMilyemi 7,39 

 Mâliyeti 2,15 Milyemi  115,73 

    Mâliyeti 5,51 

 

ĠĢçilik Mâliyeti kısmında, ürün ağacında her bir parça için harcanan iĢçilik mâliyetleri 

girilerek elde edilir. 

TaĢ Mâliyeti kısmında ise, ürünün içinde yer alan taĢın, altın cinsinden ürüne olan 

zararı veya kârını ifâde eder. 

Toplam mâliyet, bu mâliyetlerin toplamından oluĢur Dikkat edilmesi gereken, 

hammadde olan altının bir mâliyet olarak görülmediğidir. Çünkü muhasebe 

anlamında altın üzerinde ne yaparsanız yapın parasal değerdir. 

Milyem diye ifâde edilen kısım aslında has altının 1/1000‟i cinsinden ürünün 1 

gramının mâliyetini ifâde eder. Daha önce de ifâde edildiği gibi, Kuyumculuk 

sektöründe milyem ürünün mâliyetini veya satıĢ fiyatını ifâde ederken kullanılan 

sektörel bir terimdir. 

Yeni kayıt giriĢi bölümü ile birlikte ürün ağacı girilir. BileĢen diye geçen kısım ürünün 

taĢ, yarı ürün veya iĢçilik olarak bileĢimini ifâde eder. Bu örnekte ürünün ürün ağacı 

ġekil 4.24.‟deki gibidir. Bu ekran görüntüsü ürün ağacı tanımlama ekranından 

alınmıĢtır. 
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ġekil 4.24. Sistemde kayıtlı ART01 ürünü ürün ağacı 

Tablo 4.8.‟de ART01 ürününün bileklik parçasının ürün ağacının mâliyetlemesi 

görülmektedir. BileĢen kısmında içerdiği yarı ürünler ve taĢlarını görebiliriz. Miktarı 

ve cinsi kısmında, bu malzemelerden ne miktarda kullanıldığı vardır. “B.Fiyatı” 

kısmında bu malzemenin birim fiyatı, satınalma para birimi ile birlikte görülebilir. 

“B.Gramı” kısmında bu ürünün 1 miktarının gramı kayıtlıdır. Mâliyet kullanılan 

malzemenin toplam mâliyetini, ağırlık toplam ağırlığı ifâde eder. Tedârik, ürün satın 

alınan bir yarı ürün ise onun ürün içindeki toplam mâliyetini; Kdeger, ürünün üzerine 

üretimde eklenen ve iĢçilikten kaynaklanan mâliyeti gösterir. TaĢ ise taĢın mâliyetini 

ifâde eder. “Gir” malzemenin girdiği iĢlemleri belirtir. “B.iĢç” ise bu iĢleme ait birim 

iĢçiliği ifâde eder. Tüm bunların toplamı ile de baĢlık kısmında yer alan mâliyet 

hesapları ortaya çıkar. 
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Tablo 4.8. Ayrıntı ürün ağacı parçası mâliyet analizi 

Parça BĠLEKLĠK 
ĠĢçilik 1,13 Toplam 

G 

15,67 
       

  TaĢ Z 0,17 TMilyemi 10,69        

  Mâliyeti 0,44 Milyemi 110,04        

  Mâliyeti 1,72          

BĠLEġEN Miktari Cins B. 

Fiyati 

Birimi B. 

Gramı 

Mâliyet Ağırlı Tedari Kdege TaĢ  0,17  

1,50 

TAġ 

90 adet 0,052 euro 0,00552 0,640 0,50 0,4581 0,0149 -

0,17 

Gir.  B. 

ĠĢç 

           MUM 0,03 

DÖKÜM 10,99 gr 0 milye 1,00000 0,989 10,99 0,0000 0,9891 0,00 Gir.  B. 

ĠĢç 

           ATÖLYE 0,09 

P6 FN 

SATIN 

4 adet 0,115 milye 0,40000 0,232 1,60 0,1840 0,0480 0,00 Gir.  B. 

ĠĢç 

           TEZGÂH 0,03 

TONDO 34 cm 0,1 milye 0,07600 0,336 2,58 0,2584 0,0775 0,00 Gir.  B. 

ĠĢç 

           TEZGÂH 0,03 

 

4.8.3. Diğer iĢlemler kısmı 

Bu bölüm değiĢken tanımlarının yapıldığı bölümdür. Birçok bileĢen farklı modellerde 

kullanılabildiği gibi, çoğu iĢlemde farklı modeller için aslında aynı olmakla birlikte 

yalnızca iĢçilik mâliyetleri üründen ürüne değiĢmektedir. Bu nedenle bu çok 

değiĢkenli yapıda bileĢenler ve iĢlemler ürünler için ortak olarak tanımlanabilmekte, 

yanlız, iĢçilik süreleri ürün ağacı kısmında farklılık arzetmektedir. 

 BileĢen tanımlama 
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 ĠĢlem Tanımlama 

 Fiyat Pariteleri 

bölümlerinden oluĢmaktadır. Fiyat pariteleri kısmında farklı para değerleri için kurlar 

güncellenmektedir. 

4.8.4. SipâriĢ Gereksinim Plânı 

Bu kısımda her üretim birimi, kendilerine iliĢkin sipâriĢleri sisteme girerek yapmaları 

gereken taĢ ve yarı ürün alımlarını bu sistem sâyesinde önceden tanımlı ürün 

ağaçlarından yola çıkarak bulabilirler. Sistem 2 bölümden oluĢur: 

 Yeni SipâriĢ Gir 

 Gereksinim Plânını Göster 

“Yeni SipâriĢ Gir” bölümünden üretimi birimi “MRP” çalıĢtırmak istediği sipâriĢleri 

girer ve sonuçlarını “Gereksinim Plânını Göster” kısmından görebilir. 

4.9. Genel Değerleme 

Mâliyetler ile ilgili veri üretebilecek ve analizler ile bize yardımcı olacak bunca altyapı 

çalıĢmalarından sonra artık mâliyet iyileĢtirme için gerekli diğer çalıĢmalara 

geçilebilir. Bunlar ĠĢ etüdü çalıĢmaları, iĢ analizleri ve kalite geliĢtirme gibi 

çalıĢmalardır. Bundan sonraki bölümlerde bu konulara değinilecektir. 
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5. Ġġ ETÜDÜ ÇALIġMALARI 

5.1.ĠĢ Etüdü 

5.1.1. ĠĢ etüdü nedir? 

ĠĢ Etüdü, Ġngiliz standartlar sözlüğünde Ģ öyle tanımlanmıĢtır: geliĢme olanağı 

yaratabilmek amacıyla, belirli bir olayı ya da etkinliği ekonomiklik ve etkenlik 

yönünden etkileyen tüm kaynakları ve etmenleri dizgesel olarak araĢtırmaya yönelik 

ve insan çalıĢmasını geniĢ kapsamda inceleyen bir teknik olup, özellikle metod 

(yöntem) etüdü ve iĢ ölçümü teknikleri için kullanılan genel bir terimdir.  

Ürün ve/veya hizmet üreten iĢletmelerde temel amaçlar; verimlilik düzeyini 

yükseltmek, kapasiteyi ve kaliteyi artırmak, mâliyetleri düĢürmek ve çalıĢma 

koĢullarını insanın özelliklerine uygun olarak düzeltmektir. Bu amaçlar; iĢgücü, 

makina, malzeme ve donanımdan daha etkin ve verimli bir Ģekilde yararlanılarak 

gerçekleĢtirilebilir. Bu amaçlar doğrultusunda iĢin incelenmesi, eleĢtirel bir 

yaklaĢımla analizi ve sözkonusu amaçlar doğrultusunda yeniden tasarımı gerekir 

[26]. 

5.1.2. ĠĢ etüdünün önemi 

ĠĢ etüdü baĢarı sağlar, çünkü hem sorunların incelenmesinde ve hem de çözümlerin 

ortaya çıkarılmasında dizgeseldir. ĠĢ etüdünün neden iĢletme için önemli olduğunu 

Ģu maddeler ile kısaca özetleyebiliriz [26]. 

 ĠĢi yeniden düzenleyerek bir iĢyerinin ya da iĢleyen bir birimin verimliliğini 

artırma yoludur. Bu yöntem, normal olarak yapı ve donanım için çok az 

yatırım gerektirir ya da hiç gerektirmez. 

 Dizgeseldir. Ġster ilk uygulamanın çözümlenmesinde, ister yeni uygulamanın 

geliĢtirilmesinde olsun, bir iĢletmenin etkenliğini etkileyen etmenlerden 

hiçbirinin savsaklanmamasını ve iĢlemle ilgili tüm olayların gözönünde 

tutulmasını sağlar. 

 Etken bir üretim plânlaması ve denetimi için temel sayılan performans 

standartlarının saptanmasında Ģimdiye dek geliĢtirilmiĢ en doğru yoldur. 
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 BaĢarılı iĢ etüdü uygulamaları sonucunda artırımlar hemen kendini gösterirse 

bu baĢarılı uygulama sürdürülür. 

 Her yerde uygulanabilen bir araçtır. El iĢlerinin yapıldığı ya da makinanın 

kullanıldığı yerlerde de baĢarıyla uygulanır. 

 Yönetimin elinde en etken inceleme aracıdır. Bir sorunlar dizisi incelenirken, 

onu etkileyen diğer tüm etmenlerin zayıflığını yavaĢça ortaya çıkaracağı için, 

herhangi bir örgütün etkenliği incelenmeye baĢlandığında yetkin bir silah 

olur. 

5.1.3. ĠĢ etüdünün temel aĢamaları 

ĠĢ etüdünde yer alan sistematik Ģöyledir [26]: 

 Etüdü yapılacak iĢin ya da sürecin seçimi. 

 En uygun kayıt tekniğini kullanarak doğrudan gözlemle, oluĢan her olayın 

kaydedilmesi (böylelikle eldeki verilerin incelenmeye en uygun Ģekli alması). 

 Kaydedilen olayların eleĢtirilerek incelemesi ve yapılan her Ģeyin; sırasıyla 

iĢin amacı, yapıldığı yer, yapılma sırası, yapan kiĢi, yapıldığı yol 

bakımlarından gözden geçirilmesi. 

 Tüm koĢulları hesaba katarak en uygun yöntemin geliĢtirilmesi. 

 Seçilen yöntemin içerdiği iĢ miktarının ölçülmesi ve bu iĢin yapılması için 

gerekli standart sürelerin hesaplanması. 

 Yeni yöntemin ve buna bağlı zamanın tanımlanması, böylece yeni yöntemin 

her zaman için belirlenmesinin sağlanması. 

 Yeni yöntemin ayrılan süre ile birlikte onaylanıp standart uygulama olarak 

yerleĢtirilmesi. 

 Yeni standartların iyi bir denetim ile sürdürülmesi. 

Ġlk üç aĢama metod etüdünün ve iĢ ölçümünün ortak basamakları olup, sonraki üçü 

metod etüdüne ve son ikisi de iĢ ölçümüne iliĢkin iĢlemlerdir. Kısaca; Seçim, Kayıt, 

Ġnceleme, GeliĢtirme, Ölçüm, YerleĢtirme ve Sürdürme aĢamaları vardır [26]. 

5.1.4. ĠĢ ölçümü nedir? 

ĠĢ ölçümü, Ġngiliz standartlar sözlüğüne göre; nitelikli bir iĢçinin, belli bir iĢi, belli bir 

çalıĢma hızıyla (performansla) yapması için gereken süreyi saptamak amacıyla 

geliĢtirilmiĢ tekniklerin uygulanmasıdır. 
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ġekil 5.1. ĠĢ etüdü-verimlilik iliĢkisi (ĠLO) 

5.2.  Favori Kuyumculuk Zaman Etüdü ÇalıĢması 

Favori Kuyumculuk‟da yapılan zaman etüdü çalıĢmalarında, daha önce sözedilen 

sürece sâdık kalınarak öncelikle iĢ akıĢları çıkarılıp varolan durumun analizi 

yapılmıĢtır. Bu çalıĢmada genel olarak bir KOBĠ‟de iĢ analizi sonucu ulaĢılabilecek 

durumlar da ayrıca ifâde edilecektir. 

Ġġ ETÜDÜ 

METOD ETÜDÜ: 

ĠĢi kolaylaĢtırmak ve yapılıĢı 

için daha ekonomik yöntemler 

geliĢtirmek. 

Ġġ ÖLÇÜMÜ: 

 ĠĢin ne kadar sürede 

yapılacağını saptamak. 

YÜKSEK 

VERĠMLĠLĠK 
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5.2.1. ĠĢ akıĢları 

5.2.1.1. ĠĢ akıĢlarının çıkarılması 

AkıĢların çıkarılması sırasında öncelikle atölyede çalıĢanlar ile ayrı ayrı mülâkatlar 

yapılmıĢtır. Mum bölümüyle, tezgâh ile, cila ile ve bankodaki elemanlar ile tek tek 

görüĢmeler yapılmıĢtır. Süreçlerin belirlenmesinde kademeli bir yaklaĢım izlenmiĢtir. 

Öncelikle bir mülâkat sonucunda alınan bilgi, bilgisayar ortamına aktarılmıĢ, sonra 

aktarılan bu bilginin doğruluğunu anlamak için yeniden bilginin kaynağı ile görüĢme 

yapılmıĢtır. Bu gözden geçirmeler sırasında eksikler giderilmiĢ ve yanlıĢ anlamalar 

düzeltilmiĢtir. Bu gözden geçirmeler gerekli görülen sayıda yapılmıĢtır (bazen sayısı 

5‟i bulmuĢtur). Toplanan bu bilgiler ayrıca sahada akıĢlar izlenerek süreçlerin 

sağlamaları yapılmıĢtır. 

ÇalıĢmada öncelikle çalıĢanlara sorulmasının nedeni, “bir iĢi en iyi bilen, o iĢi 

yapandır” düĢüncesinden hareketle yola çıkılmıĢ olmasıdır. Bu sorgulamalardan 

sonra yerinde gözlemler yapılarak bilgiler sorgulanmıĢ ve gerekli geri dönüĢler ile 

yeniden düzenlemeler yapılmıĢtır. Ve yapılan tüm düzenleme ve çalıĢmaların 

sonucunda tüm iĢ akıĢları her bir üretim tipi ve ürün tipi bazında ayrıntılı olarak 

çıkarıldığı gibi, genel iĢ akıĢ Ģemaları da hazırlanmıĢtır. Verilen örnekte atölyeler 

genel iĢ akıĢ Ģeması vardır. 



 
121 

ġekil 5.2. Favori genel iĢ akıĢ Ģeması 
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ġekil 5.2. (devamı) 
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5.2.1.2. AkıĢın incelenmesi 

Çıkarılan atölyelerde, genel üretim iĢ akıĢ Ģemasında renkli birçok nokta ile birçok 

renkli akıĢ kırınımlarını görmeniz olanaklıdır. Burada bu yöntem aynı Ģema üzerinde 

genelleme yapabilmek ve tüm üretim tipleri ve ürün tiplerini dikkate alıp aynı Ģema 

üzerinde gösterebilen bir gösterim hazırlamak amacı ile geliĢtirilmiĢtir. Burada her 

bir kırınım farklı bir ürün tipi veya üretim tipi için izlenen rotaları temsil etmektedir. 

ġimdi bu iĢ akıĢ Ģeması üzerinde inceleme yapalım. 

Elimizdeki ürün çeĢitleri için değiĢik süreçlerin izlenmekte olduğu çok açıktır. Bu iĢ 

akıĢlarının, salt atölyedeki üretim akıĢının izlediği süreç olduğu çok bellidir. ġekil 

5.2‟den yola çıkarak numaralandırması ile birlikte iĢ akıĢını aĢağıda görebilirsiniz. 

Ġlkin tüm iĢlemler sipâriĢin gelmesi ile baĢlar.  

 Eğer ürün döküme ait ise 1 no‟lu iĢlem olan “Mum Basma” iĢlemi ile iĢe 

baĢlanır, pres ise “Prese sipâriĢ verilmesi” (36) ile baĢlanır. (3) iĢleminden 

sonra taĢlı bir ürün ise “TaĢ dizmeye git” (4) adımına geçilir. 

 Mum ağacı hazırlama ve döküm iĢlemleri bittikten sonra eğer ürün parça 

hâlinde kaleme gidecekse yollukları alınmadan doğrudan puf çiviye gider: 

“Parçaların puf-çiviye gönderilmesi” (17). Eğer böyle değilse yollukları kesilir: 

“Kesilen parçaların temizlenmesi” (16). 

 “Parçaların puf-çividen gelmesi” (19) adımından sonra, 4 farklı adıma 

gidebilir: doğrudan “Tezgâhta Montaj ĠĢlemlerinin Yapılması” (43), sade ve 

lazere girecekse tambura gider “Tambura git” (39) (bu iĢlemden puf çividen 

gelme ve tambura gitme 0 mâliyetli iĢler olmalıdır, çünkü aynı istasyonda 

gerçekleĢtirilmektedirler. Ama yeni kurulmakta olan atölyeler için 

düĢünüldüğünde tambur kendi bünyelerinde olacağı için burada bu adımların 

mâliyeti olacağı açıktır.), kum gerekiyorsa “Kumlama iĢlemine git (Tartı yap)” 

(20), “Bankoya gönder + tartı” (22) ile doğrudan lazere de gidebilir (20 ve 

22). Parçaların lazere gittiği düĢünülürse, ürün gelip ciladaki iĢlemler de 

bittikten sonra “Tüy iĢlemi” (35), “Yıkama iĢlemine git” (89) adımına gider 

(rodaj iĢlemi yapılabilir). Bundan sonraki aĢamalar diğerlerinde de olabileceği 

için bölünmenin olduğu (19)‟dan devamla diğerlerine geçelim. 

 Lazere girecek sâde parçalar “Tambura git” (39) adımından sonra tezgâhtaki 

iĢlemlere girer, daha sonra cilaya geçer, bu akıĢ Ģemadan izlenebilir. Ayrılma 

noktası “Cila ĠĢlemi” (55) adımıdır. Bu noktaya gelmeden önce daha önce 

bulunan (36) pres sipâriĢleri de incelemeliyiz. 
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 “Prese sipâriĢ verilmesi” (36) adımı ile pres ürünün üretimine baĢlanır. Bu 

noktadan sonra tezgâh iĢlemleri ve cilaya geçilmesi ile ayrılma noktası “Cila 

ĠĢlemi” (55) adımına gelinir. Ayrıntılar süreç Ģemasından izlenebilir. Bu 

aĢamada 4 farklı yol izlenebilir: Kontroldan geçmek için kumlama, brose 

veya florantin iĢlemi varsa “Yıkama iĢlemine git” (56), doğrudan “Kontrol” 

(63), “Yıkama iĢlemine git” (72), kalem veya lazer iĢi varsa, rodaj veya lazer 

iĢlemi varsa “Tüy iĢlemi” (88) gidebilir. 

 (56 ve 63)‟den sonra, isteğe göre kumlama (64), florantin veya brose (68) 

adımında gidilir. Her iki adımdan “Cila Bölümüne Git” (70) adımına gelir. “Cila 

ĠĢlemi” (71) adımından sonra, lazer veya kalem iĢlemi varsa iĢlem sürdürülür. 

“Yıkama iĢlemine git” (72), rodaj veya lazer iĢleminde gidilecekse “Tüy 

iĢlemi” (88) adımında gidilir. 

 (72) adımından iĢlem sürdürülürse “Kurutma iĢlemi” (77) adımından sonra 3 

farklı dal izlenebilir. Lazer-kalem sıralaması varsa “Bankoya gönder + tartı + 

kontrol” (78) olabilir, kalem-lazer sıralaması varsa “Kaleme gidiĢ + tartı” (82), 

“Tüy iĢlemine git + tartı” (87), rodaj veya lazer iĢlemi varsa. (78) ise Lazer 

iĢlemi (81) adımından sonra “Kaleme gidiĢ + tartı” (82) olabilir veya “Tüy 

iĢlemine git + tartı” (87) adımı olabilir. 

 “Tüy iĢlemi” (88) adımından sonra, yıkama iĢlemlerinin sonu olan “Kurutma 

iĢlemi” (94) adımından sonra salt lazere girecekse “Bankoya gönder + tartı + 

kontrol” (106), rodaj veya lazer iĢlemlerine girecekse “Bankoya gönder + tartı 

+ kontrol” (95) adımına gider. 

 “Bankoya gönder + tartı + kontrol” (95) adımından sonra rodaj iĢlemleri 

yapılır. “Kontrol” (107) adımından sonra lazere gidebilir (108) veya “Kontrol” 

(111) ile sürer. 

 Eğer taĢlı ürün ise “TaĢlı ürünleri mıhlamaya gönder” (112) değilse “Kalite 

Uygunluğu Sağla” (115) adımında gider. 

 En son olarak “Paketleme” (116) iĢlemi yapılır. Ve ürün ile ilgili iĢlemler 

Atölye için bitmiĢ olur. 

5.2.1.3. ĠyileĢtirmeler için izlenmesi gereken yöntem 

Sıralanan bu altı aĢama, bu genel yapıyı ifâde eder niteliktedir: 

 Problemin tanımı 

 Verilerin derlenmesi 
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 Problemin analizi 

 Olanaklı çözüm yollarının araĢtırılması 

 Seçeneklerin değerlendirilmesi 

 Çözümün uygulanması ve uyarlanması 

Bu yöntem ile ĠĢ Etüdünden beklenenler Ģunlardır: 

 Gereksiz faaliyetlerden kurtulmak. 

 Gerekli faaliyetleri olanaklı olan en ekonomik Ģekilde düzenlemek. 

 Uygun çalıĢma yöntemlerini standartlaĢtırmak. 

 ĠĢ ile ilgili doğru zaman standartlarını saptamak. 

 Üretimde kullanılan etmenlerden yararlanma oranını artırmak. 

 ĠĢgücünü eğitmek. 

 Varolan çalıĢma koĢullarından daha iyi çalıĢma koĢullarına geçmek. 

5.2.1.4. Yapılan iĢ akıĢ analizi hakkında değerlendirmeler 

En dikkat çekici noktalardan bir tanesi aynı ürünün farklı atölyelerde değiĢik süreçler 

izlemesidir. Çıkarılan süreç Ģeması bu farklı akıĢların hepsini içerebilecek Ģekilde 

hazırlanmıĢtır. Kendilerine bu farklılığın nedeni sorulduğunda farklı ürünler üzerinde 

çalıĢtıklarını ve bunu için süreçlerin farklı olabileceğini söylemiĢlerdir.  Daha da 

dikkat edilirse ardıl süreçlerin bile farklı sıralamalarda olduğu görülmektedir. Halbuki 

aynı ürün bile farklı sıralama ile farklı atölyelerde süreçlenmektedir. Böyle bir 

durumdan atölyelerin haberdar olmadığı yapılan görüĢmelerde anlaĢılmıĢtır. Aynı 

ürün elbet ki belli bir süreç ile daha düĢük mâliyetle üretilebilecektir. Öyle ise bunun 

incelenmesi gereklidir. 

Dikkat celbeden bir diğer nokta ise yapılan kontrol veya ara kontrollerin iĢlemlerin 

farklı atölyelerde değiĢik aĢamalarda yapılmasıdır. Örneğin bir atölye Kumlama 

iĢleminden sonra ara kontrol yaparken, bir diğeri bunu gerekli görmektedir. Ayrıca 

iĢlerin yoğunluğuna göre bâzı operasyonların geciktirildiği, bâzen de atlandığı göze 

çarpmaktadır. Örnek vermek gerekirse bitmiĢ ürün mıhlamaya gönderilmeden önce 

iĢ yoğunsa doğrudan gönderilmekte, yoğun değilse önce bir kontrol yapılmakta, 

sonra gönderilmektedir. 

Bir diğer nokta ise, iĢlemlerin farklı aĢamalarda yapılabilmesidir. Örneğin kumlama 

iĢlemine ürün gitmeden önce bir atölyede ciladan çıkan ürün kontrol edilmekte iken, 
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diğer bir atölyede bu kontrol, kumlama istasyonu içinde kumlama iĢlemini yapan kiĢi 

tarafından iĢleme girmeden önce kontrol edilmektedir. 

Öyle ki bâzı iĢlemler hiç yapılmayabilmektedir. ġöyle ki; rodaj iĢleminden sonra bir 

atölye kurutma yaparken bir diğeri hiç yapmamaktadır. 

Bu verilen örnekler ve çeĢitleri rahatlıkla çoğaltılabilir. Buradan özellikle anlaĢılan 

Ģudur ki; belli bir standardizasyon sözkonusu değildir. Buna karĢın Ģu denebilir: 

Farklı tip ürünler üzerinde çalıĢılmakta onun için bu normaldir. Ama her ne kadar 

böyle olursa olsun, süreçler aynıdır. Süreçler aynı olunca gereklerinin de aynı 

olacağı çok açıktır. Yâni nasıl olur da ürüne göre bir rodaj iĢleminden sonra kurutma 

iĢlemini bir atölye yaparken bir diğeri yapmayabilir. Bu salt basit bir örnektir. Ayrıca  

bir atölye kontrol iĢlemini kumlama iĢlemi ile birleĢtirerek kontrol iĢleminden tasarruf 

sağlamıĢtır. Bu ve bunun gibi yöntemler ile tasarruf sağlamak olanaklıdır. Bunun için 

süreç ayrıntılı olarak incelenip analiz edilmelidir. Buradan sonra iĢ birleĢtirmeleri, 

rotasyonlar, iĢ bölümlemeleri ve diğer yöntemler ile birçok tasarruf sağlamak 

olanaklıdır. ĠĢ etüdü ile ilgili açıklamalarda söylediğimiz gibi hiçbir yeni yatırıma 

gitmeden bu analizler ile iyileĢtirmeler yapmak ve mâliyet kazanımlarına gitmek 

olanaklıdır. Örnek için; çok basit olarak kumlama iĢleminden önce yapılan bir kontrol 

için, 1 kilo ürünün kontrolunun ortalama 45 dk sürebileceğini düĢünürsek, eğer bu 

iĢlem kumlama ile birleĢtirerek iĢlem öncesi yapıldığında bunun kumlama iĢlemini 5-

10 dk uzatacağını söyleyebiliriz. Zâten kumlama için malı yerleĢtirdiğinde onu 

gözlemektedir. Bu gözlemleme aynı zamanda kalite uygunluğunu sağlamak için 

rahatlıkla kullanılabilir. Bu ise kumlama iĢleminin çok az uzamasına neden olurken, 

banko elemanından büyük bir tasarruf sağlar. Bunun yaklaĢık 40 dk olacağını 

düĢünürsek. Haftada 5 kilo kumlama yapılsa bu kazanım süresi yaklaĢık 5 

adam/saat olacaktır. Bu azımsanacak bir süre değildir. Bu salt tek bir iĢlem içindir. 

Bu gibi iyileĢtirmelerin tümünü bir araya toplayacak olursak bayağı bir kazanç 

olabileceği bellidir. Örneğin bu boyutta 20 iyileĢtirme yapılırsa. (20*5=) 100 

adam/saat olur ki, bu 15 kiĢinin çalıĢtığı bir atölyede haftada fazladan 2 kiĢinin 

mâliyetsiz iĢ görmesi gibi bir duruma eĢdeğerdir. 2/15 ise yaklaĢık %15‟lik bir 

iyileĢtirme anlamına gelir. Ayrıca yapılacak bu düzenlemeler ile kapasite ve verimlilik 

artımı sağlanmıĢ olacaktır. 

Ayrıca bu çalıĢma, atölye iĢ akıĢlarına göre yeniden tasarlanması amacı ile de 

kullanılabilir. Buradan çıkarılmıĢ olan süreçlerden yola çıkarak çizilebilecek iliĢki 

diyagramları ile optimal bir atölye yerleĢimi yapabilmek olanağı vardır. ĠliĢkiler süreç 

Ģemasında oldukça açık bir Ģekilde görülmektedir. Ama bu yerleĢim yapılırken süreç 
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iliĢkileri kadar ayrıca atık sistemi, pencereler gibi yerleĢim kısıtları da gözönünde 

tutulmalıdır. 

5.2.2. Zaman ölçümlerine geçiĢ 

Zaman ölçümü çalıĢmalarına baĢlamadan önce bu çalıĢmaların amacı, nerelerde 

kullanılacağı, nasıl yapılacağı, biçiminin nasıl olacağı önceden saptanmalıdır. 

Yapılan bu tanımlamalara göre ölçümlere geçilebilir. 

“Nerelerde kullanılabiliriz ?” sorusuna Favori‟de verilen yanıtlar Ģunlardır: 

 Yöntem üzerinde iyileĢtirmeler yapmada. 

 ĠĢ istasyonları arasında hat dengelenmesinde. 

 ĠĢlerin standart zamanlarına göre iĢ akıĢında kullanılan makina ve iĢçilik 

bazında hat dengelenmesinde (ürün bazında). 

 Verilecek önerilerin satıĢ fiyatlarının (öncesinde üretim mâliyetlerinin) ve 

teslim tarihlerinin (termin) tahmininde kullanılacak bilgiyi sağlamada. 

 Standart zaman ve sipâriĢlere göre kapasite plânlarının yapılarak terminlerin 

belirlenmesinde. 

 Üretim süresi doğrulukla bilinmedikçe, iĢçilik giderleri tahmin edilemez ve 

fabrika amortismanı, kira, idarî ve denetim personelinin maaĢları gibi zamana 

bağlı birçok dolaylı mâliyet öğesi doğrulukla saptanamaz. Bu nedenle gerekli 

üretim sürelerinin saptanmasında. 

 Özendirici ücret plânlarına temel olarak kullanılabilecek makina kullanımı ve 

iĢçi performansı standartlarını ortaya koymada. 

 Birim sorumlularının sezgileri ile yapılan performans değerlendirmelerin 

sayısal platformlara taĢınması ve kiĢiler hakkında sağlıklı değerlendirmeler 

yapılmasında. 

 ĠĢçilik mâliyetinin denetiminde ve standart mâliyetleri saptamada ve bunları 

sürdürmede kullanılacak bilgiyi sağlamada. 

 ĠĢçilikte kapasite fazlası olup olmadığının saptanmasında. 

 ĠĢçilikte programın ya da üretimin aksamasına neden olabilecek 

yetersizliklerin ve darboğazların olup olmadığını belirlemede. 

 Teslim tarihinin doğru olarak tahmin edilmesinde. 
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 Atölyelerde farklı üretim yöntemleri kullanıldığı için bu çeĢitli yöntemlerin 

etkinliğini karĢılaĢtırmada; diğer koĢullar aynı kalmak üzere en az zaman 

alan yöntem, en iyi yöntem olacaktır. ÇalıĢmalar her atölyede 

yapılacağından ve her atölyede aynı ürün gruplarına ait modeller 

bulunduğundan, karĢılaĢtırma ile üretim yöntemlerindeki farklılıklar ortaya 

konulup, en uygun yöntem seçilebilir ve diğer atölyelerde de kullanılabilir. 

Eğer iĢlere iliĢkin standart süreler belirli olmazsa, tümüyle kiĢiye ve onun sahip 

olduğu deneyimlere mahkûm olarak iĢi yönetmekten baĢka çare olmaz. Bunun 

yanında tanımlanmıĢ süreleri belirli olan bir iĢ ise, üretim plânlama düĢüncesi içinde 

kolaylıkla yönetilebilir. 

5.2.3. Zaman ölçümü çalıĢması 

Zaman ölçümleri hakkında yapılan saptamalardan sonra standart olarak kullanılacak 

zaman etüdü formu belirlenip bunun üzerindeki veriler ve bunların giriĢlerinin biçimi 

belirlenmiĢtir. 

ġekil 5.3.‟de birçok farklı çalıĢanın aynı veya farklı yöntem kullanılarak yapılan aynı 

iĢe iliĢkin zaman ölçümleri ve aynı iĢi yapan farklı iĢçilerin tempoları farklı 

girilmektedir. Yorgunluk iĢ istasyonu bazında belirlenmekte ve dinlenmeler tüm 

fabrika için aynı kabul edilmektedir. 

ġekil 5.3. Örnek zaman etüdü formu 

ġekil 5.3.‟deki zaman etüdü formu kullanılarak yapılmıĢ bir zaman etüdü ġekil 

5.4.‟de görülmektedir. 

 

No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 0 0

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

Diğer 

Paylar

Std. 

ZamanElemanlar
Toplam

Seçilen 

Zaman
Tempo

Normal 

Zaman
Yor. Payı

ZAMAN ETÜT FORMU

Çevrim (Saniye)

ĠĢçi Sayısı

Toplam dk.
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Bu çalıĢmada bir küpe grubuna iliĢkin modelin zaman ölçümleri yapılmıĢtır. 

Zamanlardan yola çıkarak Ģu sonuçlara varılmıĢtır: 

Skp küpelerinin standart sürelerinin ve birim sürelerin saptanması sonucunda; 

 1 çalıĢanın 1 haftada 500 tane tek küpe üretebileceği 

 17 kiĢilik bir küpe atölyesinde 1 haftada 15 kg küpe üretimi yapılabileceği 

hesaplanmıĢtır. 

Buradan çıkan sonuçlar üretim plânlama fonksiyonunda kapasite plânlamaları ve 

üretim plânları için kullanılabileceği gibi, performans değerlendirme amacı ile de 

kullanılabilir. 

Ayrıca yapılan iĢ etüdünde hareketler ve iĢler de incelenmiĢ ve bu metot etüdünün 

sonunda  da aĢağıdaki çıkarımlar yapılmıĢ ve sonuçlar çıkmıĢtır. 

 Küpe üretiminin tezgâh ayağındaki iĢ akıĢında aksaklık olduğu saptanmıĢtır. 

 Küpe mengeçlerinin içine takılan çelik kısmın iĢlem sürecinde kolaylık 

sağlanmasına karar verilmiĢtir. Sorunun çözülebilmesi için presle 

konuĢulmuĢ ve iĢi kolaylaĢtırıcı aparatın üretildiği öğrenilmiĢtir. 

 Damganın ve küpe telinin mumda yapılması talebinde bulunulmuĢtur ama Ģu 

an için bunun olanaklı olmadığına, ileriki zamanlarda bu düĢüncenin yeniden 

ele alınabileceğine karar verilmiĢtir. 

 Presteki yenilikten küpe atölyesinin haberi olmadığından dolayı, çalıĢmada 

zaman kaybı olmuĢtur. 
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6. KALĠTE 

6.1. Kalite Hakkında 

6.1.1. Kalite nedir, ne değildir ? 

Günümüzdeki rekâbet ortamında kalitenin geldiği noktada da ürünlerin müĢteriye 

gitmeden kalite ilgili tüm sorunların çözülmüĢ olması gerekmektedir. Bu, müĢteri 

hoĢnutluğunun ötesinde, müĢteri sadâkati ile ilgilidir [27]. Unutulmamalıdır ki bir iĢi 

ilk defada doğru yapmak, hatayı sonradan önlemekten daha ucuzdur. 

Kalite en basit anlamda standartlara uygunluk demektir. Kalite sözcüğü kullanım 

amacına göre değiĢik anlamlar ifâde edebilir. Birçok insana göre kalite “pahalı”, 

“lüks”, “az bulunur”, “üstün nitelikte” vb. kavramlarla eĢanlamlıdır [23]. 

Diğer kabul gören kalite açıklamalarından bâzıları [23,27,28] Ģunlardır: 

 Kalite müĢteri tatminidir. 

 Kalite verimliliktir. 

 Kalite önlemdir. 

 Kalite esnekliktir. 

 Kalite etkili olmaktır. ĠĢleri çabuk ve etkili yapmaktır. 

 Kalite bir programa uymaktır. ĠĢleri zamanında yapmaktır. 

 Kalite yatırımdır. Uzun dönemde bir iĢi bir defada doğru olarak yapmak, 

hatayı sonradan düzeltmekten daha ucuzdur. 

 Kalite bitirimsiz bir süreçtir. 

 Kalite kusursuzluk anlayıĢına sistemli bir yaklaĢımdır. 

 Kalite, kontrol uygulamak, en ekonomik, en kullanıĢlı ve tüketiciyi her zaman 

tatmin eden kaliteli ürünü geliĢtirmek, tasarımını yapmak, üretmek ve satıĢ 

sonrası hizmetlerini vermektir (K. Ishikawa). 

 Kalite, adalettir, âdil gelir dağılımıdır. 
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 Kalite, bir mal ya da hizmetin belirli bir gerekliliği karĢılayabilme yeteneklerini 

ortaya koyan karakteristiklerin tümüdür (ASQC-Amerikan Kalite Kontrol 

Derneği). 

 Kalite, bir malın ya da hizmetin tüketicinin isteklerine uygunluk derecesidir 

(EOQC- Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu). 

 Kalite, bir organizasyonun baĢarısının ölçüsüdür. 

 Kalite, bir ürün veya hizmetin belirlenen veya olabilecek gereksinimleri 

karĢılama yeteneğine dayanan özelliklerin toplamıdır (ISO 8402 - TSE 9005). 

 Kalite, bir ürün veya hizmetin değeridir (Feigenbaum). 

 Kalite, bir ürünün içerdiği özelliklerdir. 

 Kalite, bir yaĢam tarzıdır. 

 Kalite, bir yolculuktur. Bu yolculuk, eğitimle baĢlar ve eğitimle sürer. 

 Kalite, düzeyli yaĢamdır, insana mutluluk getirir. Kalite, kalite düĢmanını da 

gözetir, geçindirir. Kaliteli üretim, kaynakları boĢa harcamaz. Kaliteli mal, 

israfı önler. Kaliteli insan sorumlu ve bilinçli insandır. Kaliteli yönetim baĢarır. 

Kaliteli birey hoĢgörülü ve saygılıdır. Kaliteli toplum eĢitlikçidir. Kaliteli hukuk 

âdildir. Kaliteli eğitim öğretir. Kaliteli söz dinlenir (Mehmet Bülbül). 

 Kalite, eksiklerden kaçınmaktır (Ross). 

 Kalite, herkesin iĢidir ve devredilemez. 

 Kalite, hiçbir zaman rastlantısal değildir. Ona bilinçli çabalar sonucu ulaĢılır. 

 Kalite, insan hakkıdır. 

 Kalite, insanın ve firmanın kiĢiliğinin, karakterinin dıĢa yansımasıdır. 

MüĢteriye, insana verdiği değerin ifâdesidir. Asgari belirlenmiĢ standartlarda 

üretim yapmak ve hizmeti sunmaktır, geliĢtirmektir. Sorumluluk belirtisidir, 

güvendir. Kaliteli insan, kaliteli ekipman, kaliteli yönetim, kaliteli üretim ve 

hizmet bir zincirdir; hepsinin toplamı kaliteli iĢletme demektir (Vehbi Varlık). 

 Kalite, istenilen koĢullara, ilk defada, tam zamanında ve her defasında 

uymaktır. 

 Kalite, kullanıma uygunluktur (J.M. Juran). 

 Kalite, kusur bulundurmamaktır (J.M. Juran). 

 Kalite, mutlu bir yaĢama giden yoldur. 
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 Kalite, mükemmelliktir. 

 Kalite, müĢteri hoĢnutluğudur. Düzeyini müĢteri tâyin eder. 

 Kalite, müĢterinin istek ve beklentilerinin ilkeli bir çalıĢma ile aĢılmasıdır (Ġlter 

Akınoğlu). 

 Kalite, müĢteriye, bir ürün veya hizmet sonucu sunulan niteliklerin toplamıdır. 

 Kalite, öyle bir güneĢtir ki, ona uzak olanı yakar (Doğan Alaygut). 

 Kalite, sağduyudur. 

 Kalite, sıfır hatadır. 

 Kalite, koĢullara uygunluktur (P.B. Crosby). 

 Kalite, tanımı zor, tanıması kolay ve ölçmesi olanaksız bir kavramdır 

(Kitchenham). 

 Kalite, ürün ya da hizmeti ekonomik bir yoldan üreten ve tüketici isteklerine 

yanıt veren bir üretim sistemidir (JIS - Japon Sanayi Standartlar Komitesi). 

 Kalite, ürünün sevkiyattan sonra toplumda neden olduğu en az zarardır 

(Genichi Taguchi). 

Kalitenin ne olduğunu söylediğimiz kadar daha iyi Ģekillenmesi için de “kalite ne 

değildir ?” e de bakalım [27]: 

 Kalite, mutlak anlamda “en iyi” değildir. 

 Kalite, sihirli bir değnek değildir. 

 Kalite, lüks ya da Ģansla elde edilecek bir Ģey değildir. 

 Kalite, ürünün üzerine yapıĢtırılacak bir etiket değildir. 

 Kalite, üç koyup beĢ alınabilecek bir kumar değildir. 

 Kalite, kalitesiz insanların arkasına saklanacağı bir perde değildir. 

Kalitenin getirilerinden bâzıları ise Ģöyle sıralanabilir: 

 ÇalıĢan hoĢnutluğunun artması. 

 Güvenilir ürünler. 

 Kârın artması. 

 Kaynakların verimli kullanımı. 

 Mâliyetlerin azalması. 
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 MüĢteri tatmininin artması. 

 Pazar payının artması. 

 Yüksek rekâbet gücü. 

Kalitenin ne olduğunu bildiğimiz kadar ne olmadığını da bilmeliyiz ki, kaliteden 

beklentilerimizi ona göre belirleyelim. Yoksa iyi tanımlanmayan kalite, gereksiz 

mâliyetlerin baĢlangıcını oluĢturabilir. 

6.1.2. Kalitenin öğeleri 

Kalite en baĢta tasarım ile oluĢur ve performansı ile izlenir. Tasarım, en baĢta 

müĢteri isteklerine uygun ve onu tatmin eden bir ürün hazırlamaktır. Bu nedenle 

tasarım kalitesi önemlidir. Örneğin çok güzel görüntülü bir takı, kullanıma yönelik 

ergonomi içermiyorsa müĢteri için bir sıkıntı kaynağı olur. Performans kalitesi ise 

sunulan ürünün Pazar araĢtırmaları ile izlenmesi ve müĢterilerin ürünler hakkındaki 

düĢüncelerinin araĢtırılması ile elde edilir [28]. 

Kaliteyi oluĢturan etkenleri Ģöyle sıralayabiliriz [27]: 

 Dayanıklılık: Acaba bu takıdaki pimler kopar mı ? 

 Düzenlilik: Bu takının rengi, bir önceki ile aynı mı ? 

 Estetik: Bu takıyı gündelik yaĢamda takabileceğine inanıyor musun ? 

Takamazsam bile özel gecelerde kullanabilirim. 

 Güvenilirlik: Bu taĢlar düĢmez değil mi ? 

 MüĢteri iliĢkileri: Ömür boyu garanti veriyoruz. Her zaman destek vermeye 

hazırız. 

 Özellik: Bu takıyı hem yüzük, hem kolye ucu olarak kullanabilirsiniz. 

 Performans: Bu takıyı ömür boyu aynı parlaklıkta kullanabilirsiniz. 

 Servis: En geç 2 hafta içinde sorununuzu çözeriz. 

 Tutarlılık: Ömür boyu garanti demiĢtiniz. TaĢ düĢmez demiĢtiniz. 

 Zaman: Her ay 150 yeni takı sunuyoruz. 

 Zararsızlık: ĠĢletmemizde her türlü atık, arıtma sistemimizden geçer. 

Çevreye saygımızdan dolayı çevreciler bizi yeğler.. 

Kalite etkenlerinde de görüldüğü gibi, ürün kalitesinde ürünün özellikleri kadar 

müĢteri beklentileri de önemli bir rol oynamaktadır. Bunun yanında teknolojik 
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olanaklar ve kullanılan hammadde ve malzemelerin özellikleri ile birlikte üreticinin 

kârlılık düzeyi de kalite için bir etki oluĢturur. Tüm bu etkenler bir araya gelerek kalite 

fonksiyonunu oluĢturur. Bu etkenlerin aldığı ağırlıklara göre de optimum kalite 

düzeyi oluĢturur [23]. 

Optimum kalite düzeyine eriĢebilmek için kaliteyi etkileyen etmenler üzerinde 

çalıĢmak gerekir. Bu etmenleri Ģöyle sıralayabiliriz: 

 Bilgi 

 Ġnsan 

 Makina ve Donanım 

 Malzeme 

 Motivasyon 

 Para 

 Pazar 

 Üretim Teknikleri 

 Yönetim 

Kaliteyi etkileyen bu etmenlere bakıldığında, iĢçisinden yöneticisine kadar iĢletme 

içinde yer alan herkesin kaliteden sorumlu olması gerektiği anlaĢılır. ĠĢin içinde insan 

yer aldığı için insanların motivasyonu da bu konuda çok önemlidir. Mutlu çalıĢanların 

daha kaliteli ürünler çıkarabileceği çok açıktır. Ne kadar sürekli geliĢtirme, müĢteri 

odaklı olma, müĢteri iliĢkilerine eğilim yapılırsa yapılsın, mutlu olmayan çalıĢanlar ile 

sonuca gitmek olanaklı değildir [27]. 

6.1.3. Kalite ile ilgili kuruluĢlar 

Türkiye‟de kalitenin yerleĢmesi amacıyla iĢletmelere yardım eden, eğitimler yapan 

ve teĢvik edici çalıĢmalarda bulunan bâzı kuruluĢları Ģöyle sıralayabiliriz: 

 Kalite Derneği (KalDer) 

 Küçük ve Orta Ölçekli Sanayi GeliĢtirme ve Destekleme Ġdâresi BaĢkanlığı 

(KOSGEB) 

 Millî Prodüktivite Merkezi (MPM) 

 Türk Standartları Enstitüsü (TSE) 



 
136 

6.2. Kalite Kontrol 

6.2.1. Kalite kontrol nedir ? 

Yapılan çalıĢmalar sonucunda, kalite ile ilgili standartların belirlenmesi, kontrol 

basamağının temelini oluĢturur. Kalite ile ilgili ulaĢılması beklenen hedefler için yetki 

ve sorumluluğun dağıtılması ile yapılan iĢlerin bütünü ise “kalite kontrolu” oluĢturur 

[23]. 

Caplen ise kalite kontrolu, “Bir örgütün kalite amaçlarını gerçekleĢtirmek amacıyla 

tüm görevlerin veya iĢlevlerin yerine getirilmesi” veya “kusurlu ürün üretimini önleyen 

bilim” olarak tanımlamaktadır. 

6.2.2. Kalite kontrolun iĢlevleri 

Kalite kontrolu oluĢturan iĢlevleri Ģöyle tanımlayabiliriz [23]. 

Yeni tasarım kontrolu: Üretime baĢlamadan, daha tasarım aĢamasında eldeki 

kalite bilgilerinden yola çıkarak üretimi ve müĢteriyi gözönünde tutup, oluĢabilecek 

kalite sorunlarını inceleyip, gerekli önlemleri alıp, uygun kalite standartlarını 

oluĢturmaktır. 

Gelen malzeme kontrolu: Daha üretime girmeden kullanılan her hammadde, 

malzeme ve yarı ürünün, kabul edilebilir kalite düzeylerini tanımlayıp bu kalite 

ölçütleri üzerinden değerlendirmeye tâbi tutarak kabullerini yapmaktır. 

Ürün kontrolu: Üretimin baĢından sonuna kadar süren süreç içinde ortaya çıkması 

olası tüm sorunları saptayıp kaynağından ortadan kaldırmaya yönelik çalıĢmalar 

bütünüdür. 

Özel proses etüdleri: Ürünlerin kalite ölçütlerinin saptanması ve gerekli 

iyileĢtirmelerin yapılabilmesi için sürdürülen kalite çalıĢmalarıdır. 

6.2.3. Kabul Edilebilir Kalite Düzeyi (AQL) 

Kabul edilebilir kalite düzeyi, müĢteri tarafından ürünlerimizin ne kadarının uygun 

olduğunun kabul edilebilir olduğundan yola çıkarak kalite düzeyini tanımlamayı 

hedef alan bir düĢüncedir. Yalnız günümüzde kabul edilebilir kalite anlayıĢını, yerini 

yavaĢ yavaĢ %100 kalite baĢka bir deyiĢle “0 Hata” anlayıĢına bırakmaktadır [23]. Ġki 

yaklaĢım kıyaslandığında “0 Hata” yaklaĢımının görece kabul edilebilir kalite düzeyi 

yaklaĢımına göre daha az mâliyetli kontrol edilebilir olduğunu söyleyebiliriz. Bunun 

yanında “0 Hata” ya ulaĢılmak için daha çok çaba harcamak gerektiği de gözden 
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kaçmamalıdır. “0 Hata” yaklaĢımını, çoğu Ģirket, toplam kalite yönetimi ile birlikte 

uygulamaktadır [23]. 

6.3. Kalite Güvence Sistemi ve Toplam Kalite Yönetimi 

6.3.1. Kalite güvence sistemi 

Kalite Güvence Sistemini, ürünlerin müĢterinin kaliteden beklentilerini karĢılaması 

amacı ile yapılması zorunlu, plânlı ve sistematik faaliyetlerin bütünü olarak 

tanımlayabiliriz. Bu kalite güvence sistemi ile bir yandan iĢletmenin kalite iĢlevleri 

icrâ edilirken öte yandan da müĢterilerin kalite konusunda iknâ edilmesi için gerekli 

çalıĢmalar yapılır [23]. 

6.3.2. Toplam kalite yönetimi 

Her Ģeyden önce günümüzde yönetim bir süreç olduğu için süreç odaklı bir faaliyet 

olarak görülmektedir. Yönetimin bir süreç olarak algılanmasının nedeni ise; 

 Dinamik pazarlar ve değiĢim 

 Rekâbet 

 Kalite ve müĢteri 

öğeleridir. Bu üç öğe, TKY‟yi ortaya çıkaran önemli etmenlerdir. Bu yeni bakıĢ açısı 

ile kalite artık Ģöyle görülmeye baĢlanmıĢtır: 

 Savurganlığı önlemektedir. 

 Verimliliği artırmaktadır. 

 Mâliyetleri düĢürmektedir. 
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ġekil 6.1. Toplam kalite ve klâsik kalite yaklaĢımının karĢılaĢtırılması 

 

Bu bakıĢ açısı ile TKY‟yi uygulayan iĢletmeler, aĢağıdaki özellikleri kazanabilirler 

[23]: 

 MüĢteri isteklerine karĢı esnek yaklaĢabilme ve bunları karĢılayabilme 

 Kaynak kullanımını eniyileyerek kapasiteyi artırma 

 ĠĢgücü ve sermâyeden tasarruf etme 

Yapılan bu iyileĢtirme çalıĢmaları sonucunda verimlilik artıĢlarını ölçmek için ölçme 

mekanizmaları kurularak sonuçlar alınmalıdır. Bu sistemden alınan olumlu sonuçlar 

ile bu çalıĢmalar daha inançlı olarak uygulanabilir. Bunun yanında baĢarılı bir sonuç 

için TKY‟nin temel ilkeleri bu çalıĢmalarda dikkate alınmalıdır. 

% 100 hatalı % 0 hatalı 

MALĠYET 

 KLASĠK 

YAKLAġIM 

 TKY YAKLAġIMI  
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ġekil 6.2. Toplam kalite yönetimi felsefesi 

TKY ilkelerinin çoğu, Deming, Juran ve Feigenbaum tarafından ortaya atılmıĢtır. 

Temelde aynı düĢünce ve ilkeleri öne sürmektedirler. Yapılan en iyi uygulamaları 

dikkate aldığımızda baĢarılı bir uygulama için gereken temel TKY öğeleri ortaya 

çıkar. Bu öğeleri Ģöyle sıralayabiliriz [23]: 

 MüĢteri odaklılık. 

 Performans geliĢtirme, süreçlerin yönetimi ve sürekli süreç denetimi. 

 Tam katılım. 

 Ġnsan kaynakları yönetimi - önce insan anlayıĢı - birey kalitesi. 

SÜREKLĠ ĠYĠLEġTĠRME 
( Performans GeliĢtirme ) 

MüĢteri odaklılık Ta m katılım Ġnsan kaynakları 
yönetimi 

REKÂBETÇĠ 

YÖNETĠM 

Üst yönetim 
liderliği Birey kalitesi Proseslerin 

denetimi 
Kalite öncelikli 

yönetim 

Takım çalıĢması Önce insan 
 anlayıĢı 

Proses 
iyileþtirme 

Pazarın 
yönlendirdiği 

 kalite 

YAPI 
ANA 

ÖĞELER 

ĠLKELER 

TOPLAM KALĠTE YÖNETĠMĠNĠN FELSEFESĠ 

REKÂBETÇĠ 
YÖNETĠM REKÂBETÇĠ 

YÖNETĠM 
REKÂBETÇĠ 

YÖNETĠM 

Personel 
yönetimi 
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6.4. Kalite Mâliyetlerinin Analizi ve Yönetimi 

6.4.1. Kalite mâliyetleri 

Kalite, müĢteri isteklerini düĢük mâliyetler ile karĢılamayı amaçlayan mühendislik ve 

îmalat  özelliklerinin birleĢimidir [23]. 

Kalite mâliyeti kavramı, bâzıları için kaliteye ulaĢma mâliyeti, bâzıları için ise kalite 

bölümünde çalıĢanların mâliyeti olarak algılanmaktadır. Aslında kalite mâliyetleri, 

yetersiz kalitenin neden olduğu mâliyetlerdir. 

Kaliteyi geliĢtirmek için yapılan harcamalar ise, kalite nedeniyle sağlanacak getiri ile 

dengelenebilir. Çünkü kalite mutlak en iyi demek değildir. Amaç optimum kalitedir. 

Örneğin kuyum yüzeyinin kumlu olması hâlinde üzerindeki fiskeleri yok etmeye 

çalıĢmak bir kalite olmaktan çok bir mâliyettir. Önemli olan parlak yüzeylerde fiskeyi 

ortadan kaldırmaktır. 

Kalite mâliyetleri konusunda kabul gören diğer tanımlar da Ģöyledir: 

ISO 9004 Kalite Yönetimi ve Kalite Sistemi Elemanları Standardı: Kalitenin kâr-

zarar tablosuna etkisi büyük ve uzun dönemde olduğu, bundan ötürü kalite 

sisteminin etkinliğinin iĢleme mantığı ile ölçülmesi gerektiği belirtilmektedir. 

Bu standart; kalite mâliyetlerini, 

 ĠĢletme içi kalite mâliyetleri 

 ĠĢletme dıĢı güvence kalitesi mâliyetleri 

olarak iki gruba ayırmaktadır. 

Alman Normlarında DIN 55350‟yi inceleyecek olursak “kalite mâliyetleri”, 

oluĢabilecek hataları önlemek amacıyla yürütülen faaliyetlerin plânlı kalite 

muayenelerinin ve ürünün üretim aĢamalarında veya müĢteriye tesliminden sonra  

görülen hataların sonucunda ortaya çıkan mâliyetlerdir. Burada kalite mâliyetleri, 

genel olarak üçe ayrılmıĢtır: önleme amaçlı mâliyetler, değerlendirme mâliyetleri, iç 

ve dıĢ hata mâliyetleri. 

Buna karĢın diğer bir görüĢte (Prof Dr. Masing), bir iĢletmede çalıĢan her elemanın 

görevi, zâten iĢini zamanında, öngörülen mâliyetlerde ve hatasız yapmak 

olduğundan dolayı önleme amaçlı mâliyetleri ve değerlendirme mâliyetlerini 

reddetmektedir. Önleme amaçlı mâliyetleri belirsiz olduğu için, değerlendirme 

mâliyetleri ise hata mâliyetleri içinde ele alınması gerektiği için reddedilmiĢtir. Çünkü 

0 hata ile çalıĢılan bir yerde hata aramak için mâliyet üretmeye gerek olmayacağı 

savunulur. 
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Kalite mâliyetlerinin yönetilmesinden sorumlu kalite yöneticisi ise, tüm kalite 

mâliyetlerini eniyilemek ile görevlidir. 

6.4.2. Kalite mâliyet analizleri 

Kalite mâliyet analizlerini yapabilmek, öncelikle çok iyi iĢleyen bütünleĢik bir kalite ve 

mâliyet muhasebesi sistemlerine gereksinim vardır. 

Kalite mâliyet analizleri uygulamasında izlenecek strateji Ģöyledir [23]: 

 Hatalı ürün mâliyetlerini sıfıra indirmek için doğrudan giriĢim. 

 Kalite geliĢimi için doğru önleyici faaliyetlere yatırım. 

 Kalite sisteminin değerlendirilmesi ve mâliyetlerin incelenmesi. 

 Sürekli geliĢme için sürekli önleme faaliyetlerini izlemek ve yeniden 

düzenlemek. 

Kalite mâliyetleri analizi stratejisinin temel düĢüncesi Ģunları içerir: 

 Her hatanın temel bir nedeni vardır. 

 Bu nedenlerin önüne geçilebilir. 

 Önlemek için çalıĢmak, hatanın oluĢmasına izin verip yeniden üretmekten 

daha ucuzdur. 

Kalite mâliyet analizleri uygulamasındaki temel aĢamalar Ģu Ģekilde özetlenebilir: 

 Olası iyileĢtirme alanlarının saptanması. 

 ĠyileĢtirme hedeflerinin belirlenmesi. 

 Aksiyon plânlarının yapılması. 

 Hedefe yönelik organize olma. 

 Sonuçları ölçme ve değerlendirme. 

Kalite iyileĢtirmeleri için oluĢturulacak aksiyon plânının izleyeceği yol Ģöyle olabilir: 

 Plânın yönetime sunulması ve yönetimin desteğinin alınması. 

 Örnek çalıĢma ortamının belirlenmesi. 

 ĠĢletme geneline yaymak için eğitim hazırlama. 

 Örnek çalıĢmaya göre mâliyet muhasebesi süreci oluĢturma. 

 Kalite mâliyetlerine iliĢkin verilerin toplanması ve analizi. 
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 Analiz sonuçlarının sunulması ve çözüm geliĢtirme. 

6.4.3. Kalite mâliyetlerinin azaltılması 

Kalite mâliyetlerinin azaltılması için temel 2 nokta sözkonusudur: 

 Üretim süreçleri ve çalıĢanlar 

 Ürün tasarım aĢaması 

Hem üretim hem de ürün bacağındaki kalite geliĢtirme çalıĢmalarında yönetimin 

desteği kaçınılmazdır. ÇalıĢmalara baĢlamadan yönetimin desteği alınmalı ve 

destek, yönetim tarafından tüm iĢletmeye hissettirilmelidir. Bu çalıĢmalarda üst 

yönetim kadar atölye Ģefleri de çok önemlidir. En fazla katkıyı sağlayacak kiĢiler 

bunlardır. Kalite geliĢtirme çalıĢmalarında herkesin düĢüncesi alınmalı ve sonuçlar 

birlikte değerlendirilmelidir. ÇalıĢanları teĢvik amacı ile iyileĢtirme çalıĢmalarında 

performansı yüksek olanlar ödüllendirilmelidir. 

ĠĢletme içinde ürün ve üretim ile ilgili bilgiler alındığı gibi pazarlama bölümünden de 

müĢteriler ile ilgili bilgi alınması gerekmektedir. MüĢteriyi tatmin eden kalitenin ne 

olduğu sorusuna bulunacak doğru yanıt, en uygun kaliteye ulaĢma yolunda 

iĢletmeye yardımcı olacaktır. Bu noktada pazarlama bölümü de bâzı sorumluluklar 

üstlenmelidir [23]: 

 MüĢteri kalite gereksinimlerini tam olarak belirlemek. 

 Garanti koĢullarını ve servis hizmetlerini yönetmek. 

 Kalite düzeylerine göre uygun fiyatlandırmaları yapmak. 

 MüĢteri gereksinimlerini doğru düzeyde üretime ve ürüne yansıtmak. 

 MüĢterinin farkında olmadığı kalite standartlarını üretim birimi ile birlikte 

tanımlamak. MüĢteriyi kalite konusunda bilinçlendirmek. 

 MüĢterilerden ürün performansı hakkında geri bildirimler almak ve kalite 

birimine bu bilgileri aktarmak. 

Kalite için, her Ģeyin baĢı olan Ürün Tasarım Bölümü‟nde yer alan tasarımcıların da 

üstlenmesi gerekli bâzı sorumluluklar vardır [23]: 

 Ürünün kullanıma uygun olmasını sağlamak 

 Üretim süreçlerini gözönünde tutarak kolay ve kârlı üretilebilirliği sağlamak. 

 MüĢteri beklentilerini tatmin etmek. 

 Ürünü kalite ölçütlerini dikkate alarak tasarlamak. 
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Kalite mâliyetlerinin içinde yer alan bu önleyici mâliyetlerin yanısıra bir de 

değerlendirme mâliyetleri sözkonusudur. Kalite sistemlerinde süreç içi 

değerlendirmeler vazgeçilmez öğelerdir. Kontrollar ile birlikte hatalar ürüne 

yansımadan engellenebilir. Yalnız bu kontrollar amaca uygun verimliliği sağlayacak 

biçimde tasarlanmalıdır. Kontrol noktaları, muayene ve test adetleri belirlenirken 

dikkatli olunmalıdır. 

Değerlendirmeler için kullanılabilecek teknikler Ģunlardır: 

Operator muayenesi : Bir üretim istasyonundaki iĢgören gerekli ölçü araçları ve 

yönergeler vasıtasıyla kendi yaptığı iĢi değerlendirebilir. Bu değerlendirmenin 

yararları Ģunlardır: 

 ĠĢgören, süreci gözden geçirmiĢ olur. 

 Ürettiği ürünü bilir. 

 Hataları anında farkedip bildirebilir. 

Süreç içi muayene: Üretim sürecinde saptanmıĢ noktalarda tam değerlendirme 

uygulanarak, son ürün değerlendirmesinde rastlanılmak istenmeyen hatalar 

ayıklanabilir. Bunun yararları aĢağıdaki gibidir: 

 Hatalı ürünler bir sonraki aĢamaya geçirilmez ve mâliyet kazanımı sağlanır. 

 Sağlanan kalite verileri iyileĢtirme çalıĢmalarında kullanılır. 

Zararları ise Ģunlardır: 

 Üretim için bir kabullenme oluĢur. 

 Değerlendirme mâliyetlerini artırır. 

 Sanıldığı gibi % 100 etkili değildir ve tüm hataların ayıklanması garanti 

edilmez. 

Devriye muayenesi:  Üretim sürecinde periyodik olarak üretim istasyonlarında 

değerlendirmeler yapılır. Bâzı durumlarda yararlı bir yöntem olabilir: 

 Bir üretim sürecinde sık muayeneler varsa 

 Süreç karmaĢık ise ve operator muayenesi yoksa 

 Kalite performansı hakkında ayrıntılı bilgi gerekiyorsa 

 Sürecin denetimi gerekiyorsa 
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6.5. KOBĠ’lerde Kalite 

Ülkemizdeki KOBĠ‟lerin temel sorunlarından birisi de kalitedir. HerĢeyden önce 

üretimde girdi olarak kullanılan malzemelerin kalitesi bile KOBĠ‟lerin üretimini 

etkilemektedir. KOBĠ‟ler ileri îmalat teknolojilerini kullanarak kaliteyi oluĢturmaya 

çalıĢmaktadırlar. Yapılan çalıĢmada KOBĠ‟lerin %34‟ünün toplam kalite 

yönetiminden haberdar olduğu görülmüĢtür. Yapılan ankette üretimde kullanılan 

girdi temininde karĢılaĢılan güçlükler arasında girdi kalite düzeyinin yetersizliği %19 

oranıyla üçüncü sırada bulunmaktadır. KOBĠ‟lerin satıĢ etkinliklerini artırabilmek için 

kaliteye önemle eğilmeleri gerekmektedir [21]. 

KOBĠ‟lere kalite konusunda Ģu önerilerde bulunulur [21]: 

 Üretilen ürünlerin standartlara uygun olarak üretiminin yapılması 

sağlanmalıdır. Böylece kalite düzeyi yükselecektir. 

 Malzemelerin ve hammaddelerin kaliteli olması sağlanmalı ve mutlaka 

standartlara uygun olmasına çalıĢılmalıdır. Bu amaçla sözleĢmeli çiftçilik 

uygulaması yapılabilir. 

 Kalite kontroluna gerekli önem verilmeli ve üretilen ürünlerin kalite kontrolunu 

gerektiği gibi yapabilecek teknoloji düzeyi yüksek kalite kontrol araçlarının 

kullanımına ağırlık verilmelidir. Kalite odaklı üretim yapılmalıdır. 

 Rakip firmaları izleyerek kalite ve standartların yükseltilmesine özen 

gösterilmelidir. 

 Üretim girdilerinin kalite, mâliyet ve zamanında sağlama konularında dünya 

rekâbet koĢullarına uygun sistem kurulmalıdır. 

 Tüketicilerin malın fiyatı yerine kalitesini seçmesi konusunda kalitenin 

önemini belirtici bilgilere sahip olması sağlanmalıdır. Marka çalıĢmasına 

ağırlık verilmelidir. 

 Yasal düzenlemeler yapmak sûretiyle ve kontrol mekanizması yardımıyla 

kaliteli mal sağlanmalı ve kaliteli mal üretimi teĢvik edilmelidir. 

 Sanayide iĢletmeler arasında rekâbet iyiye yönelik, kaliteyi artırıcı yönde 

teĢvik edilmeli ve haksız rekâbet ortadan kaldırılmalıdır. 

 Malın taĢınma, korunma ve tanıtımındaki önemi nedeniyle ambalajlama, 

çağdaĢ teknolojiye uygun olarak yapılmalıdır. Ambalaj ile, ürünün taze ve 

kaliteli olarak müĢteriye sunumu sağlanmalıdır. 



 
145 

 Îmalat kalitesinin düĢük olmasından dolayı müĢteri kaybı önlenmelidir. 

 Rekâbet için gerekli kalite, fiyat, esneklik ve zaman konusunda eğitim 

desteği alınmalıdır. 

6.6. FAVORĠ’nin “TaĢ DüĢüğünde 0 HATA” Projesi 

Bu tezde, kalite üzerinde son geliĢen akımlardan olan ve toplam kalite yönetimi 

tarafından desteklenen “0 Hata” felsefesinden yola çıkılarak bir kalite iyileĢtirmesi 

çalıĢması yapılmıĢtır. Burada konunu seçiminde öncelikle müĢteriler ile görüĢmeler 

yapılmıĢ ve kalite hataları belirlenmiĢtir. Bunlardan bâzıları; 

 TaĢ DüĢüğü 

 Pim Kopması 

 Lazer DüĢüğü 

 Rodaj Lekeleri 

 Kilit Sorunları 

olarak sıralanabilir. Bu kalite hataları içinde müĢterileri en çok etkileyen hatanın ise 

taĢ düĢüğü olduğu saptanmıĢ ve bunun üzerine “TaĢ DüĢüğünde 0 Hata” kalite 

geliĢtirme hareketi baĢlatılmıĢtır. 

6.6.1. ÇalıĢma düzeni 

Kalite geliĢtirme çalıĢması için öncelikle bir kalite geliĢtirme grubu oluĢturulmuĢtur. 

Bu grupta, iĢletme süreçleri içinde yer alan değiĢik deneyim ve bilgileri sahip kiĢiler 

yer almıĢtır. Her Ģeyden önce ise proje doğrudan yönetici tarafından desteklenmiĢtir. 

Grup içinde üretim süreçlerini temsilen atölye Ģefleri, ürün geliĢtirme aĢamaları için 

model geliĢtirme ekibi ve kalite geliĢtirme hareketi için ise endüstri mühendisleri yer 

almıĢtır. 

6.6.2. Hata noktalarının saptanması 

Öncelikle taĢ düĢüğüne neden olabilecek olası hata noktaları belirlenmeye 

çalıĢılmıĢtır. Bu çalıĢmada hata noktaları 2 sınıfa ayrılmıĢtır: model ve üretim. 

Model, modelleme aĢamasından kaynaklanabilecek hataları; üretim ise üretim 

sürecinden kaynaklanabilecek hataları içermektedir. Tablo 6.1‟ de bu sınıflandırma 

görülebilir. 
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Tablo 6.1. Hata noktalarının saptanması 

Hata Noktaları 

1.Model 

TaĢ – Tırnak ĠliĢkisi 

Mumda TaĢ Dizme 

Model Zemin Kalınlığı 

Tırnak Sayısı 

Cila ve Tamburda Tırnakların AĢınması 

Modelin ġekil 

Yoğun ÇalıĢma 

Model Maker- GümüĢ Model 

2.Üretim 

TaĢ Boyları 

Mumda TaĢ Dizme 

2. el TaĢlar 

Cila ve Tamburda Tırnakların AĢınması 

Dökümde Tırnakların Çıkmaması 

Bilinçli TaĢ Kullanımı 

Yoğun ÇalıĢma 

Tamirler 

Maden  

Mum + Kauçuk 

Alçı Yıkama ĠĢlemi 

Cilacıların eğitimi 

6.6.3. Çözüm geliĢtirme 

Daha sonra bu hata noktaları üzerinde incelemeler yapılmıĢ, oluĢabilecek olası 

hataların nedenleri ve süreç içerisindeki çözümleri belirlenmeye çalıĢılmıĢtır. 

Örnek olarak model bölümünde yer alan taĢ tırnak iliĢkisi incelendiğinde saptanan 

nedenlerden birisi “Küçük taĢ pave zeminde 2 tırnak kullanıldığında taĢ düĢüĢünde 

artıĢ” tır. Bunun önlemek için getirilen öneriler Ģöyle olmuĢtur: 

 Kalın tırnak kullanılacak. 

 TaĢ, tırnak merkezli olmalı. 
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 TaĢ ara mesafeleri orantılı olmalı. 

 TaĢ üzerindeki tırnağın dik olması gerekiyor. 

 TaĢ araları sıkı olmalı. 

 1,30 ve altına inmemek gerek. 

 Ara boya dikkat edilmeli. 

 Model ile ilgili üretim kısıtları baĢlangıçta belirlenmeli (renkli taĢ gibi). 

 Kovalama zeminde 1,50 taĢa 2,80 zemin; 4 tırnakta ise 3,50 zemin idealdir. 

 Taklit edilmenin önlenmesi için kullanılan taĢın küçülmesi ve tırnakların 

incelmesine gidilmiĢtir. 

Yine bu bölümde yer alan diğer bir neden ise “Yandan baskılardan ve sürtünmeden 

dolayı taĢlarda çatlak oluĢabiliyor” olmasıdır. Buna getirilen çözüm önerileri ise 

Ģöyledir: 

 TaĢ boylarına dikkat edilecek dıĢarı taĢmaması sağlanacak. 

 Kesinlikle duvar olacak. 

 Modelleme sırasında zımpara ve cilayı düĢünerek gerekli pay bırakılmalı. 

 2. el taĢların iyi ayıklanması gerek. 

 Yalnız riski az olan modellerde 2. el taĢ kullanılmalı. 

Bu çalıĢmalar hem sorunların nedenlerinin saptanmasında, hem de çözümlerin 

belirlenmesinde kalite geliĢtirme grubunun üyeleri hata noktasındaki nedenlerin 

kendileri ile ilgili olanlarını saptamak ve çözüm geliĢtirmek için kendi bölümlerinde 

iĢleri bire-bir yapan çalıĢanlar ile görüĢmüĢlerdir. Burada her bölümde birçok 

çalıĢma grupları oluĢturulmuĢ ve tüm bu gruplarda iĢin ilgili gruplarında çalıĢmalar 

yapılmıĢtır. ÇalıĢma gruplarında elde edilen veriler toplânıp derlenmiĢ ve kalite 

geliĢtirme grubunda tartıĢılarak geliĢtirilmiĢ ve “TaĢ DüĢüğünde 0 Hata” projesi için 

gerekli bilgiler toplanmıĢtır. Burada olası hata noktaları, hata nedenleri ve önleyici 

çözümler sunulmuĢtur. 

TaĢ gibi küçük gözüken bir kalite sorununda bile tüm üretim ve Ar-Ge süreçleri 

içinde nasıl karmaĢık iliĢkiler yumağının etken rol oynadığını görmek için ġekil 6.3.‟e 

bir bakmak yeterlidir.  
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ġekil 6.3. “0 Hata” projesi sonuç süreçler arası iliĢkiler diyagramı  

6.6.4. Projenin değerlendirilmesi 

“0 TaĢ DüĢüğü Projesi” ile birlikte kuyumculuğun en büyük sorunlarından biri olan 

taĢ düĢüklerini 0‟a düĢürmek amaçlanmıĢtır. Bunun için bilimsel sorun çözme 

düĢüncesinde çalıĢan iĢlevsel kalite grupları oluĢturulmuĢtur. Bu iĢlevler Ģunlardır: 

 Modelleme 

 Model Maker 

 Sâdekarlık 

 Mıhlama 

 Kauçuk Kesme 

 Mum Basma 

 Mumda TaĢ Dizme  

 TaĢ Kasası 

 Mum Ağacı Dizme 

 Döküm 

 Puf ve Çivi 

 Tezgâh 

 Lazer 

 

M IH LA M A

T A ġ V E  T IRNA K ĠLĠġ KĠLERĠ

K a l ın t ır n ak kul la n ıla ca k

T aĢ ,  tı r na k m e r kez l i o lm a l ı

T a Ģ  a r a  m e sa fe le r i o r a ntıl ı o lm a l ı

T a Ģ  üze r ind eki  t ı r nağ ın d ik o lm as ı  g e r ekiyor

T aĢ  a r a la r ı  s ıkı  o lm a lı

1 ,3 0 ve  a l tına  inm e m ek la z ım

A r a  boy a  d ik ka t e d i lm e l i

M o de l i le  ilg i li  ü r e t im  kıs ıt la r ı ba Ģ la ngıçta  be l ir lenm e li  ( r enkl i ta Ģ  g ib i)

K ova lam a  ze m in de  1 ,50  ta Ģa  2 ,80 zem in;  4  t ır na kta  ise  3 ,5 0 zem in 

ide a ld ir .

Z em in m ıhlam a  y apı lm a lı

T a Ģ  bo yla rına  d ikka t e d ile ce k d ıĢa r ı ta Ģm am a s ı sa ğ la naca k

K es in likle  duva r  o la cak

T ır n akla r  çok in ce  o lm am a l ı,  ge re ktiğ i  kada r  k a lın o lm a l ı

T ır n ak d ip le r in in ince  ka lm am a lı

T a Ģ  a r a la r ın in ce  o lm am a l ı

T ır n akla r  ka l ın ve  ta Ģ la  o r a ntıl ı o lm a l ı

D ör t tı r nak,  ta Ģ  a r a la r ı  a ç ık  o lur sa  v e  inc e  tı r nak  o lur sa  ta Ģ  d üĢe r

2  t ı r nak zem in ay ıklam ad a  ta Ģ ı 4  t ır n ak tuttu ğu iç in  p ro b lem  yok

Z em inden  t ı r nak ya p ılm a l ı

Z em in ayıkla m a ,  ta Ģ la r ın a r a s ı  a ç ık o lm a m a l ı

Ġnc e  tı r nak ku llan ı lm a m a l ı (Ö rn ek 1 ,30  ta Ģa  4 0 m ik ro n te l)

T aĢ  a r a lıkla r ı id ea l  o lm a lı

B ir b ir in e  m üm kü n m er tebe  ya kın  o lm a s ı ge re kiy or  (4  t ı r nak a r a s ı a ç ıksa )

T aĢ  dü Ģe r  tı r nak la r ı  kapa tm a k la z ım   ( 4  tı r nak  a ra s ı a ç ıksa )

Y eni a yıklam a  s is tem ind e  ta Ģ  a r a la r ın a  tı r nak  ko nulm a l ı 5  t ır n ak o lm a l ı

T a Ģ  a r a lıkla r ı be l l i b i r  s tan da r tta  o lm a l ı ( ö r ne k 1 ,5 0 ta Ģ ın a r a s ı  5 0 

m ikr on dan a z  o lm a m a lı)

S üs  t ır n ağ ı k onulab il ir .  ( zem in gözü km em es i iç in)

T aĢ  kır ıl ıyo r , m um d a  t ır na k k ır ı lm as ı yap ıyo r (T ır na k ta Ģ  ü ze r ine  

ka pan ır sa )

T ır n akla r ın  d ik tutu lm as ı , Z em in  o lu r sa  pr ob lem  o lm az

K ul lan ıl ır sa  s u lu  o lm a m as ına  d ikka t ed i lm e li  ( d ip  k ayna ğı)

M O DE LLE M E

T a Ģ  D iz me

M o de l le m e  s ır a s ınd a  z ım pa r a  ve  c i la yı 

d üĢün e r ek ge r ekl i pay  b ır a kı lm a lı

M o de l ta Ģ  d izm e ye  gör e  ya p ı lm a l ı

M UM D A  T A ġ  D ĠZ M E

Y a ln ız  r iski a z  o la n m ode l le r de  2 .  e l  ta Ģ  k ullan ılm a l ı

K e s in likle  göz lük ku llan ı la cak

K a l ıptan  ç ıka rı r ken  t ı r nak a ç ı lm ayaca k

Ç apa kla r  tem iz lene cek

T ır n akla r ın  e ks ik liğ in i ko ntr o l e tm ek

P a r çan ın e z ilm em es ine  d ikka t e tm e k

T ır n akla r  bo l  v eya  s ıkı o lm am a lı , bu nun  o r ta s ı o lm a l ı

D iz im  önc es i  ko ntr o l ( ha ta lı  m um la r  d iz i lm eyece k)

D iz im  son ra s ı ko ntr o l (M ik r oskop la  ko ntr o l)  Ko ntr o lü 

ya p ı lm a lı

M u tla ka  a pa r a tla  ta Ģ  d iz ilm es i  la z ım

A pa r a t ka lıptan a l ın m a l ı veya  a lt ında n a lınm a lı

T a Ģ ın or ta lana ra k yuvay a  o tur tu lm a s ı ge r ekiyor .  S ağ a  

ve ya  so la  kaym a m a l ı

T a Ģ  yuv as ın a  uyg un ta Ģ ı  ku llanm a k,  t ı r nakla r ı  

ka lın la Ģ t ır m a k

T A ġ  K A S A S I

2 .e l ta Ģ la r ın  iyi  a yık lan m as ı la z ım

T aĢ la r ın iyi  e le nm es i la z ım  ge r ekiyor sa  tek tek kum p as la  

ö lçü lm e s i la z ım

K a r ıĢ ık ta Ģ la r  e le nm e l i  b oyla r ı a yr ı lm a lı

E ski ta Ģ la r da  b oy fa r kl ıl ığ ı  ve  d ip l i o lm as ı

T aĢ la r  kul la n ılm ad an e lekten  g eç iri lm es i

Y eni b ir  e le k a l ın m as ı  ve  sab it b ir  e lem an ın  sü r ekl i ta Ģ  

ku llan ı lm as ı

Y eni b iz  ve  e le k a lınm a l ı  ( h a ssa s  e le k)

A s it t e n ge le n t a Ģ la r

Ġyi  b ir  e le k a l ın m a l ı

T a Ģ ı  a yıra n ta Ģ  konu sund a  a s i t iĢ le m in i yap an f ir m ay la  

d iya log  kur ulm a l ı

ĠĢ lem  s ıra s ın da  ta Ģ la r a  da ha  fa z la  ilg i  g ös te r i lm e l i

A s i t son r a s ı  iyi  a yıklan m a lı  ve  e lenm e li

B ir  veya  iki  k iĢ in in ayır m as ı  ( gö z lü kle r le )

T aĢ la r  iyi  e lenm e li  ve  ayık lan m a l ı

R e nkli t a Ģ la r

D ökü m  ve  f ı r ın  i le  i lg il i

T a Ģ ın c i la s ı  bozu lu yor

B uğu lan ıyo r , r en kli  ta Ģ la r r en k değiĢ t ir iyor

K ul lan ılm am a l ı

2 .e l t a Ģ  ku lla n ımı

2 .e l ta Ģ la r  gen e ll ikle  ye Ģ il  m ade nde  ku llan ı lm a s ı

K ır ıkla r  iyi  a yr ılm ıĢ  ve  e len m iĢs e  sor un  o lm uy or .

2 .e l ta Ģ la r  m üm kün  o ld ukça  e lde  tak ılan ür ün le r e  ta kılm a l ı

Y anl ıĢ  d iz im

Ç ekm e  o r anı

D ökü m  so nr a s ı  kır ı lm a

T aĢ  kes im inde  kö Ģe le r in de  kır ıkl ık  ince  ince

T aĢ ın düz gün ay r ılm as ı

E ld e  ta kılan ta Ģ la r da  k ullan ılm a l ı

M a rk a la r ın ka r ıĢm a m as ı la z ım

M a rk a  ve  ö lçü to le r ans la r ı  s tan da r t la r a  uyg un o lan ta Ģ  

ku llan ı lm a lı .

ZEM ĠN K A L INLIĞI

Z em in  k a lın l ığ ı a yıklam a la r da  1 40m ,  am er ikan da  12 0m  o la b i li r .

Y eni a yık lam a  s is tem inde  1 50m  o lm a l ı,  ta Ģ  boy la r ına  gö r e  zem in 

ka lın l ığ ı  a ya r lan m a lı

1 30m  da n inc e  zem in o lm a m a l ı

O r ta la m a  150 m , T aĢ  büy üdük çe  zem in ka l ın lığ ı  a rt ıyor .  Zem ine  gö r e  

d eğiĢ iyo r

B O M BEL Ġ v e  H ELEZO NLU M OD EL LER

M e cbur  ka l ın  o lm a lı ,  Ġç  boĢ a ltm a  p ayın ın  m u tla ka  o lm a s ı m od e le  des tek 

a ç ıs ınd an

K ıvr ım ın  o ld uğu  kıs ım la r ka lın o lm a lı

Y in e  dör t tı r nak  o lm as ı Ģa r t

D üz  çok  ta Ģ l ı , ge niĢ  ze m in le rd e  ka l ın lık a r tm a lı

B om be li  m ode l le r de  d ikka tl i ha vĢa  a ç ı lm a lı .

H e le zon  m ode l le r de  ta Ģ  zem ine  u ygun  b iç im de  d önm e l i

Z em in ye te r l il iğ i

D ön üĢ le r deki  ta Ģ  a r a l ıkla r ı  a r tt ı r ılm a l ı

T ır n ak sayıs ı  a r tt ı r ılm a l ı

d ik  bom de li mo de lle r

K eskin bom b ede n kaç ın ı lm a lı

T a Ģa  g ör e  bo m be  yap ılm a l ı

T a Ģ  a r a lıkla r ı a r tt ır ı lm a lı

H avĢa la r  a z  a ç ılm a l ı

1 .07 . Y OĞUN ÇA LIġ M A

1 .0 7.01.  Fua r  ö nces i

A ce le  ça l ıĢ m aktan do la yı ye te r l i i tina  g ös te r i lem e m es i

D a r  zam a nda  ço k iĢ  yap m ak ka l ite yi  düĢü r üyor

P r ob lem  gör ü lü yor ,  fua r a  ye tiĢ t i r m ek iç in e s  g eç i liyor .

Y ap ı la cak m od e lle r  zam a na  yay ılm a l ı

H ed e f le r  tuta r l ı be li r len m e l i

Ç ok m od e l ya p ı la c ak d iye  ka l ited en taviz  v e r ilm em e li

F ua r a  ye tiĢe c ek kada r  ö nced en p lanlam a  ya pı lm a l ı

1 .0 7.02.  Kıs ıt l ı zam a nda  m o de l

M o de l ü r e tim i zam an ın ı pr og r am la yam am ak sor un la r ı  be r ab e r inde  ge tir iyor

Ġhr a ca t m ode l s ip a r iĢ le ri  a r aya  g ir m e m e li  (Bir  m od e l i ç ıka r m ak iç in  o r ta lam a  1 

h a fta  sür e  ve r i lm e li)

T am ir  m ode l le r  p r ova  o lm ad an g id iyor .  (Ç özü leb ile ce k s or unla r  m üm kü n m er tebe  

a tö lye de  çöz ülm e ye  ça l ıĢ ılm a l ı)

1 .0 7.03.  F a r k lı  ü r ünle r

P r ova  ve  a ra Ģ t ır m a  a Ģ am as ı düĢü nülm e l i.  (Ö ze l b ir  pr ogr a m  ya pı lab il ir )

Ç ok çe Ģ ide  g ir i lm e s i ka rm a Ģaya  yo l a ç ıyor

U ygu lan abi li r  çe Ģ i t le r e  g ir i lm e li

Ü r ün gr u p la r ın da  uzm a nla Ģm a l ı

Y eni gr up ça lıĢm a la r ı a yr ı b ir  p r o j e  o la r ak e le  a l ınm a lı

1 .0 7.04.  M ode l ür e tim  baskıs ı

M o de l b its in d iye  yap ı lm am a l ı,  n i te likl i o la r ak ç ıka r m aya  ça lıĢm a l ı

K onsa ntr a syo nu o lum suz  e tki l iyo r

P r ogr am ın iyi sap tanm as ı ge r e kiyo r

S ad eka r la  C A D- C A M  in  ko or d ine l i ça lıĢm as ı

1 .0 7.05.  Bay r am  zam an la r ı

P r ogr am  ya pı lı r ken ta t il le r  d üĢün ülm e li

Ġyi  ça l ıĢm a k iç in d in le nm ek ge r ekiyor

B ayr am d a  ça l ıĢm a k m ode l i  sa dece  b it i r m ek o luyor .  (Bu tekr a r a  se bep  o luy or )

1 .0 7.06.  Ç ıka r t ı rk en m od e lle r i  d üze lt ir iz

P r ova l ı ça lıĢ ılm as ı ,  ü r e tim e  g ir m ed en sor u nla r ın  çö zülm es i . (A ce le  m ode lin 

b it i r ilm es i  is teniyor sa , bu  k a r a r ı  ve r enle r  sor um luluğu  d a  a lm a l ı)

D en em e  ür e tim i

M U M  B A S M A

M ode lin zem in ka l ın lığ ı  ince  ise  kau çuktan  ç ıka r ke n 

e sn em e  yap ıyo r

Bom b e l i ve  he le z on m od e lle r in a r a  kay ıt yo l luk i le  

des te klen m es i

Pa r ça la rın kau çuktan  ç ıka r t ı r ken d ikka t ed i lm es i  

ge r e kir

Pa r ça la rın tutuĢ  Ģek il le r ine  d ikka t ed ilm es i

Kau çukta  b ir  s ıkınt ı va rs a  kauçu ğun  r a ha tla t ılm as ı

A n a  ka l ıb ı  kontr o l  e tm ek,  m akine  aya r la r ın ı  kontr o l  

e tm ek ve  ka uçuğ u kontr o l  e tm ek( t ın ak ç ıkm ıyor s a )

M ode lin zem in ka l ın lığ ı  y e te r li  o lm adığ ı  za m an kır ılgan  

bö lge le rd e  e sn em e  o lur

Ġnce  ze m inle r d en kaç ın ı lm a lı

Ze m in ka lın l ığ ı  –  fa z la  a j ur lu  o lm a s ı-  he le zo nlu ve  çok 

kap a l ı m ode lle r

K A UÇ UK  K E S M E

He le zo nlu ve  bom b e l i m ode lle r de  k auçu k k es im i iyi  

yap ı lm azsa ,  ba s ım  esn as ında   m um  kau çuktan  zo r  

ç ıka cağı iç in t ır n akla r da  a ç ı lm a  ve  m um da  yam ulm a  

o lab i li r .

Kau çuk kes im  des teğ i a lm ak ge r ekiyor  veya  ka uçuk 

eğ it im i v e r m ek la z ım .

M ode l in m antığ ın ı iyi an la yıp an a l iz  ed ip ka uçuğ unu 

kesm e k, m üm künse  iki  ve ya  üç pa r ça l ı o lm a l ı.

Değ iĢ ik ke s im  te knikle r i ku l la n ı lm a l ı .

Yo l lu k doğr u  y e r den  ve r ilm e l i

S A DE K A R LIK

Ze min  K a lın lığ ı

Zem in ka l ın lığ ı  ve  m ade n iĢ lem ine  d ikka t ed ilm e l i

Y o llu k 

Yo l lukla r ın  ka lın l ığ ı ve  bo yu,  m a den  a kıĢ ına  d ikka t e d ilm es i  

ge r e kiyo r

Do ğr u o lm a l ı ( ka l ın lığ ı  ve  d ağı lım ı iyi  o lm a lı)

Pr ova lı  o lm a lı

M ode le  gö r e  yap ı lm a lı

T a Ģ  d iz im ine  uyg un ve  kau çuktan  ç ıka r ı la b i li r  n okta s ında n 

yo l lu ğu ba ğla m ak ge r e kir .

M U M  A Ğ A C I  DĠZ M E

M um u ağ aca  d ize r ke n üs t s ır a la r d a  eğ im  ve r ile r e k 

( a ç ı lı )  b ir  Ģek ilde  d iz i lm es i ge r e kiyo r  \ /

D Ö K ÜM

M ade n,  ıs ı , vak um la m aya  d ikka t ed ilm es i  g e r ekiyor .

Yo l luğu ya pan i le  ka uçuğ u kese n d iy a lo g iç ind e  yo l luk  

yap ılm a l ı

A R -G E

M u m  bö lüm ü de  A r - Ge  ye  d ahi l o lm a l ı

Ç a p a klı B a s ım

Ba s ım  ay a r la r ına  d ikka t e d ilm es i  la z ım  

Yıpr an m ıĢ  ka uçukla r  (Kau çuk ka l ıb ın  d üzgü n 

kes ilm es i)

M akine  a ya r la r ı

M akine  a ya r la r ı ile  i lg i l i

M akine  a ya r la r ın ın iyi o lm as ı  

Ç apak la r ın ge re ken m a lzem e  ile  te m iz len m es i

Ka uçuk ke s im i kontr o l  ed i le cek

75  i le  150 ba r  a r a s ı  m a kin e  aya r ına  d ikka t ed ip

C lap  a ya r ına  d ikka t ed i lm es i  ve  m o de le  uyg un ba rı  

a ya r la yıp  b asm ak

M akine  a ya r la r ı,  kauçu k yıp r anm as ı,  ça l ıĢa n 

a r ka daĢ ın çöz üm  ge tir m e s i ge r ekiyor  ve  çap ak 

tem iz le nm es i ür ün ü yam ulm as ın ı  s ağ l ıyo r .

M akine  a ya r ı ve  ke s im  iyi o lm a l ı

M umd a  Tırna kla r ın ça pa klı ç ıkma s ı

Güv e r se s in in iyi  vur u lm as ı  ge r ek li

T ır nak ka l ın lığ ına  gö r e  iç i  boĢ  gü ve r se  uç  ku llan ı lm a lı

Ġn ce  t ır na k o lm a m a l ı

M o de l zem ini  ince  o lm as ı

Kau çuk kes im iyle  a la ka lı  m um da  ça pakl ı  b a s ım

D u v a r

D uva r  i le  t ı r nak d ib i  a r a s ında  m e sa fe  ka lm as ı  ge r ek iyor

A yıkla m a lı  zem inle r de  m utla ka  çe r çeve  b ır a kı lm a lı

K a lem in  a ç ıs ın ın iyi a ya r lan m as ı la z ım

K ena r  d uva r a  ya kın  o lm a m a lı

K ena r  çe r çeve  t ır n akla  aynı  yükse klikte ,  ta Ģ ın tab la s ınd an 15  i la  2 0 

m ikr on  d aha  yü ksek o lm a l ı

Ze min Ge niĢ liğ i

T aĢa  u ygun  y e te r li  zem in o lm a lı  s ıf ı r a  s ıf ı r  ya p ı lm am a lı ,  çe km e  pa yı ve  

d iğ e r  a Ģam a la r  dü Ģünü lm e li

T a Ģ ın bo yund an 1 ,20 m m  ge niĢ  o lm a lı

1 ,5 0- >  2 ,7 5 ve  1 ,75 -> 3 m m  o lab i l ir

D a r  z e minle r

T aĢa  g ör e  zem in ayıklanm a lı

C ila  ve  z ım pa ra  p ayı  o lm a lı

T a Ģ  zem ind en ta Ģm am a lı  m in im um  0 ,2 0 m ikr o n pay o lm a l ı

Ç ok da r  ze m in de  ayıklam a  yap ılm am a l ı

G en e l s tan da r t la r a  uyulm a l ı

T rna k Ka lınlığ ı

T aĢa  g ör e  t ır na kla r ın a ya r la nm as ı ge r e kiyo r

0 ,4 5 0 ,50- 0 ,6 0 m ikr o n o lab i li r .

T a Ģ ın bo yuna  g ör e  t ır na k k a lın l ığ ı a ya r lan m a l ı

E n a z  50  m ikr on o lm a l ı

T a Ģ  bü yüdü kçe  t ır na kla r  d a  büyü m e l i

T ırn a k  Uzu nluğ u

T ır n ak boy la r ın ın ta Ģ ın  boyu na  gör e  a ya r lanm a s ı ge re kiy or

T aĢ  sev iye s in de  o lab i li r .

T ır n ak uzu nlu ğu ta Ģ  ile  o r a ntıl ı o lm a l ı

T a Ģ  tab losu yla  t ı r nakla r ın aynı  boyd a  o lm as ı  

T ır n ak ta Ģ ın üze r ine  ya tm a m a lı

G üve r se  yap ı l ır ken  d ikk a t e d ilm e l i

T a Ģ  v e  Tırna k M e s a fe s i

T aĢ  ve  t ı rn akla r ın  b ir  b ir in e  değ m eyece k m esa fed e  o lm as ı  la z ım

T ır n akla r  ta Ģa  or an tı lı  o lm a l ı

T a Ģ  a r a lıkla r ı uyg un o lm as ı  tı r nak m e sa fe s i  d e  uygu n o lur

T aĢ ın çap ına  gör e  de ğiĢ iyo r

B om be li  m ode l le r de  ta Ģ  a r a lığ ı fa z la  o lm a l ı

C ĠLA

Kısa  f ır ça  ku llan ı lm as ı  g e r ekiyor  ( Ġnce  t ır n ak d ib i)

Du va r la r  çok z ım pa r a l ı  o lm am a lı

PU F ve Ç ĠV Ġ

Puf ve  ç iv in in iyi o lm as ı  ge r ekiyor  ( Ġnce  t ı rn ak d ib i)

T A M B U R

Ken a r dak i t ır na kla r ın ye nm em e s i iç in tam b ur  sür e s ine  

d ikka t ed i lm e s i ge r ekiyor

T ır nakla r  ye te r l i de ğ i lse  tam b ur  o lm am a l ı

T a m bur  ta Ģ la r ın ın kü çük o lm as ı  g e r ekiyor

Ġn ce  t ır na k o lm a m a l ı ta Ģ l ı m od e le  g ör e  iĢ le m  ya pı lm am a lı

T a m bur  sür eç le r i  m ode le  gö r e  seç i lm e li

T a m bur a  a tı la cak m ode lle r in,  t ı r nakl ı m ı yoksa  sa de  m i 

o lduğu na  d ikka t ed ilm e l i ve  bu  m o de l le r e  gör e  za m an 

sür e le r i  b e l ir lenm e li  ( ö ze l likle  s u lu  tam b ur da  a Ģ ın d ır m a  

öze l l iğ i  fa z la  o ld uğun dan  d aha  d ikka tl i  o lun m a l ı)

T a Ģ lı  v e  sade  m a la  g ör e  tam bu r sü r e le r i a ya r lan m a l ı

Uzm a n b ir kiĢ in in  tam bur u aya r la m as ı

Ç e r çe ves i  ye te r li  o lm a yan m o de l le r o lm am a lı

K a l ıp  a Ģ am as ında  tı r nakla r ın ken a r a  ge lm em e s in e  özen  g ös te r i le c ek

S üz me  Ze min le r

T aĢ  d iz i lip  süzm e  o na  gö re  yap ı lm a lı

Ç ok da r sa  süs  t ır n ağ ı k oyup  sü zm e l i

Ç ok a r a  b oy ta Ģ  kul lan ılm am a lı

T a Ģa  g ör e  süzm e  yapı lm a lı

B om be le ri  ta Ģ  gör e  ay a r la m a l ı

Bü y ü k Pa rça la r

Faz la  a j ur lu o lm am a l ı

Büyü k p a r ça la r da  u ygun  zem in ka l ın l ığ ı (Be li r len en ska lay a  gör e )

Deste kle r le  gü ç le ndir ileb i li r .  (A lt ına  köp r ü a tıl ır )

HavĢ a la r  fa z la  ge niĢ  o lm a m a l ı

M O D E L  M A K E R

M od e l i yap an kiĢ in in ç ıkt ıyı  ta kip  e tm e s i ge r ekiyor .  (M um  

ç ıkt ıs ın ı  sade ka r  ve  m ıh la yıc ın ın gör m e s i ge r ekiy or )

M akina da  dü zgün  ve  tem iz  ç ıkm a l ı (M um  güzd ün ve  

tem iz  o lur sa ,  ka l ıpta  d aha  dü zgün  o lu r )

K aba  m od  ça lıĢm am a lı

S or un suz  m um  ç ıkm a l ı (Üs tü dü zgün , a lt ı pü r üz lü 

o lm am a lı ,  Ģu  a nki  d ur um )

M od e le  gör e  m od  a ya r lanm a lı

T a Ģ l ı zem inle r de  o na r ım  o lm a m a l ı,  yeniden  ç ıka r ılm a l ı

M od e lde  kaym a , ka dem e ,  ka tm er  ka tm er  o lm ad a  

(m od e l a Ģam as ınd a  ça tla kla r  o luĢ tu ğun dan) ,  yen ide n 

ç ıka r ı lm a lı .  

A NA  KA LIP  ( GÜM Üġ )

Ç a tla ya n m ode lle r  ve  fiske  ço k fa z la  (m a dend e  çok bü yük 

boĢ lukla r  va r ) ,  fa r kın a  va r ı lı r sa  yenide n dökü lm e li . 

No rm a l dö küm  iĢ lem ind en da ha  çok öz en gös te r ilm e l i.  Ö ze l 

o la r ak i lg i len i lm e li .

Bir inc i e l  g üm üĢ ku llan ı lm a lı

Ta Ģ  M a rka la r ı

Ön cede n yap ı lm ıĢ  ka l ıp la rın ta Ģ  yuva la r ı

Be l li  boy ve  m a rk a la r la  ça lıĢm a l ı

M is t ik  d aha  iyi

M ü m kün o ldu ğun ca  s tanda r t ta Ģ  kul lan ı lm a lı

1 ,30 ve  a r a  b oy ta Ģ la r da  2  ve  4  t ı r nak ye r ine  3  t ı rn ak o lm a l ı

M od e ld e  kul la n ılan  ta Ģ  ü re tim de  d e  kul la n ıla ca k

M üm kü n o lduğ unca  s tan da r t ta Ģ  kul lan ılm a l ı

M od e l h angi ta Ģ la  y ap ı lm ıĢsa  o  ta Ģ la  ür e ti lm e li

K a r ıĢ ık Ta Ģ la r

T aĢ la r ın boyla r ı  iyi  a yr ılm as ı  la z ım

K a r ıĢ ık ta Ģ la r  e le nm e l i

T a Ģ  d izen in ta Ģ ı  ve  boyla r ı  iyi  ta n ım a s ı,  ge r e ktiğ ind e  

e le kte n geç ir m es i

S ıf ı r  ta Ģ  ku llanm a k

Göz lü k Ku lla n ımı

K es in likle  ta Ģ  boyla r ına  gö re  g öz lük num ar a la r ı 

a ya r la nm a l ı

Ġht iya ç duy uld uğu nda  g öz lük kul lan ılm a l ı

T ır n ak d ib in i,  çapa ğı , kan a l la r ı  dah a  iyi  gör m ek  iç in 

ku llan ı lm a lıd ır .(H ava  b oĢ luğu çö km e le r i,  f iske , ta Ģ la r ın 

yu vaya  tam  otur tu lm am a s ı)

G öz lüksü z  ta Ģ  d iz i lm e yece k

Ç ok ön em li  m uha kkak kul lan ı lm a lı , ve ya  ıĢ ıkl ı büy üteç 

ku llan ı lab i li r

Y a muk D iz im

D üz o tur tu lm as ı  la z ım  kon tr o l yap ılm a l ı

T a Ģ la r ın yam uk  d iz im in e  ka r Ģ ı  ça lıĢan la r  

b il in ç le nd ir ilm e l i

T a Ģ  ke m er in in ka lın o lm am as ı ,  y uvaya  o tu r unca  ç apak  

y apm a m as ı

T aĢ  yu vas ın ın  d üze lt ilm es i

T aĢ  taka nın  b il in ç li  o luĢu

Ko ntr o llü d iz im  o la c ak,  y am uk d iz im  m o de l ile  de  

a la ka lı  o la b il iyor

A p a ra t  K ulla n ımı

H e le zon   ve  bo m be l i  m o de l le r de  apa r a t k ullan ılm a l ı

U ygun  m o de l le r de  ap a r a t kul lan ılab i l ir

M od e l le r in e sn em em e s i,  bozu lm a m as ı , ge niĢ  

m o de l le rd e  göb eğin çökm e m es i v e  dah a  düzg ün 

so nuçla r  a lm ak iç in ap a r a t kul la n ılm a l ı

P a r çanın yam u lm a m as ın ı  ve  k a sm am a s ın ı sağ lay acak 

A pa r a t yad a  des tek  yo llukla r  ve r i lm e li

K a u çuk t a n  Çıka r ma

M od e l in Ģe kline  gö r e  ç ıka r m ak ge r e kiyo r . 

T ır n ak a r a la r ın ın  r a ha tla t ılm as ı

M um u n s ıc ak ç ıka r tı lm am as ı

M ak ine  a ya r la r ın ın  iyi o lm as ı

B as ım a  d ik ka t e d i lm es i

S ıca kken  ka uçukta n ç ıka r ılm ayac ak ve  kau çuk kes im i 

ko ntr o l e d ile ce k

B asan  kiĢ in in  kauçu kta n m um u ç ıka r tm ad an iy ice  

so ğutm as ı  ve  d ikka t ed ip m um u  fa z la  zor lam a m as ı 

( an a  ka l ıp ta  b ir  pr ob le m  yo ksa )

Ka uçuğ un iyi ke s i lm es i  la z ım .

Ka uçuk ke s im in in iyi  o lm as ı

T ır nakla r  ka l ın la Ģ tı r ılm a l ı ve  d ik o lm a la r ı sa ğ la nm a l ı

Ba ge t le rde  e s n e me  o luy o r .

M u m un so ğum as ı bek len m e l i

Kauç uktan dü zgün  ç ıka r t ı lm a lı

Ç ıka r t ır ke n dah a  d ik ka tli  ç ıka r tı lm a lı

Kauç uktan ç ıka r an la ra  e snem es i h akkında  b ilg i 

ve r ilm e l i

Ba ge t a r a la r ı  kö pr üle r i  d aha  ka lın o lm as ı

Ba ge t ta Ģ la r  d öküm d en so nr a  s ık ıĢ t ı rı lm a lı  yada  

m or to  i le  

Ba ge t  T a Ģ la r

M umd a  e ks ik t ırna k.

Ba s ınç  iyi  ya p ı lm as ı la z ım

T e m iz le r ke n kır ı la b il i r  ( ka uçuktan  t ı r nak yu vada  ka la b il i r)

Ka lıp  ve  m akine  ay a r la r ı ile  i lg i l i o lab i li r

M akine  s ıcakl ığ ı,  vaku m lu ça lıĢm ak (m akine  a ya r ı)

Pu dr a  vur ulm as ı .

Ka uçuğ un bas ım  son r a s ın da  t ır n ak bö lge s in in kon tro l 

ed ilm es i

Ka uçuğ un iç ind e  tı r na k ka lm a m as ına  d ikka t ed i lm e li

M um  basa n ve  ta Ģ  d izen kon tr o l ed ecek

D iz im ön ce s i v e  s o nra s ı k on t ro l o lma lı

He r  p a r çan ın g öz lü kle  ta Ģ  d iz im  önce s i ve  so nr a s ı  

kon tr o lü 

Diz im ci i le  ko ntr o lc ünün  ayr ı o lm as ı

Dizen  k ontr o l lü  d ize cek

Ba san kiĢ in in ko ntr o l e tm e s i

Ç a pağ ın ı  a l ır ke n kontr o l  ed i lm e s i

T a Ģ ı d izen  k iĢ in in kontr o lü ve  son r a s ı  ( ta Ģ l ıyken)

Ka uçu k y e nile me  v e  ma t ka p  ucu  y u v a r la ma .

Eskiyen  ka uçukla r  yen ile ce k

He r ye ni ba s ım d a  kau çuk kontr o lü yap ılm as ı

M a tkabın kau çuğu  p a r ça lam as ı,  m a tkabı çekm e den 

kauç uğu a ç m am ak

Bozu la n kauçu ğun  h em en  d eğiĢ t ir i lm e s i

M a tkap uç la r ı  çapa ğa  ka r Ģ ı  yuva r lan acak

Bu kon uda  ç e lik m a tkap  e n iyi  yo l

Kau çuk öm ür le r i  iyi  k ontr o l  e d i le c ek 

Pu dra  kulla n ımı

T a Ģ lı  m ode lle r de  p udr an ın  h avayla  tem iz le nm es i 

ge re kiy or

A Ģ ır ı  p udr a  ku llan ım ı po r ta ka l la Ģm a  yapıyor

T ır nak lı  m o de l le r de  a z  m ikta r da  pu dr a  kul lan ı lm a lı

T ır nak lı  m o de l le r de  ge r ekiyor  am a  ha va  kul la nm ak 

Ģa r t ı  i le

Zo ru nlu o lm adıkça  kul la n ı lm am a lı

Pu dr a  m üm kü nse  kul lan ı lm a yacak,  kau çukta  sor u n 

g ide r i le cek

E ĞĠT ĠM

Eğit im Ġh t a y a c ı

B ütün e lem an la r a  m um  ve  m ıh la m a  eğ it im i v e r ilm es i  

g e r ekiyor

U ygu n zam an la r d a  eğ it im  ve r i le b i li r

Ge r e kli  k auçu k k es im , m akina nın  ta nıt ım ı ve  ay a r la r ı 

eğ itim i ve r ilm e l i

T a Ģ la r da  m a tla Ģm a  ve  ç iz i lm e

Uc u kır ı lıyo r ,  pa r lam ıyor

T a Ģ lı  m a l la r ın üze r le r i  z ım p a r ad an kor un m a l ı

T a m bur d an önc e  düĢü kle r in ta kı lm a s ı ge r ekiyor

Puf ve  ç iv ide n sonr a , ( ta kı la b ile ce k ür ün ise )  kontr o l  

ed i lip  uyg un o lanla r da , kü çük pa r ça la r da  r oke la  i le  

ta kılm as ı  ge r ekiyor .

Dökü m den  v e  ç ividen  sonr a  t ır n ak kon tr o lü ya p ıl ır  ve  

tı r naks ız  m a l la r  h ur da ya  a tıl ır

T a Ģ  dü Ģükle r i  ta k ılm ada n c ila ya  g ir m eye cek

T aĢ ı  düĢü k ür ün ke s in likle  tam b ur a  ve  c i la ya  g ir m em e l i

Üre t imde  D üĢ ük  T a Ģ la r ın  T a kılma s ı

Puf ve  ç ivid en son r a ,  ( ta kı lab i le cek ür ün  ise )  kon tr o l ed il ip  u ygun  o lan la r da ,  

küçü k p a r ça la r da  ro ke la  ile  ta kı lm as ı ge r e kiyo r .

Dö küm de n ve  ç iv ide n sonr a  t ı r nak ko ntro lü  ya p ı lı r  v e  tı r naks ız  m a l la r  h ur da ya  

a tıl ı r

Yuv a  bozu lm uĢ sa  hur d aya  a tı lıyo r .  (Ö ze l l ikle  bag e tle r de )

A z  kır ık va rs a  değ iĢm e s i sakınca lı  değ i lse  değ iĢ t i ri leb i li r .

Puf  ve  ç ivid en son r a  r oke la  ile  e lde  takı lm a lı

Ta Ģ lı v e  S a d e  M a lla r

T a m bur  sür e kli  gözd en geç ir i lm e l i

A yr ı  a yr ı  tam b ur  o lm a lı

Zor u nlu ka lm adıkça  ta Ģ l ı ve  sa de  m a l ı b ir  a tm am a l ı,  

a t ıla ca k dur um la r da  ta Ģ lıya  gö re  iĢ lem  yapı lm as ı  

zor un lu dur .

Ço k Ta Ģ lı Pa v e

Kısa  kıl  fı r ça  kul lan ı lm a lı  p om za  ço k a z  kul lan ılm a l ı

Yine  kı l f ır ça yla  kır m ız ı veya  b eyaz  ku llan ı la b i li r  ( b eyaz  

kul la n ılm as ı  te r c ih  e d i li r )

C ila d a  ke na r  v e  ü s t  kıs mı y e n iy or ,  t ırna kla ra  

g irme y e  b a Ģ lıy o r .

Ü r ünün ü öze l l iğ ine  g ör e  uyg un m a lzem e  se ç ilm e l i,  ya tay 

ve  d ike y b ez  ve  z ım pa r a  vu r ula cak ye r le r e  d ikka t 

ed ilm e l i

Ka lıp ,  dökü m  ve  ne  ile  yap tığ ı  önem li

T a m bur  sür e le r i  iyi  a ya r lanm a lı

A me r ik a n  z e minle rd e  z ımpa ra  y a p ıld ığ ınd a

Z ım pa r a  o lm am a l ı

Y eniden  tem iz  dök ülm e li

T a Ģ  yüze yle r i m a tla Ģ ıyor

F iske  o la n yüzey le r d e  ta Ģ  va r sa  de ğiĢ e cek

K es in likle  yap ı la m am as ı la z ım ,  yüze yi bo zuk ür ün le r  

g e r ekir se  hur d aya  a tı lm a lı  v e  pr ob lem  a r a Ģ tı r ılm a l ı 

B e z  v ur ulma s ı t ırn a k la r ı ko pa rt ıy o r

T ırn akla r a  be z  v ur ulm ayaca k

K ısa  f ı r çayla  yap ıla cak

H a f i f yo l la  tü y v ur ulm a l ı

B e z  ke s in l ik le  vu ru lm a m a l ı,  kısa  kı l  ku llan ı lm a lı

F a z la  ba s tı r m a  o lur sa  t ır n akla r  k ır ı lı r  ve  ince li r .

Tır na k Dip le r i

Ġnce  Ġs e :

Ür e tim e  a l ınm a m a l ı

Ġn ce  t ır na k k a lıba  iade  e d i lm e li

T ır nak kır m as ına  ne den o lur  ve  ta Ģ  dü Ģe r

B e y a z  ma de nd e

B azen  t ı r nakla r  yür üm ü yor

B eyaz  m ad end e  kır ı lm a  r iski  y üksek  ve  m a den  yü r üm üyo r

E ks ik o lm as ı,  ta Ģ  k ır ığ ı ve  d üĢm es i ,  ba ze n oks i tl i o luyo r , 

sa de  yüz eyle r de  ça tla kla r  o luĢm as ı

T ır n akl ı m ode lin koça nı kısa  o lm as ı

P ota la r ın  s ık d iz ilm es i

M ad en akıĢ ı  iç in ağa ca  d iz im  45  d e r ece  a ç ı i le  ya p ılm a l ı

T ır na klı  m ode lin koçan ı kısa  o lm am a l ı

Po ta la rın s ık d iz ilm es i

M ad en akıĢ ı iç in  a ğaca  d iz im  45 de r ece  a ç ı ile  yap ılm a l ı

Ek s ik  B a s ım

Eks ik ba s ılm a la r  m um da  a yr ılm a l ı

M akine  aya r la rı

Ka uçukta  t ır n ak ka lm as ı

Ka zan s ıcakl ığ ı

Ka uçuktan  s ıcak  ç ıka r t ı lm a m as ı

Ba s ınç  a yr ın ı a ya rlam a k

Ka lıb ın  ra ha tla t ılm as ı

T ır nak  e ks iğ i ta Ģ  d iz im ind e  ayr ı la ca k

Ze min inc e liğ i

A na  k a lıb ın ka l ın la Ģm as ı

En bü yük sor un  k a lıptan  ç ıka r t ı lı r ken ya m ulm a  ve  e sne m e ,  v e  sonr a s ı 

T a Ģ  yu va la r ın ın  b ozulm as ı  

130  m ikr ond an ince  o lm am a lı

Ze min inc e liğ i

Kau çuktan ya kılab i li r .

En bü yük sor un  k a lıptan  ç ıka r t ı lı r ken ya m ulm a  ve  

e sne m e ,  v e  sonr a s ı 

Y o lluk  Y e r i

M u m  a kıĢ ına  g ör e  yap ıĢ t ı r ılm a l ı ve  ür e tim e  de  ko la ylık 

o lm a lı

Yo l lu ğu in ce  o lam am a lı  yada  ka lın

T ır nakl ı bö lg eye  yo l lu k m üm kün se  bağ la nm am a lı

Yo l lu k a kıĢk anl ığ a  gör e  takı lm a lı

Yo l lu k y e r i f isk e  ve  m ade n yür üm e s i dü Ģünü le re k 

be l ir lene cek

M o de le  gör e  u ygun  y e r in e  ta km ak

S ad eka r  ve  kau çuk kes en f iki r  b ir l ik te liğ i  o lm a l ı

Y o llu k Y e r i

M umd a  Ta Ģ  Ta k ma

T aĢ  taka r ken t ır na kla r ı kı r m adan  ta km ak

T aĢ ı  ta ka r ken  eğ im li  yuvaya  o tur ta r ak takm ak

T aĢ  taka r ken kır ılan t ır n akla r  o lu r sa  pa r ça  h ur day a  

a tıla cak

IĢ ık ve  gö z lük  Ģa r t

T ırn akla r  kontr o l  ed i lm e den  ta Ģ  ta kı lm am a l ı

T a Ģ la r ın t ır na k seviye s in in üze r inde  k a lm a s ı ta Ģ  dü ĢüĢün e  ned en 

o la caktı r . Bu  yü zden  t ı r nak i le  ta Ģ  do ğr u or a ntıl ı o lm a l ı.

T a Ģ  yu vas ın ın düzg ün o lm as ı ,

T ır nakla r a  d ikka t ed ilm es i

Tırn a k K ır ılma s ı

T aĢ  düĢü ğün de  kır ılan t ır n akla r dan  d üĢük ya Ģam am a k iç in 

pa r ça  hur d aya  a tı la c ak

T ırn a k la r ın  dü zgü n ç ıkma s ı

K auçu k kes im in de  neĢ te r  iz le r i ve  m u m un yür ü yeceğ i 

h ava  yo lla r ı ve r ilm e l id ir .

T a Ģ l ı ze m inin a r a la r ı  ke s im de  r ah a tla tı lm a lı

K auçu k kesen in  m o de l i i lk de nem e  ya pa r ke n kontr o l  

e tm es i ve  d e  okey len en m od e lin tüm  kau çukla r ın ın  a ynı  

k e s im de  kes i lm es i

K esen in  e ğ it im li  o lm as ı

M o de le  uygu n dav ra nı lm a l ı

M um B a s ımını T a kip

Kau çuk kes en kiĢ in in m um u  kontr o l  e tm es i  ve  p r ob lem i 

o lan m od e l in ay rı lm as ın ı sa ğ la m as ı

Ka uç uğ un  b a s ımd a  ko nt ro lü

Ba s ım d a  sür ekl i ko ntr o l 

Bo zula n kau çuğu n değiĢ im i

Ka uçuk kes im inde ki ha ta la rın b i ld ir i lm e s i

Ç ıkm ıyor sa  m ak ine  a ya r la r ı ko ntr o l ed ilm e l i ke s im le  

a la ka l ı  b ir  sor un  va r sa  tekr a r  e le  a l ın m a l ı

Uy gu n ka uç uk ku lla n ılma s ı (ç ok t a Ģ lıla rd a )

Kau çukla r ın m ode le  gö r e  de  b ir ka ç nu m une  o lm as ı dah a  

iyi  o la caktı r

S i likon lu  ka uçuk ku llan ı lm a s ı uy gun.

M um v e  M ıh la ma

M u m  v e  m ıhlam a  k oor d ina s yonu  iyi  o lm a l ı . A ynı  b oy 

ta Ģ  k ullan ılm a l ı

Ta Ģ  B oy la r ı

M ü m kün  o ldu ğu kad a r  a z  a r a  bo y ve  fa r klı  boyla r  kul la n ı lm a l ı

Kul la n ıld ığ ı  z am an  ta Ģ  bo yla r ı ür e tim de  d ikka tl i b i r  Ģeki ld e  ta kılm a l ı

1 ,30 (M avi) , 1 ,50  (K ır m ız ı) ,  1 ,75  (S a r ı) ,  2 ,00 (Ye Ģ il ) ,  2 ,2 5 (S iyah) ,  

2 ,50 (Ka hve r en gi)

R e s im üze r ind e  mod e lin  t a Ģ  s t a n da rt la r ı

M ode l ç iz im i üze r inde  m u m  ve  m ıh lam a cıla r  a r a s ınd a  or tak ta Ģ  r enklen  

kul la n ı lm a l ı

ÜR E T ĠM  P LA N LA M A

Ta r ih  B a s kıs ı

Ġh r a ca ttan do la yı ba zen ge ç ge len l is teyi  2  veya  3  g ün 

sonr a  is tem e le r i .

Ġh r a ca tta  zam a n s tanda r tla r ı  o lu Ģ tu r u lm a lı  ve  

paza r lam ayla  koor d ina syon iç in de  o lunm a lı

A ra  S ipa r iĢ le r

A ci l,  çok a c il  Ģ eklind e  s ip a r iĢ le r  o lm am a lı

Ha fta l ık p ro gr am la r  aksa tı lm am a l ı

Pa za r lam a  ve  ih ra ca tta  çözü m  b ulu nm a

De ng e s iz  S ip a r iĢ  D a ğ ılımı (S ipa r iĢ le r in  b ir ik t ir ilme s i)

S ipa r iĢ  ür e tim e  gör e  dü zenlen m e li

A c i l ve  d e  öne m  s ır a s ına   gö re  s ipa r iĢ  ve r i lm e li

Kap as ite  ve  ü r e tim  p lan ı göz  ö nüne  a lın ıp  ona  g ör e  

s ip a r iĢ  ve r ilm e l i

Ha ft a lık  üre t im h e de f le r i

Ka r  + he de f le r in  y e tiĢm e s i

Kap as ite ye  gör e  a ya r la nm a l ı

M a liye tten yo l ç ıkıla r ak de ği l iĢ  g ücü,  m akine  ve  m a lze m e  

kayn akla r ı d ikka te  a l ına r ak h esap lan m a l ı.  (Ç a l ıĢ an,  ĠĢ  

gücü  ö ze l likle r i,  M akine  ve  M a lzem e ,  Ku llan ı la n a lan,  

Ür ün  t ip i , S ipa r iĢ   öze l l ikle r i , Ku llan ı la n zam a n,  

Ham m adde , ü re tim  b iç im i )

Ka pa s it e n in  ü s t ü nd e  üre t im

T es lim a tla r ı in ce lem e ,  ür e tim  p la nla m as ı , de nge s iz  

s ip a r iĢ  g e lm e s i

M esa i  ka lm as ı , yor g un o lm as ı ,  zo r lam a ,  ka pas ite  üs tüne  

ç ıkm a

K A LĠT E  G E LĠġ T ĠR M E

Ka lit e  b ilin c inin üre t imin  b ir  p a rç a s ı o lma ma s ı

YaĢa nan  p r ob lem le r  ba ze n üze r ine  dü Ģülm ediğ i  iç in b ir 

m üdd e t so nr a  no r m a lm iĢ  g ib i  g e liyor .

Ür e tim in  tek no kta s ı  ka r  e tm e k.

Ha fta l ık ka li te  r a por u  ç ıkm a l ı.  Ha fta lık to p la ntıla r  ile  a kti f 

o lm a .

Eğ it im  sür e ç le r i  ba Ģ la ya bi li r . (Ka li te  a nlam ın da  he r  

noktad a  te lkin yap ılm a l ı)

Yen i ge l iĢm e le r den  h abe r da r  ed i lm e li . ( ür e tim d eki le r)

Kon tr o l ve  a r a  ko ntr o lü n iĢ in b ir  pa r ça s ı o lduğ u 

kabu llen i lm e li

Ka l ite  no kta la r ı iyi be li r len m e l i

Ġç  h uzur u yo ksa ,  yor gu nsa ,  ha s ta ,  i lg is iz , ka r akte r i

Ġs t a s y o nla rd a  y ığ ılma

ĠĢ  p r ogr am ının (gün lük  h ede fle r in)  iyi  a ya r lanm a s ı,  

(A tö lye  ken di iç in de  yap ıyo r )

Bu yığ ı lm a  s ipa r iĢ  dağ ıl ım ı ile  çözü leb il ir .  Pr e s  ve  D ökü m  

dağ ıl ım ı ile .

M um  ve  c ila  e lem a nla r ın ı  iyi  a ya r lanm as ı la z ım

Esn ek Uzm a nla Ģ t ır m a

Es n e k  Uzma nla Ģ t ırma

Kap as ite nin  ü s tünd eki ü re tim  e sn ek uzm an la Ģ tı r m ayı 

eng e ll iyor

Rod a j ,  m ıh lam a ,  la ze r ,  te zgah  g ib i  

Kau çuk,  m um  basm a , ta Ģ  d izm e  g ib i  e sne k u zm anl ıkla r 

b ir a ra da  kul lan ı la b il i r.

D ökü m So nra s ı K on t ro l

Dö küm de n ve  ç ivide n son ra  t ı r nak ko ntr o lü  y ap ı lı r  v e  tı r nak s ız  

m a l la r  h ur daya  a tıl ır

Ç o k f iske l i ür ü nle r  h ur da ya  a tılm a l ı.  Ö z e ll ikle  a m er ika n ta Ģ l ı 

ür ün le rd e

Fis ke

Ka lıptan ka ynakl ı ise  m od e le  m ü dah a le  ed i lm e li  ( Y o lluk gö zden  

ge ç ir i lm e li)

La z e r  ta m ir i  ya p ı la c ak dur u m daki le r  tam ir  yap ı lm a lı  yoksa  

hu r daya  a tı lm a lı  ( ta Ģa  veya  t ı r nağa  y akınsa )

Ç ok  kır ık  ta Ģ  va rs a   m o de le  m üd aha le  ed ilm e l i

 La z e r  kır ıkla r ı

M ode lde  ç özüm  bu lu nm a l ı

M ode lin m onta j  bö lge s in de  m üm kü n 

o lduğ unca  ta Ģ  o lm am a lı

M ode lin la ze r  ayakla r ı  ç ıka r ıls ın .

Kır ık  v e y a  e ks ik t ırn a ğ a  t a Ģ  t a k ılma s ı

T ak ılm am a l ı,  hur d aya  a tı lm a lı

4  tı r nak lı  m o de l ise  3  t ı r nak i le  d evam  ed ileb i li r .

T E Z G A H

 Fix o lmuĢ  p a r ça n ın  kop a r ılma s ı s ır a s ınd a  p a rça nın 

e s n e me s i

P a r çan ın d eğiĢ t ir i lm es i ge r e kli

Ke na r  z ımp a ra  y a pılırke n t a Ģ ın  v e  t ırna ğın 

a Ģ ınma s ı

M o de lde  a yıklam a  çe r çeves in in dü Ģünü lm es i ge r e kli

Y ü zü k bo y  a y a r la ma s ınd a  t a Ģ ın  

dü Ģ me s i

Küçü ltm e ,  büyü ltm e  ya pılam a yacak  

m ode lle r e  bo y y ap ı lm a lı

 D ök ümd e  pa rça  e ks ikliğ i

H ur da ya  a tılm a l ı,  Dö küm  s ıcakl ığ ı  ile  ilg i li

A me r ik a n  mıhla ma da  f is k e le r

A m er ikan yüze yle r de  ta Ģ  boĢ luk la r ı  o ld uğu  s ür ece  f is ke  

ç ıkıyor

M a de n s e r t liğ i v e  y um uĢ a klığ ı

M ad en se r t l iğ i  ta Ģ  kır ıyor  ve  m ad en ça tla t ıyo r

M ad en yum u Ģakl ığ ı ta Ģ  düĢ m es i ya p ıyor .

 B e y a z  d ök üm ok s it le nme s i

Ġyi  puf  yapa r ak çözü m  g e tir i liyo r ,  eğe r  o ks it lenm e  h a la  

va r sa  r od a j  kö tü  o lu yor .

 Kır ılg a n lık

Ü r e tim  yap ılm ıy or , h ur daya  g id iyo r .

Ürün ün  ü s t ü nd e k i iz le r

M um  ba s ım ı veya  ka uçuk  i le  i lg il i

M um h urd a s ı ku lla n ımı

Ko çand a  kul lan m ak

T e m iz  m um  h ur das ın ı  ku l lan ıyo r uz ,  pudr a s ız  ve  ta Ģs ız  

o lm a l ı

M um ma k in e s i a y a r la r ı

Kauç uk ve  m ode le  g ör e  m akine  a ya r la r ı yap ılm a l ı

Ba s ınc ı  ve  vakum u iyi  a ya r lam a l ı

Ka uç ukt a  t a Ģ  d iz imi

Zor  ür e tim  yapı l ıyo r,  hu rd a  ç ık ıyo r ba na  gö r e  sağ l ık lı  

o luyor .

Be kle y e n  mu mla r

Bek ley en m um la r  e sne k değ ilse  çabu k kır ı lıyo r

Ç a lıĢm as ı  zor  o luyor .

A L ÇI Y IK A M A  Ġġ LEM Ġ

Ç ekiç lem e

Pave  ve  b age tl i  m o de l le r  çe kiç  da r bes i  o lm am a l ı çün kü 

hassa s  m ode l le r

Potaya  se r t m ü daha le

Yapı lm am a l ı m od e l le r d e  yam ulm a  o luyo r .

T aĢ l ı  ve  S ad e  pota la r  ka r ıĢ tı r ı lm am a lı

Zımpa ra  ço k fa z la

Eğe r  ta Ģ lı  p a r ça la r da  ç ok z ım p a r a  yap ıl ır sa  ta Ģ  d üĢüğ ü 

o luyor

Yüz eyde  f iske  va r sa  la ze r  i le  tam ir  yap ı l ır

Uzu n fı r ça  kul la nm a  ( kısa  ve  se r t o lm a l ı)

Eğe r ta Ģ l ı ze m in le r d e  ka l ın ve  ta Ģ  iyi m ıh lanm ıĢsa  

pr ob lem  yo k.

M ode le  gö r e  c ila  ve  z ım pa r a  p ro ses i  (e l,  m akine )

M ode l ka r akte r ine  g ör e  ça l ıĢ ı lm a lı ,  ta m bur  iĢ lem le r i  

yap ı lıyor .
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 Tambur 

 Cila 

 Eğitim 

 Üretim Organizasyon 

 Kalite GeliĢtirme 

Proje içinde sorun bir süreç olarak ele alınmıĢtır. Yukarıda sözedilen iĢlevlerin her 

biri süreç içindeki sıralarına göre izlenmiĢtir. Süreç içinde iĢi bizzat yapanlar ile 

birlikte oluĢturulmuĢ kalite grupları gerekli noktalarda çapraz çalıĢtırılıp sinerji elde 

edilmiĢtir. Bu projede süreç bir bütün olarak ele alındığı için her noktada 

oluĢabilecek hatanın, bir sonraki iĢlev üzerindeki etkisi incelenmiĢtir. Toplam Kalite 

Yönetimi felsefesi içinde bu hatalar birikimli olarak artılara dönüĢtürülüp “0 Hata” ya 

ulaĢılmaya çalıĢılmıĢtır. 

Her iĢlevde yapılan geliĢtirmeler ile tüm süreç geliĢtirilmiĢ, bunun için gerekli 

noktalarda eğitimler verilmiĢtir: 

 Mıhlama 

 TaĢ Dizme 

 Kauçuk Kesme 

ĠĢin kaliteli yapılabilmesi için gerekli ekipmanlar belirlenmiĢ ve temin edilmiĢ, TaĢ 

Dizme ve TaĢ Kasası için Lüpler alınmıĢtır. 

Modelleme aĢamasında taĢ yerleri ve özelliklerinin neler olması gerektiği 

tanımlanmıĢtır. 

Mıhlamada yeni bir mıhlama tekniğinin kullanımına geçilmiĢtir. 

Diğer iĢlevler için de saptamalar yapılmıĢ, gerekli eğitimler verilmiĢtir. 

Eski modellerde model kaynaklı sorunları çözmek için çok satılan modellerin 

kalıpları gözden geçirilmiĢtir. 
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Sonuç olarak yeni çıkan modellerde bu teknikler uygulanmaya baĢlanmıĢtır. Proje 

Ekim 2003‟de tamamlanmıĢ, sonuçları kontrol etmek için Tâmir Tâkip Formları 

kullanılmıĢ, 2004 yılı içinde de Tamir Tâkip Sistemi kurulmuĢtur. 

 

ġekil 6.4. Örnek hata izleme formu 

Tamir Tâkip Sisteminden elde edilen verilere baktığımızda toplam üretimin haftalık 

%0,2 (Binde 2)„sinde bu sorun ile karĢılaĢmaktayız. “0” olmasa bile “0” a çok 

yaklaĢmıĢ durumdayız. 

6.7. Favori’de Kalite AnlayıĢının UlaĢtığı Nokta 

2 yıldır sürdürülen endüstri mühendisliği çalıĢmaları sonucunda kalite bilinci 

yerleĢmiĢ ve kalitenin sürdürülebilirliğinin sağlanması için kalite organizasyonu 

kurulum çalıĢmaları baĢlamıĢtır. 

Öncelikle kalitenin bizim için ne ifâde ettiğinin tanımlaması yapılacaktır. Üretim 

çıkıĢında ürünlerin örnekleme ile kalite standartlarının uygunluğunun denetlenmesi 

ve yapılan geliĢtirmelerin üretimde standart olarak uygulanması ve bu uygulamaların 

kontrolunun yapılması da iĢin en son kısmıdır. 

GeliĢtirilen kalite organizasyonu Ģu öğelerden oluĢmaktadır. 

 Kalite Sorumlusu 

 Kalite Kurulu 

ATÖLYE ADI:

HAFTALAR:

AÇIKLAMA GEL. TAR. BĠT. TAR. TES. TAR. ĠMZA

MODEL CĠNSĠ Ü M Ü M Ü M Ü M Ü M Ü M Ü M Ü M

HATA TĠPĠ

TAġ LAZER CĠLA KĠLĠT PĠM RODAJ BOY DĠĞER
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 Kalite GeliĢtirme Grupları 

Kalite Sorumlusu: Kalite ile ilgili pazarlama iliĢkilerini yönetecek, üretimde kalite 

iĢlemlerini izleyecek, kalite geliĢtirme gruplarını yönlendirecek, sonuçları pazarlama 

organizasyonumuza sunacak, bu çalıĢmanın uygulamaya geçirilmesi sağlayacak, 

gerekli tâkip ve kontrolları yapacak. 

Kalite Kurulu: Atölye ġefleri ve Altın Organizasyon Sorumlusundan oluĢur. Amacı; 

kalite sorunlarını bir araya toplayıp nedenlerini görüĢmek ve çözüm için gerekli 

çalıĢma grubunu oluĢturmaktır. Bunun yanında yeni geliĢtirilen ürün grupları için 

kalite standartları da bu grup tarafından geliĢtirilebilir. Bunun yanında çözümlerin 

geliĢtirilmesine katkıda bulunurlar. GeliĢtirilen çözümlerin uygulamaya sokulmasında 

Kalite Sorumlusu‟na yardımcı olurlar. 

Kalite GeliĢtirme Grupları: Kalite kurulunun her bir sorun için belirlediği sorun 

çözüm geliĢtirme gruplarıdır. Kalite sorumlusu ile birlikte çalıĢırlar. GeliĢtirilen 

çözümler yeniden Kalite Kurulu‟na gelir. 

Kalite tanımlandıktan sonra yapılacak iĢ, kalite standartlarının saptanmaya 

baĢlanmasıdır. Her bir baĢlık altında ürüne iliĢkin kalite standartları ve bunların 

üretimdeki yerleri belirlenmelidir. Bu konuların takibi atölyelerde yapılmalı ve gerekli 

konularda çalıĢanlar yeniden bilinçlendirilmelidir. Ġlk akla gelen noktalar; taĢ, cila, 

rodaj, kilit, döküm, parça düĢüğü, kopma, kalem noktaları olmuĢtur. Bu konularda 

her bir üründe nerelerin dikkate alınacağı tanımlanmalıdır. Hattâ gerekirse 

üretimden örnekleme ile ürünler izlenmelidir. 
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7. ORGANĠZASYONEL GELĠġĠM ve ĠNSAN KAYNAKLARI 

7.1. Organizasyon Ne Demektir ? 

Organizasyon yönetim ve yönetici ayrımında olduğu gibi iki farklı anlamda 

kullanılabilmektedir. Birinci anlamda iĢletmenin iskeleti, yapısı ve plânlanmıĢ iĢler 

topluluğunu ifâde eder. Ġkinci anlamda ise bu yapının oluĢturulması için gerekli olan 

faaliyetler bütünüdür. 

Organizasyon, belirli ortak amaçların bir topluluk tarafından gerçekleĢtirmesini amaç 

edinir. Dolayısıyla organizasyon yapısı bu topluluğun faaliyetlerini eĢgüdümleme 

mekanizmalar bütünüdür. Yöneticiler tarafından organizasyon yapısı bir araç gibi 

kullanılıp yapı içinde yer alan kiĢiler arasında eĢgüdüm sağlanır [3]. 

7.2. Yönetim Kavramı 

7.2.1. Bilimsel yönetim 

Bilimsel yönetim yaklaĢımında gerçeklik ön plândadır. Örgütün amaçlarına, 

verimliliğe ve bunun için iĢbölümüne ve uzmanlaĢmaya önem verilir. 

Organizasyondaki iĢler en küçük parçalarına kadar tanımlanır ve bu doğrultuda 

kiĢilere sorumluluk ve yetki devirleri yapılır. Bu noktada organizasyonel verimliliğin 

sağlanması için iĢ analizlerinin yapılması ve en uygun iĢ görme yöntemlerinin 

belirlenmesi gerekir [11]. 

Bilimsel yönetimde temel düĢünceler Ģöyledir: 

 Endüstriyel süreçler, bilimsel gözlemler ile saptanabilecek birimlere 

ayrılabilirler. Hattâ temel hareketler düzeyinde iĢ analizleri yapılabilir. 

 Her iĢ için standart süreler belirlenebilir. Bu süreler ile termin süreleri 

saptanabilir. 

 Belirlenen standartları sağlamak için gerekli yöntemler çalıĢanlara 

öğretilebilir. 

 ÇalıĢanların bu yeni iĢ görme yöntemlerini kabullenmeleri sağlanabilir. 
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7.2.2. Yönetim süreci yaklaĢımı 

Yönetim süreci yaklaĢımı, ekonomik etkinlik ve akılcılık düĢüncesini temel alarak salt 

organizasyon ile değil yönetimin her alanında yaklaĢımlar geliĢtirerek bilimsel 

yönetimden ayrılır. 

Yönetim süreci yaklaĢımının belirlediği temel ilkeler Ģunlardır: 

 ĠĢbölümü 

 Yetki ve Sorumluluk 

 Disiplin 

 Kumanda Birliği 

 Yönetim Birliği 

 Genel Çıkarların KiĢisel Çıkarlara Üstünlüğü 

 Ġyi Bir Ödüllendirme Sistemi 

 Merkezcilik 

 Kademe Zinciri  

 Düzen  

 Âdil ve EĢit Muamele  

 Personelin Sürekliliği 

 Ġnisiyatif 

 Birlik ve Beraberlik Ruhu 

7.3. KOBĠ’lerde Organizasyonel Sorunlar 

7.3.1. KOBĠ’lerin plânlama düzeyinde karĢılaĢtıkları sorunlar 

Plânlama; neyin, kim tarafından, nerede ve ne zaman yapılacağının, iĢletmede 

önceden belirlenmesi süreçleri bütünüdür. KOBĠ‟ler de diğer tüm iĢletmeler gibi Ģu 

plânlamaları yapmak zorundadırlar [1]. 

 Bir defalık veya sürekli plânlar 

 Yönetsel ve stratejik plânlar 

 Kısa, orta ve uzun vâdeli plânlar 

 Sabit ve değiĢebilir plânlar 
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 Genel veya özel plânlar 

KOBĠ‟ler yapıları nedeniyle genelde uzun vâdeli plânlamalar yapamamakta ve bir 

plânlama uzmanı çalıĢtıramamaktadırlar. Plânlamalar iĢletme sahip ve ortakları 

tarafından yapılmaktadır. Bu noktada da iĢletme sahipleri istatistiksel bilgi ve 

araĢtırma verilerine dayanmak yerine salt deneyimlerini kullanarak plânlama yoluna 

gittikleri için sağlıksız yol almaktadırlar. Ayrıca karar verme aĢamalarında yine 

bilgiye dayanmadan hareket ettiklerinde hata payları daha da artabilmektedir. 

KOBĠ‟lerde plânlama yapılırken, geliĢen süreç içinde gerekli düzeltmeler 

yapılmalıdır. Bu noktada Endüstri Mühendisleri Ģirket sahiplerine yardımcı olabilir. 

Plânlamayı KOBĠ‟lerin sahip, ortak veya yöneticileri kendi deneyimlerine dayanarak 

yaptıklarında Ģu tür sorunlarla karĢı karĢıya kalabilirler: 

 Amaç veya amaçların belirlenememesi 

 Amaçlara ulaĢmada öne çıkabilecek tehdit veya fırsatların belirlenememesi 

 Seçenek plânların olmayıĢı 

 Seçenekler arasında doğru olan plânın seçiminde sezgisel sağlıksız hareket 

etme 

 Karar verme sürecinde veriden çok deneyim ve sezgiye dayanma 

 Plânların uygulama aĢamasında plânı bizzat uygulaması beklenen astların 

dikkate alınmaması veya iknâ edilmemeleri 

7.3.2. KOBĠ’lerin örgütleme düzeyinde karĢılaĢtıkları sorunlar 

Örgütlenme yâni organize olma, iĢletme kaynaklarını sistemli ve etkin kullanarak 

insanların mal ve hizmet üretmelerine yönelik görevlerini en iyi Ģekilde yerine 

getirmeleri için düzenlenmeleri ve gerekli her donanım ile desteklenmeleri olarak 

tanımlanabilir. 

KOBĠ‟lerdeki yöneticiler veya sahipler, örgüt yapısının oluĢturulmasında diğer 

Ģirketlerde olduğu gibi rehber olarak örgütlenme ilkelerini kullanabilirler. Yeniden 

yapılanma veya varolan yapının değerlendirilmesinde kullanılabilecek bu ilkeler 

Ģöyle sıralanabilir [1]: 

 Amaç birliği 

 Kumanda birliği 

 Yetki ve sorumluluk denkliği 
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 Görevlerin açıkça belirlenmesi 

 HiyerarĢik basamakların belirtilmesi 

 ĠĢlevsel görev benzerliği 

 ĠĢe göre adam 

 Yönetim birliği 

 Sınırlı yönetsel alan 

 Örgüt içi açık iliĢkiler 

 Yetki devrine gidilmesi 

 Esnek bir yapı kurulabilmesi 

 Merkezî ve yerinden yönetim dengesinin sağlanması 

 Örgütsel yaĢamda sürekliliğin amaçlanması 

KOBĠ‟lerde iĢ paylaĢımı büyük iĢletmelere göre çalıĢan insanların birbirlerini daha iyi 

tanıması nedeniyle daha kolaydır. Yalnız burada yetki ve sorumluluk devirleri doğru 

yapılmalıdır. Eğer bu yapılırsa, herkes kimin ne yaptığını bildiği için sistem çok iyi 

iĢler. Ne yazık ki KOBĠ‟lerin kurumsallaĢamaması nedeniyle yetki ve sorumlulukların 

tanımlanması yeterince açık değildir. Çünkü genelde iĢleri tüm iĢletmede dağıtan 

iĢletme sahibi veya yöneticisinin kendisidir. Bu nedenle yöneticinin müdahil olmadığı 

durumlarda iĢler aksayabilir. 

7.3.3. KOBĠ’lerin yöneltme düzeyinde karĢılaĢtıkları sorunlar 

Yön verme, astların etkili ve verimli bir Ģekilde çalıĢmalarını sağlamak için gerekli 

olan süreci ifâde etmektedir. Bunun için Ģu analizler iyi yapılmalıdır [1]: 

 Organizasyonel ve çevresel etkiler 

 Otorite kullanabilme 

 Yetki kaynağı ve kullanım Ģekli 

 Emir verme ve bunun çeĢitleri 

 Ġç ve dıĢ insan kaynağını etkileme becerisi 

 Liderlik davranıĢı 

 ĠletiĢim Ģekli 

 Motivasyon becerisi 
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Yönetici, “ÇalıĢanlar bundan anlamaz, henüz o kapasitede değiller” gibi düĢünceler 

ile birçok haberi çalıĢanları ile paylaĢmazsa sağlıklı hareket etmiĢ olmaz. KOBĠ‟lerin 

sahip veya yöneticileri -ki genelde aynı kiĢilerdir- pazar bilgilerinin elde edilmesinde 

ve değerlendirilmesinde, sorunların giderilmesinde uzman eleman istihdamından 

kaçınmaları, çoğu kez seçenek yönetici istememeleri, yetki devretmemeleri gibi 

yanlıĢ kararlar ile zamanla esnekliklerini ve baĢarılarını yitirmektedirler. Yine 

KOBĠ‟lerdeki iĢlevlerde uzman elemanlar istihdam etmek yerine ellerindeki ucuz 

iĢgücü ile iĢlerini yürütmeye çalıĢmaları; bazen de kaliteli çalıĢanlarını daha iyi 

koĢullar sağlayan büyük firmalara kaptırmaları ile iĢlevlerin icrâsında sorunlar 

yaĢamaktadırlar. 

KOBĠ‟lerin organizasyonel özellikleri incelendiğinde, iĢletme sahiplerinin; eğitim, 

rehberlik, pazarlama ile ilgili kuruluĢlar ve hükümetin KOBĠ‟lere yönelik politikaları 

hakkında yok denecek kadar az bilgilerinin bulunduğu ortaya çıkmıĢtır. 

7.3.4. KOBĠ’lerin eĢgüdümleme düzeyinde karĢılaĢtıkları sorunlar 

EĢgüdümleme görece yalın organizasyon tipine sahip KOBĠ‟lerde önemli bir 

kavramdır. EĢgüdümleme, yönetsel faaliyetleri kolaylaĢtırmaya ve etkinleĢtirmeye 

yönelik, birimler ve iĢler arasındaki uyumun sağlanmasına yönelik çalıĢmaların tümü 

olarak tanımlanabilir. KOBĠ‟lerdeki baĢlıca eĢgüdüm sorunları, kabul edilen yalın bir 

organizasyon yapısının kurulamaması; KOBĠ amaç ve plânlarının uyumlu olmaması; 

organizasyon içindeki iletiĢimin Ģirket sahiplerinin bireysel uygulamalarına göre 

geliĢmesi; iĢbirliği ve takım çalıĢmasının iĢletme sahip ve yakınlarının tutumlarına 

göre Ģekillenmesi; kararlara katılımda astların yeterince özendirilmemesi olarak 

özetlenebilir [1]. 

7.3.5. KOBĠ’lerin denetim düzeyinde karĢılaĢtıkları sorunlar 

Kontrol, KOBĠ‟ler açısından iĢletmede gerçekleĢen iĢler ile plânlanmıĢ iĢlerin 

kıyaslanması ve sapmaların saptanıp nedenlerinin bulunması ve giderilmesi 

açısından önemlidir. KOBĠ sahipleri genelde Ģu alanlarda kontrol yapmaktadırlar [1]: 

 Ġnsan kaynakları yönetiminin kontrolu 

 DıĢ etkenlerin kontrolu 

 Tedârikten üretime kadar kontrol 

 Pazarlama kanallarının etkinliğine yönelik kontrol 

 Yönetsel iĢlerin kontrolu 
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 Malî kontrol 

ĠĢletmenin boyutlarına göre farklılık arzetse de, kontrol ile ilgili olarak iĢletmeler Ģu 

sorunlar ile karĢılaĢabilmektedirler. 

 Üründe belirli standartların yokluğu 

 Üretim plânlama eksikliği 

 Belirsizlik ortamı 

 Performans ölçme sisteminin sağlıklı olmaması 

 Bilgi-iĢlem sistemlerinin eksikliği 

 Düzeltici hareketlerin iĢletme sahip ve yakınlarının inisiyatifinde olması 

KOBĠ yöneticilerinin kullanabileceği bâzı kontrol tekniklerini ise Ģöyle sıralayabiliriz: 

 Finansal tablolar 

 Rasyo analizi 

 Kâra geçiĢ analizi 

 Raporlar 

 Özel denetim Ģirketlerine iliĢkin raporlar 

 ĠĢletme görevlilerine iliĢkin raporlar 

 Bütçeler 

7.4. Yalın Organizasyon 

7.4.1. Genel bilgi 

Yalın örgütleri kurması kolay olup yönetmesi görece daha zordur. Kitle üretimine 

göre iĢlevsel bazlı yapılanan iĢletmeler, değiĢken arz ve talep dengeleri karĢısında 

esnek olamama, müĢteriye odaklanamama gibi sorunlar ile karĢılaĢmaktadırlar. Bu 

nedenle de yalın örgüt yaklaĢımı geliĢmiĢtir.Yalın üretimin temelleri; TKY, 0 stok, 0 

hata ve yalın örgütlenmedir. Örgütün yalın olması, gereksiz olanların kaldırılması 

demektir. Bunun için de gereksiz üretim iĢlemleri, gereksiz görevler, elemanlar ve 

bunların mâliyetinden kurtulma anlamına gelmektedir. Yâni daha az kaynak ile 

üretim yapmayı hedef alır [29]. 
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7.4.2. Yalın organizasyonun yönetimi 

Klâsik organizasyon yapısında iyi, hızlı ve ucuzun bir arada olamayacağı tezine 

rağmen yalın organizasyonda bu üçü bir aradadır. Yalın örgütlerin etkili yönetimi, 

aĢağıdaki temel ilkelerin bir araya gelmeleri ile olanaklıdır. 

 Organizasyonda takım ruhu anlayıĢı varolmalıdır. Plânlama, büyük ölçüde 

takım üyelerine bırakılmalı, yöneticiler strateji belirleme iĢini yürütmelidir. 

 Yetki ve sorumluluklar ekiplere dağıtılmalıdır. KiĢiler sorumluluklarının 

bilincinde ve uyumlu çalıĢma özelliğinde olmalıdırlar. 

 Esnekliğe yönelik müĢteri odaklılık esas olmalıdır 

 Herkesin katılımını esas alan basit ve açık bir yapı kurulmalıdır. 

 ÇalıĢanların kararlara katılımına dayalı, basit ve görsel bir yapı kurulmalıdır. 

 Sürekli geliĢme ve sürekli eğitim uygulanmalıdır. 

 Esnek uzmanlaĢma sistemleri kurulmalıdır. 

 Denetim; otokontrol ile sağlanmaya çalıĢılmalıdır. 

 Organizasyon yapısı iĢ birimlerine ve sıfır hiyerarĢiye göre düzenlenmelidir. 

Yalın örgütlerin ve geleneksel örgütlerin yönetimi arasındaki temel farklılıklar Tablo 

7.1.'de verilmiĢtir. 
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Tablo 7.1. Geleneksel ve yalın örgütlerin yönetim açısından karĢılaĢtırılması 

Geleneksel Örgütlerin Yönetimi Yalın Örgütlerin Yönetimi 

Yönetici iĢi plânlar ve belirler. Yönetici ve takım üyeleri iĢi plânlar ve 

belirler. 

ĠĢler dar olarak tanımlanmıĢtır. ĠĢler geniĢ beceri ve bilgi 

gerektirmektedir. 

Bilginin büyük kısmı yöneticilerin 

mülkiyetindedir. 

Bilginin büyük kısmı her düzeyde 

serbestçe paylaĢılmaktadır. 

Yönetici olmayanların eğitimi teknik 

beceriler üzerinde yoğunlaĢmıĢtır. 

Sürekli öğrenme anlayıĢıyla, herkes için 

yönetime ve teknik konulara yönelik her 

türlü eğitim sözkonusudur. 

Risk alma teĢvik edilmez ve 

cezalandırılır. 

ÖlçülmüĢ risk alma teĢvik edilir ve 

desteklenir. 

Bireysel çalıĢma tarzı vardır. Ödüller 

bireysel baĢarıya dayanır. 

KarĢılıklı dayanıĢma ve yardımlaĢma 

tarzı ile birlikte çalıĢma vardır. Ödüller 

takımın baĢarısına dayanır. 

Yönetim en iyi yöntemleri belirler. Yöntemleri ve süreçleri iyileĢtirmek için 

herkes sürekli çalıĢır. 

Yönetim tarafından koyulan ve uyulması 

istenilen disiplin kuralları vardır. 

Yönetim tarafından kolaylaĢtırıcı ortam 

sağlanarak iĢgörenler tarafından kabul 

edilen otokontrola dayalı disiplin anlayıĢı 

vardır. 

Tek iĢleve dayalı uzmanlaĢma vardır. Esneklik ilkesi ıĢığında çalıĢılabilmesi 

için çok iĢlevli uzmanlaĢma vardır. 

Tüm bu etmenler incelendiğinde yalın örgütlerin yönetiminde, yalın organizasyon 

modelinin kurulması, plânlama, eĢgüdüm ve denetimin yalın örgütlere uygun olması 

ve yürütmede takım çalıĢmasının sağlanması önemli olmaktadır [29]. 

Yalın organizasyonun temel etmenleri ġekil 7.1.'de görülmektedir. 
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ġekil 7.1. Yalın organizasyonunun temel bileĢenleri 

ĠĢ üniteleri halinde yapılanma: Birbirinden kopuk birimler yerine, o konu ilgili 

kiĢilerin bir arada etkileĢimli çalıĢtıkları çatılar oluĢturmak daha iyidir. KiĢiler bir takım 

hâlinde çalıĢılan sürecin tümünden sorumlu olurlar. Organizasyon küçük iĢletmeler 

bütünü gibi çalıĢır. 
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ġekil 7.2. Yalın organizasyonun iĢ üniteleri olarak yapılanması 

Sıfır HiyerarĢi:  

Organizasyon yapısı yüksek olmak yerine basit ve geniĢ bir hâldedir. Alvin Toffler 

“Geleceğin ġoku” adlı kitabında orta kademe yöneticilerini üreten ile yöneten 

arasındaki en büyük engel olarak görmektedir. Bu nedenle Ģirket sahibi ile çalıĢan 

arasındaki iliĢkileri elinde tutan ve herĢeyi kendisi bilen orta kademe yöneticinin 

iĢlevinin “iĢçi takımlarına” devredilmesini önermektedir. Orta kademe yöneticilerini 

kaldıran sıfır hiyerarĢi, denetim görevlerinin otokontrol ile çalıĢanlara verilmesi, yetki 

ve sorumlulukların çalıĢanlar tarafından paylaĢılması sonucu yönetim kademeleri 

oldukça azalır. Bu nedenle sıfır hiyerarĢide, kariyere yönelik olan hiyerarĢik 

basamaklar yerine roller vardır. Sıfır hiyerarĢi herkesin kariyerini değil, rollerini en iyi 

Ģekilde icrâ etmeleri temeline dayalıdır. Öte yandan insanların yaratıcılıklarını yok 

ettiği iddia edilen, iĢ tanımları, otorite baskısı, sıkı ast-üst iliĢkisi gibi kalıpsal iliĢkiler 

sıfır hiyerarĢide yer almaz. Yürütme iĢlevi de ekiplere bırakılmıĢtır, yöneticiler 

yalnızca lider ve stratejist konumundadırlar. 
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Yürütme: 

Yalın organizasyonlarda yürütme, yerinden yönetim ya da yetki devri esasına 

dayanır. ĠĢletme yöneticileri yetkilerini takımlara devretmiĢlerdir. ÇalıĢanlar üretimi 

durdurma yetkisinden, makina ve ekipmanın yer değiĢikliği ve hattâ üretim 

yöntemlerinin değiĢikliğine kadar süreçlerin içinde yer alması gereken yetkilerin 

tümüne sahiptirler. Yetki devri iĢi yapan kiĢilere, iĢlerini en iyi ve verimli 

yapabilecekleri değiĢkenlikleri bulma ve uygulama ortamı sunarak ekip ruhunu canlı 

tutmaktadır. Yalın örgütlenmede yetki gibi sorumluluk da takımlara aittir. 

Takımlar kendi içlerinde periyodik toplantılar ile çalıĢırlar. Kararlar herkesin birbirini 

iknâ etmesi ile alınır. Takımlar arası eĢgüdüm çok önemlidir. Takımların etkinliği için 

liderlik rolleri takım üyeleri arasında paylaĢtırılmalıdır. Kararlar ekip olarak birlikte 

alınmalıdır. Her takımın eĢgüdüm rolünü üstlenen bir takım lideri olmalıdır. Takım 

lideri aynı zamanda takım üyelerinden fire olması durumunda joker rolündedir. 

Plânlama: 

Kısa dönemli taktik plânlar, takımlar tarafından yapılır. ĠĢletme sahipleri stratejik 

plânlamalar ile ilgilenmektedir. Sistem müĢteri odaklı çalıĢır. Amaç müĢteri 

beklentilerini aĢıp müĢteride yeni beklentiler oluĢturmaktır. 

EĢgüdüm: 

Yalın organizasyonlarda en önemli konu eĢgüdüm sisteminin iyi iĢlemesidir. 

Takımların birbirleriyle iliĢkileri, süreç mantığına göre, iĢ birimleri arasında kurulacak 

yatay eĢgüdüm ile olacaktır. Bu durumda takım liderleri, takımlar arasında eĢgüdüm 

aracı konumundadırlar. Bunun yanında kurulacak bir eĢgüdüm kurulu ile de bu iĢ 

yapılabilir. Takım üyeleri veya takımlar arasında eĢgüdüm kopukluğu olması, yalın 

örgütlerin sonunu getirmektedir. Klâsik organizasyona göre yalın örgütlerin sıfır 

hiyerarĢi Ģeklinde yapılanması, iletiĢim sürecini kısaltarak, sağlıklı iletiĢime en uygun 

zemini hazırlar. 

Denetim: 

Denetim yönetim tarafından değil , otokontrol ile sağlanır. Yönetim otokontrola sahip 

en iyi insanları biraraya getirerek takımlar kurma, bunları destekleme, liderlik yapma 

iĢini yürütür. Denetim ise takımlara bırakılmıĢtır. Her birim kendilerine ait raporu 

hazırlar. 
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7.4.3. Yalın organizasyon için KOBĠ’lere öneriler 

Yalın örgütlenme, her aĢamasında yetki devri ile çalıĢmaktadır. Profesyonel yönetim 

anlayıĢının olmadığı Ģirketlerde iĢletme yapısı genelde merkezî ağırlıklıdır. ĠĢletme 

sahipleri denetimi ellerinde tutma güdüleri ile yetki devrine olumsuz baktıkları sürece 

yalın örgütlenmede baĢarılı olamazlar. 

Yalın organizasyonlar kuramda olduğu gibi uygulanabilirse yönetimi en kolay ve en 

esnek örgütlerdir. Ancak temel ilkelere uygunsuz hareket edilirse, ortaya çok 

olumsuz sonuçlar çıkabilir. Organizasyon Ģeması çizilmeden önce altyapı kurulmalı 

ve sistemli bir geçiĢ plânı hazırlanmalıdır. Sadece moda olduğu için örgüt yapısı 

değiĢtirilmez. Bunun sonucunda durum vahim olabilir. 

7.5. Favori Organizasyon Yapılanması 

Atölye sürecinden fabrikalaĢmaya doğru giden bir iĢletmede, atölye içinden 

büyümeye çalıĢılarak aynı yapıyı fabrikaya taĢıma çabasına girilmiĢtir. Bunun 

sonucunda fabrika yerine yönetilmesi zor, denetimi zor büyük bir atölye ortaya 

çıkmıĢtır. Atölye ancak küçük boyutları ile yönetilebilir. Fabrika düzeyine ulaĢan bir 

iĢletmeye atölye gibi davranılırsa yönetimde çok büyük sorunlar yaĢanır. 

Organizasyonu izlemek, yönlendirmek zorlaĢır. Kayıplar, ara stoklar gözden kaçar. 

Plânların uygulanması zorlaĢır. ĠĢ akıĢları yavaĢlar. Birimler arası eĢgüdüm, yapının 

büyümesi nedeni ile azalır. Çünkü atölye kendi içinde iĢlevsel olarak ayrılmıĢ küçük 

iĢ birimlerinden oluĢur. Fabrika düzeyinde ise bu küçük iĢ birimleri yalnızca 

kendilerinden haberdar büyük boyutlu iĢ gruplarını oluĢturur. Aradaki eĢgüdümü 

sağlamak güçleĢir Çünkü görsel yönetim ortadan kalkar. 

Favori‟nin yerleĢimi de atölyeden fabrikalaĢma sürecine geçiĢte bilimsel yönetim 

anlayıĢında olduğu gibi iĢlevsel iĢ birimleri bazlı yapılmıĢtı. ĠĢler iĢlev bazlı olarak 

dağıtılmıĢtı. ĠĢletmenin organizasyon yapılanmasını ġekil 7.3.‟de görebilirsiniz. 
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ġekil 7.3. Fabrikanın iĢlevsel küçük iĢ birimleri hâlinde yapılanması 

Bina yerleĢiminde olduğu gibi iĢ akıĢları da iĢleve göre düzenlenmiĢtir (ġekil 7.4.). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 7.4. ĠĢlevsel organizasyon yapısında üretim süreçleri 

 

TAġDĠREKÇEġME SOKAK

YEMEKHANE

CİLA    /  YIKAMA

MONTAJ

MIHLAMA MONTAJ

YÖNETİM MUHASBE PAZARLAMA

PRES KALIP

DÖKÜM OCAK

         GEDĠKPAġA                CAMĠ SOK. 

.-MÜŞTERİLER TOPTANCI NİTELİKTE OLUP  TOPLU ALIM OLMAKLA BERABER 

AZ SAYISDA MODELDE OLMAKTADIR

.-ÜRÜNLER HAKKI SEZER VE  ERDALTÜFEKCİ TARAFINDAN GELİŞTİRİLİR VE SONRA 

ÜRETİLİR

.- ÜRÜN YAŞAM SÜRESİ UZUNDUR.
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Bu durum 1991-2000 yılları arasında böyle sürmüĢtür. Atölyeden fabrikalaĢmaya 

doğru giden süreç 10 yıl sürmüĢ, sonrasında iĢlevsel olan bu büyük birimler, küçük 

atölyeler altında yönetilebilir küçük iĢlevler hâlinde yeniden toplanmıĢtır. Üretim 

süreçleri atölyeler içinde toplanıp üretim sürecinin belirli bir bölümünü yöneten süreç 

yöneticileri oluĢturulmuĢtur. Organizasyon yapısı ayrıntılı olarak ġekil 7.5.‟deki 

gibidir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 7.5. Küçük üretim birimleri hâlinde yapılanma 

 

2003 yılından sonra yönetsel anlamda kolaylık sağlamak üzere organizasyon yapısı 

yeniden gözden geçirildi. Burada endüstri mühendisleri de iĢin için dahil oldu. 

Öncelikli amaç mâliyet anlamında kontrol edilebilir bir yapılanma oluĢturmaktı. Zâten 

bu yapılanma projesi mâliyet analizi projesi ile birlikte ona öncül olarak yürütüldü. 

Bunun için bir proje takımı oluĢturuldu. Takım içinde muhasebe sorumlusu, iĢ 

denetim sorumlusu, endüstri mühendisi ve Ģirket sahibi yer aldı. 
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Bu çalıĢmada genelde iĢin mâliyet boyutu düĢünülerek malî açıdan yönetilebilir bir 

organizasyon yapısı kurmak amaçlandı. Süreçler belirli çatılar altında toplanarak 

yönetimi ve izlemesi hesap anlamında kolaylaĢtırılmaya çalıĢıldı. 

Yeni organizasyon yapısında olabildiğince yalın ve görsel olarak yönetilebilir bir yapı 

oluĢturulmaya çalıĢıldı. Yapı oluĢturulurken olabildiğince çok sıfır hiyerarĢiye dikkat 

edildi. Öyle ki organizasyondaki yapılanma sonucunda yalnızca iki kademeli bir 

yapılanma oluĢtu. Organizasyon yapısı Favori bünyesine 4 ana bölümü ayrıldı (ġekil 

7.6.). 

ġekil 7.6. Favori ana organizasyon bölümleri 

 

Üretim: Ana üretim faaliyetleri yapan birimler bütünüdür 

Lojistik: Üretim faaliyetlerinin biliĢim ve malzeme anlamında desteklenmesi, 

izlenmesi, yönetiminin kolaylaĢtırılması ve bölümün geliĢtirilmesi için gerekli 

iĢlevlerin yapıldığı bütünü temsil eder. 

Destek Birimler: Üretim için gerekli hammadde ve yarı ürünlerin karĢılanması 

amacı ile oluĢturulmuĢtur. 

Ticarî Birimler: ĠĢletmenin sektör ile temasını sağlayan ve yan sektörler ile ticarî 

iliĢkilerini kuran birimlerdir. 

Üretim yapısı kendi içinde atölye bazlı küçük uzman üretim birimleri yapılanmasını 

sürdürmüĢtür. Bu yapılanmada tesis yerleĢimi çerçevesinde birbirleri ile iliĢkili 

atölyeler de dikkate alındı. Üretim biriminin yapılanması ġekil 7.7.‟deki gibi yapıldı. 

Burada 204 gibi rakamlar atölyeleri temsil etmektedir. Her biri değiĢik ürünlerde 

uzmanlaĢmakla birlikte, kullanılan genel tezgâhlar ve sahip oldukları iĢ bilgisi 

sâyesinde birbirlerin ürünlerini de yapabilmektedirler. 
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ġekil 7.7. Favori üretim organizasyonu yapılanması 

Lojistik birimler daha önce de tanımlandığı gibi üretimi bilgi, yardımcı malzeme ve 

Ar-Ge konusunda destekleyen birimler topluluğudur. Yapılanması ġekil 7.8.‟de 

görüldüğü gibidir. Ġdarî bölümler genel anlamda tüm iĢletmeyi ilgilendiren güvenlik, 

temizlik, yemek, bakım onarım gibi konular ile ilgilenmektedir. Muhasebe bölümü ise 

muhasebenin icrâ edildiği bölümdür. Ġnsan Kaynakları Bölümü, personel özlük iĢleri 

ve eğitim bölümünden oluĢur. Ar-Ge‟de ise ürün geliĢtirme çalıĢmalarının yanı sıra, 

endüstri mühendislerinin de yer aldığı proje grubu bulunur. Burada endüstri 

mühendisleri bilgi anlamında Ar-Ge yapmaktadırlar. 

 

ġekil 7.8. Favori lojistik organizasyonu yapılanması 
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IDARI MUHASEBE I.K. AR-GE

IDARE-GÜVENLIK
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OPERASYON MERKEZI
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PERSONEL
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AR-GE

PROJE 

GELISTIRME

YAZILIM 
GELISTIRME
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Destek Birimler, üretim organizasyonunu hammadde ve malzeme ile birlikte üretim 

süreçlerinin uzmanlık isteyen yarı ürün kısımlarında desteklemektedirler. Üretim 

destek bölümünde taĢ, pres kalıp, modelleme ve fason yönetimi konusunda üretime 

destek verilir. Yarı ürün kısmı, kuyum sektörünün temel hammaddesi olan altın 

konusunda her türlü iĢlemin yapılıp üretime sevkedildiği yerdir. Destek birimlerine ait 

yapılanma ġekil 7.9.‟da görülebilir. 

ġekil 7.9. Favori destek organizasyonu yapılanması 

Ticarî birimler ise Favori‟nin doğrudan üretim süreçleri içinde yer almayıp 

gerektiğinde üretim süreçlerine destek veren ama bunun yanında ticarî faaliyetlerde 

bulunan birimleridir. Yapılanma ġekil 7.10.‟da görülebilir. 

ġekil 7.10. Favori ticarî organizasyon yapılanması 

DESTEK BIRIMLER

ÜRETIM 

DESTEK

YARI MAMUL 

HAZIRLAMA

TURQUAZ

(TAS)

EXPRESS

(KALIPHANE)

DIS KAYNAK 

(FASON YÖNETIMI)

PROTOYPING 

(KATI MODELLEME)

ALTIN ORGANIZASYON KIMYA

ANA KASA

OCAK

DÖKÜM

PRES

PUF

GALVANIZ

KAPLAMA

ARITIM

DESTEK BIRIMLER

ÜRETIM 
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YARI MAMUL 

HAZIRLAMA

TURQUAZ

(TAS)

EXPRESS

(KALIPHANE)

DIS KAYNAK 

(FASON YÖNETIMI)

PROTOYPING 

(KATI MODELLEME)

ALTIN ORGANIZASYON KIMYA

ANA KASA

OCAK

DÖKÜM

PRES
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KAPLAMA

ARITIM

TICARI BIRIMLER

OTEC KARAT

OTEC MAGIC PLASTINOX AYAREVI PROGOLD
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AYAREVI DIS

TICARI BIRIMLER

OTEC KARAT

OTEC MAGIC PLASTINOX AYAREVI PROGOLD

AYAREVI IÇ

AYAREVI DIS
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Üretim, destek, lojistik ve ticarî organizasyonların birleĢmesi ile de Favori 

organizasyon yapısı oluĢmaktadır (ġekil 7.11.). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 7.11. Favori organizasyon yapısı 
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Organizasyon yapısı hazırlandıktan sonra organizasyonda yer alan iĢlerin tanımları 

yapılmıĢtır. ĠĢ tanımları insan kaynakları ile ilgili bölümde yeniden ele alınacaktır. Bu 

yapılanmadan sonra 2004 yılı sonlarına doğru geliĢen endüstri mühendisliği 

çalıĢmaları ile sistemler arası bütünleĢmeye olan gereksinim ortaya çıktı. Bu 

gereksinimin karĢılanması için ERP sistemlerine geçiĢ çalıĢmaları baĢlatıldı. Bu 

aĢamada süreçlerle yönetim gündeme geldi. 

7.6. Favori’de Süreçlerle Yönetim-Süreç Haritaları 

7.6.1. Süreç nedir ? 

Süreç, girdileri çıktılara dönüĢtüren, birbiriyle iliĢkili, alt süreç, adım ve iĢlemlerden 

oluĢur, yinelenebilir etkinlikler kümesidir (IEEE/EIA 12207). 

TS-EN-ISO 9001:2000 standardına göre süreç; “Girdileri çıktı hâline getiren, 

birbirleriyle ilgili ve etkileĢimli faaliyetler takımı.” Olarak tanımlanır. 

7.6.2. Süreç hiyerarĢisi 

Süreçlerin belli kademelerle yapılandırılmasına süreç hiyerarĢisi denir. Süreç 

hiyerarĢisinin kademeleri en üstten en alta doğru sırası ile aĢağıda tanımlanmıĢtır 

[9]. 

Ana süreçler: Kurumun iĢ sonuçları üzerinde doğrudan etkisi olan ve stratejik 

öneme sahip en üst düzey süreçlerdir. 

Süreçler: Ana süreçleri oluĢturan ve birbirleri ile etkileĢimde bulunan süreçlerdir. 

Alt süreçler: Süreçleri oluĢturan ve birbirleri ile etkileĢimleri olan süreçlerdir. 

Süreç adımları: Aynı iĢlevde yer alan bir veya birkaç kiĢi tarafından gerçekleĢtirilen 

ve en alt süreçleri oluĢturan faaliyetlerdir. 

 Bir bölümde baĢlayıp biten süreççikler. 

 Bir veya birden fazla kiĢi tarafından gerçekleĢtirilen görevler. 

 Görevin gerçekleĢtirilmesi için yapılan faaliyetler. 

Bu noktada Favori‟de süreç yönetimi çalıĢmaları yapılmıĢtır. Süreç akıĢları 

belirlenmiĢ ve süreç haritaları hazırlanmıĢtır. Tablo 7.2.‟de, saptanan süreç ve alt 

süreçler gösterilmektedir. 
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Tablo 7.2. Favori organizasyonundaki süreç ve alt süreçler 

Ana Süreç Alt süreç Kod 

Veri Üretim Veri Toplama FVA101 

  Veri Girme FVA102 

  Raporlama FVA103 

Atölye Model GeliĢtirme FVA201 

  Üretim Organizasyon FVA202 

  Mum FVA203 

  Tezgâh FVA204 

  Mıhlama FVA205 

  Yüzey ĠĢlem FVA206 

  Yönetim FVA207 

DemirbaĢ Kiralama Satınalma FVA301 

  Kiralama FVA302 

  Depolama FVA303 

  2.El satım FVA304 

Proje GeliĢtirme Proje GeliĢtirme FVA401 

  Proje Plânlama FVA402 

  Proje Uygulama FVA403 

  Proje Kontrol FVA404 

Altın Organizasyon AlaĢım Ayarlama FVA501 

  Altın Tedârik FVA502 

  Ana Kasa FVA503 

Ocak Altın Ergitme FVA601 

  Tel Çekme FVA602 

  Astar Çekme FVA603 

  Altın Tavlama ve SertleĢtirme FVA604 

Döküm Alçıya Alma FVA701 

  Hassas Döküm FVA702 

  Yıkama FVA703 

Pres Damga basma FVA801 

  Kilit Basma FVA802 

  Pres Üretim FVA803 

  Üretim Organizasyon FVA804 

Puf Patlatma FVA901 

  Geri Kazanım FVA902 

Kalıphane Üretim Organizasyon ve Tasarım FVB101 

  Kasa Hazırlama FVB102 

  Forma ĠĢleme FVB103 

  Montaj FVB104 

Ġdari-Bakım-Onarım Bina Güvenliği; FVB201 

  Altın Sevkıyat Güvenliği FVB202 

   DıĢ Tedârikçi Güvenliği FVB203 

  Genel Ġdari FVB204 

  Tesisat Ġdaresi FVB205 

  Yemek Ġdarisi FVB206 

  Nakliye Ġdaresi FVB207 

  Resepsiyon DanıĢma FVB208 
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Tablo 7.2. (devam ediyor) 

  Makina Bakım Onarım FVB209 

  Bina Bakım Onarım FVB210 

  Sarf Malzeme Tedariği FVB211 

Otec  Makina SatıĢ; FVB301 

  Malzeme SatıĢ; FVB302 

  Makina ve Malzeme Ġthalat; FVB303 

  Teknik Destek; FVB304 

  Tahsîlat ve MüĢteri Hizmetleri; FVB305 

  ARGE; FVB306 

Karat ÇeĢni Alımı FVB401 

  Tartı ĠĢlem; FVB402 

  Fırın FVB403 

  Asit FVB404 

  Ölçüm FVB405 

  Rapor Verme FVB406 

  Karat Tahsîlat FVB407 

Alloy Karat Ön Muhasebe FVB501 

  Alloy Tedârik FVB502 

  Alloy Stok Takibi FVB503 

  Alloy Satım FVB504 

  Alloy MüĢteri ĠliĢkileri FVB505 

  Alloy Tahsîlat FVB506 

  Alloy Ön Muhasebe FVB507 

Arıtma Pis Su arıtma FVB601 

  Saf Su Hazırlama FVB602 

  Rapor Verme FVB603 

  Tesisten Çıkan Katı Atıkların UzaklaĢtırılması FVB604 

Yarı Mamül Tedârik Hesap FVB701 

  AraĢtırma FVB702 

  Gümrük FVB703 

  SipâriĢ Organizasyon FVB704 

  Kataloglama FVB705 

TaĢ TaĢ Tedârik FVB801 

  TaĢ Dağıtım FVB802 

  Hesap FVB803 

  Ekspertiz Hizmetleri FVB804 

  Stok Takibi FVB805 

Ar-Ge/Tasarım Sadekar FVB901 

  Tasarım FVB902 

  Cad FVB903 

Model Maker Prototip Model FVC101 

  Master Model FVC102 

Satınalma Tedârik  FVC201 

  Depolama FVC202 

  Dağıtım FVC303 

Kalıp Bankası Kalıp SipâriĢ/Bilgisi FVC301 

  Pres SipâriĢ Kiralama FVC302 
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Tablo 7.2. (devam ediyor) 

DıĢ Kaynak (Outsource) Fason Tâkip FVC401 

  Fason Atölye AraĢtırma FVC402 

  Fason Piyasa AraĢtırma FVC403 

  Stok Takibi FVC404 

  Mâliyet Analizi FVC405 

 

7.6.3. Süreç yönetimi ve süreçlerle yönetim 

Süreç yönetimi, temel süreçlerin sürekli iyileĢtirilmesini ve görev performansının 

artırılmasını sağlayacak liderlik faaliyetleri bütünü olarak tanımlanabilir [9]. Süreç 

yönetimi, adından da anlaĢıldığı gibi basitçe süreçleri yönetmek demektir. Süreçlerle 

yönetim ise yönetimin süreçleri temel alarak yapılması demektir [8]. Süreç yönetimi 

bir yönetim tekniği olduğu için hem klâsik yönetimde hem de süreçlerle yönetimde 

uygulanabilir. Süreçlerle yönetim ise bir yönetim yapısını ifâde etmektedir. Bunun 

uygulanabilmesi için de yapısal bir dönüĢüm gerekmektedir. Organizasyon yapısı 

uygunlaĢtırılmalıdır. Bu dönüĢümü yapmadan önce öncelikle süreçleri yönetmeyi iyi 

öğrenmiĢ olmak gerekir. Ancak daha sonra süreçlerle yönetime geçmek sağlıklı olur. 

ġekil 7.12.‟de bu durum gösterilmektedir [8]. 

 

ġekil 7.12. Geleneksel yönetimden sistem yönetimine geçiĢ 

Klâsik yönetim düĢüncesinden süreçlerle yönetime geçiĢ organizasyonlarda 

değiĢime daha çabuk ayak uydurabilme ve müĢteri istekleri karĢısında esnek 

olabilme becerisini sağlar. 

7.6.4. Favori’de Klâsik Yönetimden Süreç Yönetimine GeçiĢ 

Klâsik yönetim anlayıĢında çalıĢanlar kendi bölümleri içinde yer alıp iĢin salt 

kendilerine ait olan kısmından haberdardırlar. ĠliĢki içinde bulunduğu diğer birimlerin 

içini bilmezler, sürecin kendileri ile ilgili olmayan kısımlarına bir katkıları yoktur. 

Amaçları geneli görmek değil, yalnızca kendisi ile ilgili konularla ilgilenmektir. 

Süreç yönetimi uygulandığında ise süreç tüm katılımcılara açıktır. Amacı belirgin ve 

tüm süreç elemanları tarafından paylaĢılır. Sonucunda ise kaliteli, düĢük mâliyetli, 

doğru zamanda, Ģekilde ve yerde müĢteriye sunulan ürün oluĢur. 

Süreçlerle Yönetim Süreç Yönetimi Geleneksel Yönetim 
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7.6.5. Süreç yönetimi için gerekler 

Süreç yönetiminin etkinliği için aĢağıdaki koĢullar yerine getirilmelidir [8]: 

Süreç sahibi belirli olmalıdır: ĠĢlem veya iĢlemler bütününün oluĢturduğu bir 

sürecin sahibi belirgin olmalıdır. Bu süreç sorumlusu, organizasyonun geneline ait 

misyon, vizyon, strateji ve hedefleri benimsemelidir. Performansı ile mâliyeti, süresi 

ve kalitesi ile belirlenir. Süreci belirli standartlara ve kendisinden istenilen hedeflere 

yönelik yönetir. 

Süreç tanımlanmalıdır: Sürecin sınırları, baĢı, sonu, girdileri ve çıktıları 

tanımlanmalıdır. Bunlar ne kadar iyi tanımlanırsa süreç o kadar iyi yönetilebilir. 

Süreç belgelendirilmelidir: Süreç akıĢı ayrıntılı bir biçimde yapılmalıdır ve bu kayıt 

altına alınmalıdır. Bu kayıt organizasyon yönetimi için referans olur. Bu 

belgelendirmeler içinde en çok kullanılanları süreç akıĢ Ģemaları ve süreç 

haritalarıdır. AkıĢ Ģemaları, iĢlem sıralarının grafiksel biçimde tanımlanmasını 

sağlar. Süreç haritaları ise iĢ akıĢında yer alan iĢlemlerin hangi bölüm ve/veya kiĢiler 

tarafından yapıldığını belirtir. 



 
175 

F
V

/B
2
/1

1
F

O
R

M
U

 

D
O

L
D

U
R

A
N

T
A

R
ĠH

 2
4
/0

6
/2

0
0
4

S
A

Y
F

A
 :

  
0
1
/0

1

SORUM. 

MERKEZĠ

L
O

J
ĠS

T
ĠK

 &
 

S
A

T
IN

 A
L

M
A

L
O

J
ĠS

T
ĠK

 &
 

S
A

T
IN

 A
L

M
A

L
O

J
ĠS

T
ĠK

 &
 

S
A

T
IN

 A
L

M
A

L
O

J
ĠS

T
ĠK

 &
 

S
A

T
IN

 A
L

M
A

L
O

J
ĠS

T
ĠK

 &
 

S
A

T
IN

 A
L

M
A

L
O

J
ĠS

T
ĠK

 &
 

S
A

T
IN

 A
L

M
A

L
O

J
ĠS

T
ĠK

 &
 

S
A

T
IN

 A
L

M
A

L
O

J
ĠS

T
ĠK

 &
 

S
A

T
IN

 A
L

M
A

VERĠLER   

GĠRDĠLER
SÜREÇ ROTASI

BĠLGĠLER 

ÇIKTILAR

AÇIKLA

MALAR / 

NOTLAR

ġEKĠLLER

1
-E

Y
L

E
M

/Ġ
ġ

L
E

M
2
-Ö

N
C

E
D

E
N

 T
A

N
IM

L
I 

Ġġ
L

E
M

3
-K

A
R

A
R

 /
 S

O
R

G
U

 
4
-R

A
P

O
R

L
A

R
 V

E
 

Ç
IK

T
IL

A
R

5
-B

A
Ğ

L
A

Y
IC

I
6
-H

A
Z

IR
L

IK
7
-S

A
Y

F
A

 D
Iġ

I 

B
A

Ğ
L

A
N

T
I

8
-B

ĠT
Ġġ

P
R

O
S

E
S

 A
D

I/
T

A
N

IM
I:

 S
A

R
F

 M
A

L
Z

E
M

E
 T

E
D

A
R

ĠK

P
R

O
S

E
S

 K
O

D
U

  
  
  
  
(F

V
 

/B
2
 /
 O

O
)

P
R

O
J
E

 G
R

U
B

U

Ġġ
L

E
M

B
ĠT

Ġġ
Ġ

S
A

Y
F

A
 D

Iġ
I

B
A

Ğ
L

A
N

T
I

G
e
re

k
li 

o
la

n
 

m
a
lz

e
m

e
le

ri
n
 

b
e
lir

le
n
m

e
s
i

D
e
p
o
d
a
 

v
a
rm

ı

D
e
p
o
d
a
n
 

te
m

in
 e

d
ili

r

P
a
z
a
r 

a
ra

Ģ
tı
rm

a
s
ı 

y
a
p
ıl
ır

S
a
tı
c
ıl
a
rd

a
n
 

te
k
lif

 a
lı
n
ır

Ġd
a
ri
 A

m
ir
le

ri
n
 

in
c
e
le

m
e
 

y
a
p
m

a
s
ı

Ġn
d
ir
im

 i
ç
in

 

te
k
lif

 y
a
p
ıl
m

a
s
ı

U
y
g
u
n
 o

la
n
 

m
a
lz

e
m

e
 a

lı
n
ır

B
o
z
u
k
 v

e
 

k
u
lla

n
ıĢ

s
ız

la
r 

ia
d
e
 e

d
ili

r

K
u
lla

n
ım

d
a
n
 

s
o
n
ra

 a
rt

a
n
la

r 

d
e
p
o
y
a
 

g
ö
n
d
e
ri
lir

E

H

M
a
lz

e
m

e
 

F
a
tu

ra

T
e
k
lif

ġekil 7.13. Favori Kuyumculuk örnek süreç Ģeması 

Kontrol noktaları saptanmalıdır: Kontrol noktaları sâyesinde, yapılan iĢlerin gerekli 

nitelikleri sağladıkları belirlenir. Bu da sonuçta toplam süreç kalitesini artırır. 

Ölçümler belirlenmelidir: Kontrol noktalarında yapılan ölçümler ile sürecin 

ölçümlenmesi ile birlikte değiĢim yönetimi için de veritabanı oluĢmuĢ olur. 
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Süreç sapmaları kontrol edilmelidir: Yapılan bu ölçümler sâyesinde süreçteki 

değiĢiklikler zamanında belirlenip gerekli önlemler alınabilir. Kontrol olmazsa düzenli 

olan bir süreç kalitesi sağlanamayabilir. 

7.6.6. Kâr merkezi düĢüncesi (Ġç MüĢteri) 

Süreç içinde yer alan öğeler arasında amaç etrafında bir iliĢki sözkonusudur. Bu 

iliĢkiler ne kadar iyi ise sürecin çıktı kalitesi de o kadar iyi olacaktır. Ġç müĢteri 

düĢüncesi, iliĢkilerin kaliteli olması için iyi bir yaklaĢımdır [8]. Bu ifâde TKY 

kültüründen çıkmıĢtır. Bunun arkasındaki düĢüncenin öğeleri Ģunlardır: 

 Bir iĢi en iyi bilen o iĢi yapandır. 

 ÇalıĢan kaliteli üretim yapma sorumluluğundadır. Çünkü iĢ kaliteli ise gerçek 

anlamda icrâ edilmiĢ demektir. 

 ÇalıĢanın kaliteli üretim yapabilmesi için kalitenin standartları belirli olmalı ve 

bu kaliteyi sağlayabilmesi için kendisine gerekli ortam sağlanmalıdır. 

 Kaliteyi tanımlarken özelde bir sonraki iĢ durağının beklentileri, genelde 

müĢterinin beklentileri dikkate alınır. 

Ġç müĢteri anlayıĢı mâliyet açısından bakıldığında kar merkezleri olarak düĢünülür. 

Her birim müĢterisini ne derece hoĢnut ederse o derece kârlı olacaktır. Ġç müĢteri 

olarak düĢündüğümüzde, mâliyet muhasebesi açısından bakarsak, aldığı yarı 

ürünün mâliyeti kendi girdi mâliyeti olacaktır. Onun tedârikçisi konumundaki diğer 

çalıĢan, mâliyetlerini ne kadar düĢük tutarsa sonraki çalıĢanın yâni müĢterisinin girdi 

mâliyetleri de o derece düĢük olur. Ayrıca kalite ve zaman da burada mâliyetin bir 

iĢlevi olarak düĢünülürse süreç içinde yer alan ve birbirlerinin müĢterisi olan birimler 

birbirlerine düĢük mâliyetli, kaliteli ve zamanında hizmet sundukları sürece 

birbirlerini hoĢnut edeceklerdir. Aynı zamanda bir çalıĢanın diğerlerini hoĢnut etme 

derecesi de böylece ölçümlenip performansın ölçütü olarak kullanılabilir. Sonuçta 

çalıĢan da nasıl değerlendirileceğini bildiğinden, nasıl çalıĢması gerektiğini daha iyi 

bilir. Sonuçta iĢletme içinde oluĢan bu toplam hoĢnutluk, dıĢ müĢteriye de 

yansıyacaktır. 

Favori Kuyumculuk‟ta bu amaçla birimler kâr merkezleri olarak tasarlandıkları gibi, 

tüm iĢletmeyi içeren süreç haritaları da çıkarılmıĢtır. ġekil 7.11.‟de gösterilen 

iĢlevlerin süreç içindeki iliĢkilerini gösteren genel süreç akıĢı, ġekil 7.14.‟de 

görülebilir. 
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ġekil 7.14. Süreç analizi, iĢlevlerin süreç içinde birbirleri ile iliĢkileri 

7.6.7. Süreç yönetimi ve projelerle yönetim 

Projelerle yönetim yine süreç yönetimi içinde yer alan bir baĢka araçtır. Proje belirli 

bir konuya odaklanarak bir çözüm bulunması veya geliĢtirme yapılması için 
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gerçekleĢtirilen faaliyetler bütünü olarak tanımlanabilir. Projelerin özellikleri 

Ģunlardır:  

Geçicidirler: Projeler baĢlar ve biterler. 

Özgünlük: Projeler oluĢtukları dönemin koĢulları içinde ele alınırlar. Ortam değiĢken 

olduğu için yeniden aynen uygulanamazlar. 

Hedef odaklıdırlar: Projelerin amaç ve hedefleri tanımlanmıĢ olmalıdır. 

Projeler organizasyona stratejiler ile hedeflere ulaĢmalarında yardımcı olurlar. 

Projelerle yönetim sistemi; projelerin plânlanması, yürütülmesi ve izlenmesi 

sürecidir. Projeler esnek ve değiĢken yapıları ile kalıplaĢmıĢ süreçlerin yapılarını 

değiĢtirerek onlara esneklik kazandırırlar. Süreçler iyi tasarlanırsa sürekli projeler 

üretebilirler. Standart olan süreçler böylelikle projeler ile esneklik ve dinamiklik 

kazanır. 

Favori‟de yapılan örnek bir projenin içeriği ileriki 3 sayfa boyunca sunulmuĢtur. 

Endüstri mühendisleri genel olarak projeler içinde yer almaktadırlar. 

Ġlk sayfa kapak sayfasıdır. Burada projenin adı, katılanları, baĢlama tarihi ve kodu 

vardır. 

Daha sonraki yer alıp sorgulanan bölümlerin ilki projenin giriĢ kısmıdır. Burada Ģu 

baĢlıklar sorgulanır: 

 Projenin konusu 

 Projenin amacı 

 Projenin  nedenleri 

 Projenin hedefleri 

 Projenin içeriği 

Sonraki bölüm projenin aĢamalarıdır. Bu bölümde proje boyunca yapılacak iĢler, 

ayrıntıları ile tek tek tanımlanır. 

Bir sonraki bölüm ise yapılacak raporlamalar bölümüdür. Bu raporlamaların içeriği 

projenin baĢlangıcında belirlenir. Genelde amaca ulaĢmaya, hedefe yönelik 

raporlamalardır. 

Son kısımda da sonuçlar ve tâkip süreci ile ilgili yapılacaklar vardır. Neyin nasıl 

izleneceği belirlenir.  
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7.6.8. Favori proje örneği 

 

 

 

 

 

 

1. KAT BÖLÜMLEME   

PROJESĠ 

 

PROJEYE KATILANLAR 

 EMRAH ĠġÇĠGĠL 

 ERHAN YAZICI 

 OSMAN URAZ 

 CEM YAMATMA 

 ġERAFETTĠN TURAN 

 HAKKI SEZER 

 

11.06.2004 
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PROJE KODU: MNYK-1 

Proje Konusu : Halen kullanımda olmayan 1. Katın, üretim hedefleri 

doğrultusunda yerleĢime açılması 

Proje Amacı: Üretim birimlerinin üretim süreçlerine göre optimum 

yerleĢimlerinin saptanması. 

Proje Nedenleri : 

 Stratejik hedefler için gerekli kapasitenin yetmemesi 

 Yeni model grupları için gerekli mâliyetleri, varolan atölye tipi ile 

karĢılayamamamız 

Proje Hedefleri: 

 Milyemi düĢük üretim süreçleri az olan ürünlerin diğer üretim 

birimlerinden ayrılarak üretim hatlarındaki dengelenmenin artırılması 

 Süreçleri geliĢtirip mâliyetlerimizi düĢürmek ve bunu tüm firma geneline 

yayabilmek 

 Piyasadaki milyemi düĢük iĢçilikli ürün talep boĢluğunun doldurulması 

 Atölye yerleĢiminin optimize edilip en uygun alan kullanımının 

sağlanması 

Proje Ġçeriği: 1. katta üretilecek ürün tipine uygun olarak atölye bilgilerinin Ģu 

konularda belirlenmesi: 

 Kapasite 

 YerleĢim 

 ÇalıĢan Sayısı 

 Ürün Yelpazesi 

 Ürün Mâliyetleri 

 Yatırım Bütçesi 

 Üretim Modellerinin Simülasyonu 

 Kat konstrüksiyonu ayrıntılı plânlarının oluĢturulması (elektrik, veri, 

mekanik) 

 Konstrüksiyon Takibi 
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Proje AĢamaları 

1. Seçeneklerin tartıĢılması 

 1.1. Varolan üretim sisteminin tartıĢılması 

 1.2. Varolan üretim sisteminin 4 ve 5 camlı uygulamaları, sistemin avantaj ve 

dezavantajları 

 1.1.3. Üretilecek ürünlerin süreçlerinin yerleĢimlere etkileri 

2. Üretim süreçlerinin saptanması 

2.1. Farklı yerleĢim seçeneklerine göre süreç akıĢlarının saptanması 

2.2. Süreç akıĢlarındaki, yerleĢimdeki, makina donanım ve iĢgücü 

değiĢimlerinin ürün çıktısı üzerindeki etkileri 

2.3. Süreç akıĢlarındaki değiĢimlerinin verimlilik üzerindeki etkileri, 

birbirlerine olan avantaj ve dezavantajları 

3. Mâliyetlendirme çalıĢmaları 

 3.1. Varolan verilere göre ürün mâliyetlerinin saptanması 

4. Yönetim süreçlerinin saptanması 

 4.1. Yönetim süreçlerinin belirlenmesi 

 4.2. ĠĢ süreçleri, görev ve sorumlulukların belirlenmesi 

5. Kat konstrüksiyonu 

 5.1. Alçıpan bölme,mekanik,elektrik,data detay planlarının hazırlanması 

 5.2. Konstrüksiyon tekliflerinin toplânıp değerlendirilmesi 

 5.3.Ġ Ģ bitirme terminlerine göre farklı taĢeronlar arası koordinasyonun 

sağlanması,eĢ zamanlı konstrüksiyonun sağlanması,konstrüksiyon 

uygunluğunun kontrolu 

 5.4. Makina-donanım temininin sağlanması 

 5.5. Makina bağlantılarının tamamlanması 

Yapılacak Raporlamalar 

 Toplantılarda varılan kararlar 

 Farklı üretim modellerinin avantaj ve dezavantajları 

 Simülasyon raporlamaları 
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 Süreçlerin raporlanması 

 Ürün mâliyet raporlamaları 

 Prototip atölyenin genel bilgileri (makina-donanım gereksinimleri, iĢgücü 

gereksinimi, kapasiteleri) 

 Yatırım raporları (bölme, makina, donanım, elektrik, mekanik, veri, 

tezgâh…) 

 OluĢacak raporların haftalık olarak izlenmesi 

Sonuçların Ġzlenmesi ve Ġzleme Süreci 

Proje yöneticileri ve kat kurulduktan sonra 1.kat yönetim grubu ile birlikte 

mâliyetler ve süreçlerin sistematik olarak analizi ve geliĢtirilmesi. 

7.7. Ġnsan Kaynakları 

7.7.1. KOBĠ’lerde Ġnsan Kaynakları 

Ġnsan kaynakları alanında yönetim düĢünceleri değiĢirken öte yandan da 

yöneticilerin  çalıĢanlara bakıĢları değiĢmeye baĢlamıĢtır. ÇalıĢanları birer mâliyet 

öğesi olarak görmekten çok, fark yaratabilecek öğeler olarak görmeye 

baĢlamıĢlardır. Artık çalıĢanlar birer bilgi sermâyesi olarak görülmeye baĢlanmıĢtır. 

Buna bağlı olarak KOBĠ‟lerde personel bölümleri açılmıĢ, bâzılarında bunların yerini 

insan kaynakları almaya baĢlamıĢtır [30]. 

Tablo 7.3. KOBĠ’lerde insan kaynaklarıyla ilgili birimlerin adları 

Ġlgili Birimin Adı  Sayı % 

Personel Bölümü/ĠĢleri  16 35,5 

Muhasebe Bölümü  15 33,3 

DıĢarıdan Serbest Muhasebeci  8 17,8 

Ġnsan Kaynakları Bölümü  6 13,4 

Toplam  45 100 

 

Tablo 7.3.‟de görüldüğü gibi insan kaynakları, genellikle personel ve muhasebe 

bölümlerinde yer almaktadır. KOBĠ‟ler insan kaynaklarına yeterince önem 
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vermedikleri için, onlara kaynak ayırmak yerine muhasebe gibi bölümler ile bunu 

çözmeye çalıĢmaktadırlar. 

“Ġnsan kaynaklarından sorumlu olan kimdir ?” sorusuna, ankete katılanlardan çok az 

bir kısmı yanıt vermiĢtir. Çünkü genelde personel ile ilgili konularda KOBĠ‟lerde 

doğrudan iĢletme sahibi müdahil olmaktadır. Tablo 7.4.„de bu soruya alınan yanıtları 

bulabilirsiniz. 

 

Tablo 7.4. KOBĠ’lerde insan kaynaklarıyla ilgili birimden sorumlu en üst düzey 

yöneticinin ünvanı 

Ünvan  Sayı %  

Personel Müdürü  6 27,4 

Personel ġefi  5 22,9 

DıĢarıdan (muhasebeci)  4 18,0 

Ġnsan Kaynakları Müdürü  3 13,7 

Personel Sorumlusu  2 9,0 

Diğer  2 9,0 

Toplam 
(soruyu 

yanıtlayan) 22 
100 

 

Özetle KOBĠ‟lerin insan kaynakları görüĢleri klâsik mâliyet yapısını korumaktadır 
[30]. 

7.7.2. Favori’de insan kaynakları 

7.7.2.1. ĠĢ tanımları 

Yapılacak iĢ tanımları ve organizasyon, formal bir yapıya kavuĢturulabilir. Yapılan iĢ 

tanımları sâyesinde, yapılacak iĢ analizleri ile birçok yarar sağlanabilir. ġirket 

yönetimi, iĢ analizleri sâyesinde iĢletmeyi Ģekillendirir ve daha açık görebilir. Bu 

bilgiler sâyesinde çalıĢanların iĢleri incelenip gerekli performans ölçütleri 

belirlenebilir ve bu tanımlamalar üzerinden iĢ geliĢtirmeleri yapılabilir. Bu iĢ 

geliĢtirmeleri ile belirlenen organizasyonun hedeflerine ulaĢmak amaçlanır. 

Hedeflere ulaĢmak için gerekirse yeni istihdamlar yapılabilir. Bu istihdamlarda 

aranması gerekli özellikler yine bu iĢ analizleri ile belirlenir. Yeni çalıĢan istihdam 

etmek yerine içeriden geliĢtirme yoluna gidilebilir. Bu durumda yine iĢ analizlerinden 
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yaralanılıp eğitimin içeriği daha sağlıklı belirlenebilir. ÇalıĢanların ücret yönetiminde 

de iĢ analizleri önemli rol oynayabilir. 

ĠĢ tanımları genellikle analizciler tarafından yapılır. ĠĢ tanımları yapıldıktan sonra 

denetim için iĢgörenin onayına sunulur. Böylece iĢ konusunda iĢgörenin desteği de 

sağlanmıĢ olur. 

Organizasyonda yapılan her bir iĢin amacı olmalıdır. ĠĢin yerine getirilmesi için neler 

gerektiği belirlenmiĢ olmalıdır. Bu tanımlama için de iĢe bağlı görev, yetki ve 

sorumluluklar tanımlanmalıdır. 

 

 ġekil 7.15. ĠĢ analizi çalıĢma süreci [30] 

Unutulmamalıdır ki, iĢ tanımları iĢi yapan kiĢiyi değil iĢi tanımlar. ĠĢ tanımların 

sağlıklı olması için Ģunlara dikkat edilmelidir: 

 KiĢilerin sorumlulukları açıkça belirlenmiĢ olmalıdır ki performans ölçülebilsin 

ve iĢ tatmini oluĢsun. 

 ĠĢin diğer iĢler ile iliĢkileri ve bunun içeriği tanımlanmalıdır ki organizasyonel 

bütünlük sağlanabilsin. 

 ĠĢ tanımları yapıldıktan sonra gözetmen veya iĢgören tarafından kontrol 

edilip onaylanması gerekir. 

 Bu tanımlar iĢler değiĢtikçe güncellenmelidir. 

7.7.2.2. ĠĢ tanımının içeriği ve Favori’den bir örnek 

ĠĢ Kimliği bölümü: 

Bu bölümde; 

 ĠĢin adı 
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 ĠĢin bağlı bulunduğu ana ve varsa ikincil bölümlerin adları, numaraları 

 ĠĢin numarası 

 ĠĢ tanıtımının yapıldığı tarih 

ĠĢ tanıtımının bu bölümünde, iĢ adlarının standartlaĢtırılmıĢ olması özellikle önem 

taĢımaktadır. 

ĠĢ özeti bölümü: 

ĠĢ özeti ile iĢin görevleri tanımlanır. Bir önceki bölümde iĢ hakkında verilen genel 

bilgilerden sonra iĢin kapsamı ve amacı ile, içinde gerçekleĢtirilen görevler ile iĢ 

Ģekillendirilir. ĠĢin ne olduğu, nasıl ve niçin olduğu kısaca anlatılır. 

Yapılan iĢ bölümü: 

Bu bölümde yapılan iĢin içeriği ve iĢin nasıl yapıldığı sırası ile anlatılır. Öncelikle iĢin 

baĢlıca görevleri derlenir. Sonra iĢin aĢamaları veya kısımları belirlenir. 

Örnek mum basma iĢinin görevleri Ģöyledir: 

 Kauçuk kalıplar temin edilir. 

 Gerekli mum temin edilir. 

 Ġstenen sipâriĢe göre mum basılır. 

 Gerekli kalıp temizlemeleri yapılır. 

ĠĢ gerekleri: 

ĠĢin nasıl yapıldığı anlatıldıktan sonra iĢ gerekleri tanımlanır. ĠĢ etmenlerinin 

belirlenmesi ile iĢin zorluk derecesi hakkında bilgi edinilebilir. Bu gerekler Ģunlardır; 

 Ustalık Gerekleri: Kuramsal ve uygulamalı iĢ deneyimlerini ve bilgisini içerir. 

 Fiziksel Gerekler: ĠĢin gerçekleĢtirilebilmesi için gerekli yapılabilirlikleri 

içerir. 

 ÇalıĢma KoĢulları: ĠĢten kaynaklı iç ve dıĢ çevresel koĢulları içerir. Sıcaklık 

ve gürültü gibi.  

ĠĢ tehlikeleri: 

Bu kısım iĢ güvenliği için temel oluĢturabilecek bir kısımdır. ĠĢten veya iĢ ortamından 

kaynaklanan olası tehlikeleri tanımlayarak gerekli önlemlerin alınmasına yardımcı 

olur. 



 
186 

Örnek olarak Favori‟deki model geliĢtirme bölümüne ait iĢ ağacı ġekil 7.16.‟da 

verilmiĢtir. Bu ağaç içinde kauçuk kalıp iĢine ait iĢ tanımı örneği verilecektir. 

  

 

ġekil 7.16. Model geliĢtirme bölümü iĢ ağacı 

 

ġekil 7.16.‟da görülen, Model GeliĢtirme Bölümü‟ne ait iĢ ağacında, iĢler Ģu 

hiyerarĢide sınıflandırılmıĢtır: 

 Tasarım 

 CAD 

 Model Maker 

o Prototip Model 

o Master Model 

 Ar-Ge 

o Sâdekar 

o Kauçuk Kalıp 

Bu sınıflandırmada yer alan Kauçuk Kalıp iĢine ait tanımlamayı, ġekil 7.17.‟de 

bulabilirsiniz. 

 

MODEL GELĠġTĠRME BÖLÜMÜ

TASARIM CAD

Prototip Model

Master Model

MODEL MAKER

Sadekar

Kauçuk Kalıp

AR-GE
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ġekil 7.17. Favori kauçuk kalıplama iĢ tanımı  

 

ĠĢ gereksinimlerinin yazılmasında ve buraya kadar yapılacak çalıĢmalarda 

çalıĢanların gözetimciler ile birlikte çalıĢması birçok anlaĢmazlığın giderilmesinde, 

yanlıĢlıkların düzeltilmesinde ve gözden kaçan noktaların yakalanmasında çok iĢe 

yarar. 

ĠĢ tanımları yazılırken iĢ tanım formatı nasıl olursa olsun iĢ tanımını yazarken 

olabildiğince kısa ve öz olmasına ve geniĢ zaman kipi kullanılmasına dikkat 

edilmelidir. 
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7.7.2.3. ĠĢ analizi ve ücret değerlendirme yazılımı 

Favori‟de yapılan bu iĢ tanımlarından sonra ücret sisteminin kurulmasında ve 

performans değerlendirmesinde ön ayak olarak kullanabilmek amacıyla bir iĢ analizi 

ve ücret değerlendirme yazılımı hazırlanmıĢtır. 

Bu yazılımda genel olarak hangi iĢlerin, iĢ kollarının, iĢlevlerin ve bölümlerin hangi 

ücret düzeylerinde yer aldıklarını iĢ analizleri ile birlikte görmek ve basitçe çalıĢan 

bilgilerini bu sistem ile izlemek amaçlanmıĢtır. Yazılımdan alınan analizler, ücret 

politikasının saptanmasına kaynak olabilecek niteliktedir. 

Yazılımda iĢ tanımlarının ve organizasyon yapısının görüldüğü bölüm, ġekil 7.18.‟de 

görülebilir. 

 

ġekil 7.18. ĠĢ tanımları ve organizasyon yapısı örnek ekran görüntüsü 

 

Yazılımda ġekil 7.18.‟de görüldüğü gibi organizasyon yapısı içinde yer alan birimler 

ve bu birimler içinde yer alan iĢler ve bu iĢleri yapan kiĢiler görülebilmektedir. 

Grup bölümünde organizasyon yapısının en üst çatısı vardır. Ġzlenmek istenen 

bilgilerin yer aldığı grup buradan seçilir. Buna göre o grubun içinde yer alan bölümler 

bölüm listesine gelir. Ġstenen ayrıntıya göre listeden seçim yapılır. Bölüm seçiminden 
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sonra o bölüm içinde yer alan görevleri görebilirsiniz. Görev seçiminden sonra o 

görevde yer alan kiĢileri görebilirsiniz. 

Analiz çeĢidi seçim grubunda, analizin organizasyonel ayrıntı düzeyi seçilir. Yâni 

analizi grup için mi, bölüm için mi, görev için mi, yoksa kiĢiler için mi yapmak 

istediğinizi bu kısımdan seçebilirsiniz. ġekil 7.19.‟da grupların ücretler içinde aldıkları 

yüzdeleri gösteren bir ekrana ait görüntüyü görebilirsiniz. 

 

ġekil 7.19. Örnek ücret analiz ekranı 

Analiz çeĢidinin yanısıra ġekil 7.20.‟de görüldüğü gibi seçilen analiz ayrıntısı gruptan 

daha ileride ise analiz çeĢidi seçenek grubunun yanında analiz özelliği seçenek 

grubu belirir. Burada analizin o ayrıntı düzeyi için analizin neye göre yapılacağı 

seçilir. Bir üst düzeye göre mi, yoksa bağımsız mı gibi. 

Analiz verileri kısmında, seçili analizde kullanılan temel ücret verileri vardır. Grafik 

verileri kısmında ise istenen analiz çeĢidine göre yapılan hesaplamalar sonucu 

oluĢan bilgiler yer alır. Toplam ücret kısmında analiz içinde seçili kısımların toplam 

ücretten aldıkları tutar görülür. Yüzde kısmında, ücret toplamı içinde alınan payın 

yüzdesi, ortalama ücret kısmında seçili kısımların ortalama ücret bilgileri, kiĢi sayısı 

kısmında seçili kısımlarda çalıĢan kiĢi sayıları, çalıĢan oranı kısmında seçili 

kısımlarda çalıĢan kiĢilerin orantılarına ait analizler alınabilir. ĠĢ tanımları kısmında 
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ġekil 7.18.‟de görüldüğü gibi seçili kısma ait iĢlerin tanımları ve organizasyon 

yapıları incelenebilir ve istenirse güncellenebilir. KiĢisel bilgiler kısmında çalıĢanlara 

ait genel bilgiler bulunabilir. ġekil 7.20.‟de örnek bir kiĢisel bilgiler ekranı 

görülmektedir. Bu bölümde dilenirse kiĢisel bilgiler düzenlenebilir. Ayrıca kiĢiler ile 

ilgili ücret bilgileri de bu bölümden düzenlenir. 

ġekil 7.20. Örnek kiĢisel bilgiler ekranı 

7.7.2.4. Ġnsan kaynaklarının Favori’de geldiği nokta 

Ġnsan kaynakları 2003 yılında endüstri mühendisleri iĢletmeye girdiğinde muhasebe 

bölümü içinde özlük iĢleri baĢlığı altında yalnızca personelin yasal iĢleri ile ilgilenilen 

bir iĢlevdi. Yapılan bu çalıĢmalar ile birlikte insan kaynaklarının önemini ortaya 

koyarak karar vericiler, bu konuda daha bilinçlendiler. Sonuç itibariyle 2004 yılı 

sonları içinde iĢletme, Muhasebe Bölümünde değerlendirilen insanı için, artık Ġnsan 

Kaynakları Bölümü‟nü oluĢturdu ve uygulamaları geniĢletti. Bu yapılan çalıĢmaları 

insan kaynakları için bir baz oluĢturdu. ġu an Ġnsan Kaynakları, personel özlük iĢleri, 

iĢe alma ve değerlendirme, eğitim ve geliĢtirme iĢleri ile uğraĢmaktadır. Ayrıca teĢvik 

ve ödüllendirme sistemi çalıĢmaları da Endüstri Mühendislerinin desteği ile 

sürmektedir. 
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8. GELĠNEN NOKTADA SONUÇLAR ve DEĞERLENDĠRMELER 

8.1. Sistemli ÇalıĢma, Karar Destek Sistemleri ve Kurumsal Kaynak Plânlama  

Kuyumculuk sektöründe müĢteri çok önemli bir noktada yer almaktadır. Bu nedenle 

müĢteri gereksinimlerini karĢılamak için esnek bir yapıya sahip olmak 

gerekmektedir. Sektörde yer alan üreticiler genelde küçük veya orta ölçekli 

iĢletmeler olmasına rağmen Türkiye, kuyumculuk sektöründe Ġtalya‟dan sonra 

dünyanın en büyük 2. gücü durumundadır. 

Türkiye‟de kuyumculuk sektöründe üretim kontrolu ve yönetiminde uzun yıllardır 

geleneksel yöntemler kullanılmaktadır. Favori‟de etkinliği artırmak ve üretkenliği 

geliĢtirmek için kuyumculuk endüstrisinin özellikli gereksinimlerini karĢılayabilecek  

bir karar destek sistemi, bir yönetim-biliĢim sistemi ve genel anlamda da bir 

kurumsal kaynak plânlaması sistemine gereksinim görülmüĢtür. Böyle bir sistem ile, 

yönetime değiĢik operasyonlarda, kararlarında destek olunabilir [34].  

Endüstri mühendisleri olarak bilgiyi sağlama ve sağlıklı karar alabilmek adına 

oluĢturulan sistemler artık ERP sistemine doğru zâten gitmektedir. GeliĢtirilen yeni 

yazılımlar öncekilerle bütünleĢmeye baĢlamıĢlardır. Bu noktada profesyonel olarak 

hazırlanmıĢ ERP yazılımları önümüze çıkmıĢtır [32]. 

Kurumsal kaynak plânlamasının (ERP) içinde yer aldığı bilgi temelli sistemler ve 

karar destek sistemlerinin îmalattaki rolü geçen yıllarda insan deneyimlerine ait 

bilgilerin sayısal temelli modellere aktarılıp deneyime dayanan modellerin kurulması 

ile gittikçe artmıĢtır. Bu tür sistemler kullanmanın asıl yararı, bilgi tabanının sistem 

çıkarımlı mantıktan ayrılması ve böylece îmalat koĢulları değiĢse bile kolayca uyum 

sağlanabilmesidir. Ġnsan plânlama bilgisi ve karar alım süreci, bununla birlikte 

genelde belirsiz olup iyi tanımlanmamıĢtır. Uzman bilgisinin bilgi tabanına 

aktarılması ve karar alma mantığının bilgisayar programına tanıtılması çok zordur 

[34]. 

Bir yandan mücevherat îmalat iĢlemleri, diğer endüstrilerdeki îmalat iĢlemlerine 

benzerken, öte yandan belli özel konularda ayrılırlar. Örneğin, mücevherat 

endüstrisindeki hammaddeler bir miktar daha pahalı ve îmalat iĢlemleri yüksek 

derecede beceri gerektiren, iĢgücü yoğun biçimdedir. Özellikle altın fiyatları zaman 
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zaman inip çıkarak, sipâriĢ zamanını önemli bir etken hâline getirmektedir. Elmas ve 

renkli taĢların fiyatları kalitelerine göre değiĢmektedir. Altın ve elmas gibi pahalı 

hammaddelerin tedâriği için de özel bir politika gereklidir [34]. 

Üretime kıyasla, yetenek odaklı üretim süreçlerinden dolayı, özel bir iĢ atama 

politikası, en uygun iĢçiyi bir tasarımın belli bir üretim adımına atamak için 

belirlenmelidir. Üretim kontrolu için, daha fazla dikkat ve izleme her üretim 

aĢamasında değerli hammaddelerin kayıplarını izleyebilmek için gereklidir. 

ġekil 8.1. Bir mücevherat îmalatçısı için örnek ERP iĢleyiĢi 

Îmalat bilgi sistemi, mücevherat üretimi ve satıĢ analizi, satınalma, üretim ve iĢ 

ataması, üretim kontrolu ve faturalanması iĢlerinin yönetimi gibi tüm ana alanları 

içeren bütünleĢik modüler kümelerden oluĢan modüler bir yapı kullanır. Bu yapı 

ġekil 8.2.‟de görülmektedir. 
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ġekil 8.2. Örnek mücevherat îmalatçısı için Karar Destek Sisteminin (DSS) 
Yapısı 

ÇalıĢan kayıtları, iĢ yüklemelerinin hesaplanması ve iĢ atamaları için gerekli uygun 

bilgileri sağlar; her çalıĢanın kiĢisel bilgileri, beceri düzeyleri ve performans 

kayıtlarını içerir. Diğer bir önemli taraf ise dosyaların ayrıca her iĢçide bulunan altın 

araçları ve altın miktarı hakkında bilgi içermesidir. Lehim (kaynak) gibi altın 

araçlarının kullanımının kayıtları da aynı zamanda tutulmaktadır. 

BütünleĢik çalıĢan ve ġekil 8.2.‟deki görülen bu modüller sâyesinde iĢletme yönetimi 

için sağlıklı veriler tutulup istenilen bilgileri üretmek olanaklı, basit ve hızlı bir hâle 

gelir. Bu ise yönetime kararlarında destek olarak, sağlıklı kararlar alınarak iĢletmenin 

hedeflerine ulaĢmasına yardımcı olur. Endüstri Mühendisleri olarak geliĢtirilen tüm 

yazılımlar ile amaçlananlardan biri de, veri kalitesini artırarak yönetime sağlıklı 

kararlar almasında yardımcı olmaktır. GeliĢtirilen yeni yazılımlar artık eskileri ile 

bütünleĢme gereksinimi içine girmiĢlerdir. Bu noktada önümüze ERP yazılımı 

gelmiĢtir. 

Endüstri Mühendisleri olarak geliĢtirilen çalıĢmalar ile iĢletmenin ufku ERP 

yazılımına kadar geliĢtirilmiĢtir. Çünkü bu noktadan sonra istenen hedeflere 

ulaĢabilmek için tüm bilgilerin btünleĢik çalıĢtığı, bilgiye ulaĢmanın kolay ve hızlı 

olduğu, istenilen ve sağlıklı verilerin üretildiği bir sisteme gereksinim vardır. ĠĢletme, 

endüstri mühendislerinin yaptığı çalıĢmalar ile birlikte bilginin değerinin farkına 

varmıĢtır. Öyle ki artık iĢletme yöneticisi “Öğrendikçe korkuyorum, Ģimdiye kadar 

Ģirketi nasıl yönetmiĢim bilmiyorum. Allah korumuĢ herhalde” demektedir [18]. Evet 

yapılabilecekleri öğrendikçe, ulaĢılabilecekleri gördükçe, ufukları geliĢtikçe doğru 

olana yönelmektedirler. Elbette bu noktada endüstri mühendislerine iĢ düĢmektedir. 

Doğruyu göstermek, ufuklarını geniĢletmek, bilginin ne kadar önemli olduğunu 

göstermek ve yapılan çalıĢmalar ile hedefleri yükseltmek endüstri mühendislerinin 

elindedir. 
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8.2. DeğiĢim, KOBĠ’ler ve Endüstri Mühendisliği 

DeğiĢimin kaçınılmaz olduğu günümüzde ayakta kalabilmek için tüm iĢletmeler 

değiĢimi yönetebilmek durumundadırlar. Ancak değiĢimi önceden görüp 

saptayanlar, yönünü belirleyebilen sistemlere sahip olanlar, organizasyonlarını 

sürekli güncel tutanlar, değiĢime açık yöneticiler ile iĢletmeler varlıklarını 

sürdürebilirler. DeğiĢimi yönetebilme konusunda büyükler KOBĠ‟lere göre hem malî 

açıdan hem de  iĢgücü açısından  daha iyi fırsatlara sahiptirler. Buna karĢın KOBĠ‟ler 

de organizasyon yapılarında daha esnek davranabilmektedirler. MüĢteri ile daha 

yakından ilgilenip pazarı daha iyi gözlemleyerek değiĢime karĢı esnek olabiliyorlar. 

Bu noktada değiĢebilmek ve değiĢimin hızına ayak uydurabilmek çok önemlidir. 

KOBĠ‟lerin dikkat etmesi gereken, değiĢimin kaçınılmaz olduğu düĢüncesi ile hareket 

edip, varolan yönetim, yöntem ve yaklaĢımlara duygusal olarak bağlanmaktan 

kaçınıp değiĢim hakkında tahminlerde bulunup iĢletmeyi bugünden geleceğe 

hazırlamak olmalıdır. Bunun için gerekirse organizasyon yapısından iĢ süreçlerine, 

pazarlama anlayıĢından ürün çeĢidine kadar tüm süreçlere el atıp her biri 

sorgulanarak yeniden gözden geçirilebilmelidir [35]. 

Günümüzde rekâbet artık müĢterilerin etrafında Ģekillenmektedir. Rekâbetin temel 

boyutları ise mâliyetleri düĢürmek ve müĢteri isteklerini görebilmektedir. Genel 

olarak Türkiye‟de ürün farklılaĢtırmaktan çok, düĢük fiyat üzerinde durulmaktadır. 

Kuyumculuk sektöründe yer alan bir firma olarak ürün çeĢitliliği de FAVORĠ için en 

az düĢük mâliyet kadar önemlidir.  Türkiye‟deki iĢletmeler pazara girmek ve 

varlıklarını korumak için kaliteli ürün ve üretim süreçlerinin temel bir gerek 

olduğunun farkına varmaya baĢlamıĢlardır.Türkiye‟deki îmalat sanayinin ana 

hedefleri, kaliteli ürünleri düĢük mâliyet ile üreterek pazar paylarını artırma 

noktasındadır [7]. 

KOBĠ‟lerin rekâbet edebilmeleri için endüstri mühendislerinden kazanacakları çok 

Ģey vardır. Bu tezde bu gösterilmeye çalıĢılmıĢtır. Gerek üretim plânlama, gerek 

mâliyet yönetimi, kalite, iĢ etüdleri ve organizasyonel yapılanma ve hattâ insan 

kaynakları yönetimi konularında bile endüstri mühendislerinin bu iĢletmelere 

katacağı çok Ģey vardır. 

Daha önce de çeĢitli kereler sözedildiği gibi, KOBĠ‟ler Türkiye ekonomisinin çok 

önemli öğeleri durumundadırlar. KOBĠ‟ler  DĠE‟nin 1999 yılı imalat endüstrisinde 

iĢyeri dağılımı istatistiklerine göre toplam istihdamın %63,84‟ünü, toplam ücretlerin 

%49,10‟unu ve toplam katma değerin %51‟ini üretmektedirler. Gerek ücret gerekse 

üretilen katma değer konusunda istatistiklere göre KOBĠ‟lerde büyük iĢletmelere 
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oranla düĢüklük gözükmektedir. KOBĠ‟lerin üretkenlik konusunda sorunlu olduğu 

söylenebilir [7]. Bunun giderilmesi için mutlaka endüstri mühendisleri KOBĠ‟ler ile 

ilgilenmek zorundadır. 

Aslında bunun KOBĠ‟ler için ne kadar önemli olduğuna bir örnek olarak, bu tezin 

araĢtırılması sırasında bulunan DoğuĢ Üniversitesi‟nde de KOBĠ‟ler ile yapılan bir 

çalıĢmanın yorumlarına bakılabilir. Bunun için  

[http://www1.dogus.edu.tr/dogustru/bas48.htm] sayfası ziyaret edebilir. KOBĠ‟lerde 

endüstri mühendislerinin bulunmasının ne derece yararlı olacağı bu çalıĢmada da 

yeniden dile getirilmiĢtir. 

KOBĠ‟lerde de endüstri mühendisleri, yaygın bir uygulama alanları bulundukları için 

birçok pozisyonda görev alabilirler. Bunun yanında aldıkları meslekî eğitimlerini iĢ 

yaĢamında en yoğun olarak uygulayabilme fırsatına sahip mühendislik dallarından 

birisi hattâ birincisi oldukları için bilgi anlamında KOBĠ‟lere çok yararlı olabilirler [7]. 

Endüstri mühendisliği takım olarak çalıĢmaya, organizasyonlar oluĢturup yaĢayan 

sistemler kurmaya, diğer disiplinler ile birlikte çalıĢmaya, sorun çözmeye, proje 

yönetimine en yatkın mühendislik disiplini olduğundan, KOBĠ‟lerdeki belirsizlik 

ortamında bile baĢarılı iĢler gerçekleĢtirebilirler. Bu çalıĢmada bunun örneklerini 

verilmeye çalıĢılmıĢtır. 

Bugün endüstri mühendislerinin çalıĢtıkları iĢletmelere baktığımızda %36‟sının 

800‟den fazla çalıĢanı olan büyük iĢletmeler olduklarını görürüz [33]. Halbuki bu 

rakamın KOBĠ‟ler lehine değiĢmesi gerekiyor. YurtdıĢında baktığımızda bilgi yoğun 

insanların artık KOBĠ‟leri yeğlediğini görüyoruz. Bunun altında daha çok sorumluluk 

ve yetki, daha çok alanda bilgiyi kullanma ve özelliklerini kullanma konusunda 

tatmin, geliĢim ve değiĢimin getirdiği heyecan gibi nedenler yer alıyor [13]. Belki de 

KOBĠ‟ler, yeni mezun endüstri mühendislerinin, eğitimleri boyunca aldıkları bilgilerin 

tümünü uygulamada kullanıp kendilerini geliĢtirecekleri muhteĢem laboratuarlar. 

Çünkü iĢinizi siz tanımlıyorsunuz. Endüstri mühendisliğinin ne olduğunu iĢletmeye 

siz öğretiyorsunuz. Bu nedenle endüstri mühendisliğini en geniĢ anlamda 

yaĢayabiliyorsunuz. Elbette burada sınırları geniĢletmek, ufukları çizmek sizin 

elinizde. Yalnız olanaklar büyük Ģirketlere göre daha sınırlı olsa da öğrendikleriniz 

ve size kattıklarını kıyaslarsanız KOBĠ‟lerde çalıĢıp kuramda bildiğiniz belki de her 

Ģeyi pratiğe dökebilmeniz buna değer. Tek bir alanda sınırlı kalıp daha iĢin baĢında 

kendinizi sınırlamayıp, genel anlamda endüstri mühendisliğini hazmetmenize 

yardımcı olacak tek iĢletmeler KOBĠ‟ler. 

http://www1.dogus.edu.tr/dogustru/bas48.htm
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KOBĠ‟lerde çalıĢabilmek için öncelikle çok yönlü olarak kendinizi geliĢtirmeye açık 

olmalısınız. Bunun için kaliteden, mâliyet yönetimine birçok alanda bilgilerinizi 

tazelemeli ve içinde bulunduğunuz ortamda belki de birçok Ģeyi kendinden vererek 

uygulama geliĢtirebilmenin yollarını bulmalısınız. Özellikle veri elde edebilmek için 

çok uğraĢmak gerekecek, bu nedenle iĢinizi kolaylaĢtırabilecek basit yazılımları ve 

veritabanı sistemlerini öğrenmek gerek. Çünkü elinizde veri olmadan bir iĢ 

yapabilmeniz, sistem geliĢtirebilmeniz, sağlıklı bir sonuca varabilmeniz pek olanaklı 

olamıyor. Toplayacağınız her veri yolunuzu aydınlatan küçük bir ıĢık oluyor. 

KOBĠ‟lerin görece yalın yapıları içinde bir mühendis olduğunuz kadar bir çırak gibi 

de oluyorsunuz çoğu zaman. Bu nedenle iĢi sıfırdan alıp ilerlemeyi göze almanız 

gerekiyor. Gerçektende öğrendiğiniz her türlü bilgi uygulama yapamadıkça gereksiz 

yükten baĢka bir Ģey olmuyor. KOBĠ‟lerde her türlü uygulama yapabilirsiniz. Çünkü 

buna aç durumdalar. Vereceğiniz her türlü bilgiye, açacağınız her türlü kapıya 

muhtaçlar. Sizin için çok basit ve sıradan olan bilgiler bâzen altın değerinde 

olabiliyor. Bilginin yanında analitik düĢünebilmek de çok önemli. Çünkü KOBĠ‟lerde 

tanımlı bir sistemin içinde çalıĢmaktan çok, sistemleri tanımlayan siz oluyorsunuz. 

Sürekli sorunları çözmek için sistematik geliĢtiriyor veya daha iyiye gitmek için 

öneriler hazırlıyorsunuz. Tüm bilgilerinizi ve analitik düĢünme yeteneğinizi 

harmanlayıp çözümler üretiyor ve içinde yaĢadığınız iĢletmeye sahip olduğunuz her 

Ģeyi vermeye çalıĢıyorsunuz. 

Yeni mezun olan endüstri mühendislerinin büyük Ģirketlere gitmek yerine öncelikle 

KOBĠ‟lere gitmesi bu nedenlerle daha anlamlı. Diğer taraftan da KOBĠ‟lerin 

giriĢimcileri Endüstri Mühendisliğinin ne olduğunu daha iyi anlamaya çalıĢmalı ve 

değiĢime açık olmalıdırlar.  

KOBĠ‟ler, endüstri mühendisleri için mesleğin gerçek anlamda özümsenebileceği 

yerlerdir. Aynı zamanda da KOBĠ‟lerin endüstri mühendislerine büyük iĢletmelerden 

daha çok gereksinimleri vardır. 
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