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THE TURKISH CO-OPREATIVE ASSOCIATION was founded at İ stanbul Uni-
versity in the year 1931, under the name of the Turkish Co-operative Society (Türk 
Kooperatifçilik Cemiyeti). 

Its headquarters was moved to Ankara in late 1933, and at the beginning of 
1934 amended its Statutes in conformance with the cond ı tions prevailing at that 
date. 

The Society changcd its name ı nto the «Turkish Co-operative Assocition ı  In 

1948, and modified its Statutes in conformance with the Law No. 3512. or 
Associations. 

The General Assembly of the Association convened on 30 th May, 1964 and 
resolved that in the light of its 23 years of exprience and in accordance with 
the requirements of the planned economy era, the Statutes of the Association 
should be re-written. The new Statutes efrown up accordingly were reviewed an, 
adopted by the General Assemly et its meeting on 27th June, 1965. 

The Government declurer it as an association serving public interest in 1946. 
Tho subject with which the Association ;s conserned, is theoretical and pratical 
co-operative work. Its object is to propagate co-operative ideas in theorectical and 
practical fields, to promote the co-operative spirit and ideal, and to support 
activities in this direction. 

In order to achieve the objectives outlined in its Statutes, the Association 
ongages in the following activitied 

a. Conduct or cause to be conducted resecrch on the subject of co-operative 
movement, commission its members or other scholars, experts and authors to 
write articles and books and prepare summaries of articles and books on subjects 
pertaining to co-operative movement and publish them. 

b. Prepare or cause to be prepared standard states for the various types of 
co-operatives. 

c. Make contacts nationally or interna:ionally among °II types of public ana 
private agencies, organizations, assocations and persons on the subjects related 
to co-operative movement, legislat;on and applications, and express its opinion on 
these subject either directly or on request. 

d. Convene academie meetings and arrange co-operative weeks, festivals and 
general co-opeçative conventions. 

e. Conduct lectures, courses. scminars and general knowledge competitions 

in differerent parts of the• country on the subject of co-operatives. 
f Join as member those international organizction and associations whose 

objects are similar to its own. 

g. Set up a library in the headquarters of the Association, closely connected 

with the co-operative movement conccpt, legislation and application and com-
posed of books, periodicals and brouchures in Turk ı sh and foreing languages. 

h. Participate in the conkertions of international co-operative organizations, 
attend conferences to be arranged by such organizations and make the Turkieh 
co-operative movement commenly known. 

I. Make endeavours to ensure that the concept and application of the co-

operative movement is diifused, that it develops and takes, root, that It 
is included in the curricula of vocational schools, that c; -lairs on the co-operative 

movement are instituted in the universities, academies, schools and that InstItutes 

spezializing in the co-operat ı ve movement cre founded. 

k. Support and sustain the activities and enterprises of existing co-operatives 

lot as guide ta them in every respect, and at the resguest of the member co-

operatives in solving their management problems. 
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Başyazı  

KOOPERATIFÇILIK ARA Ş TIRMA DERGIN/11Z 

Kooperatifçiliğ in aktüel meselelerine ülkemiz kooperatifçilerine ve 
bütün Türk Milleti'ne gücü ölçüsünde doyurulmas ı  için 57 y ı ld ır aralı ks ız 
yay ı n hayatı n ı  sürdüren Karı ncaym ız ı n yan ı nda, daha çok ilnıî araş t ı rmala-
rı n yay ı nlanması  için ne ş riyat ı na devam eden "Kooperatifçilik" dergimiz 
de, kendi alanı nda çok önemli bir görevi ifâ etmektedir. Bilindi ğ i gibi, koy-
peratiçfliğ e müteallik günlük olaylar, genellikle k ısa makaleler halinde ifa-
de edilebilmektedir. Halbuki, ilmi çal ış malara sı n ır koymak mümkün de ğ il-
dir. Bir baş ka ifadeyle, ilmi çal ış maları n karakteri icâbı , aktüel dergiler hac-
m ı nda özetlenerek sunulmas ı , maksad ı  ifâdeye yetmeyebilir. İş te, ba ş ta 
üniversitelerimiz olmak üzere kooperatifçilikle ilmi aç ıdan münasebeti olan-
ları n semerelerinin yaz ıya dökülmesi için "Kooperatifçilik" dergisi, sayfa -
ları na bütün Türk araş t ı rı c ı larma açmış t ı r. 

Ş imdiye kadar, ülke menfaatine olmak ve kooperatifçilik alan ı nda 
doğ ru yolu göstermeyi amaçlamak şartıyla, Kuruma gelen yaz ı lar çoğ un-
lukla neş redilıneye çali şı lm ış tır. Bu konudaki yegâne ölçümiiz, tekrar söy-
lemek gerekirse, münhas ı ran ülkemizin yüksek menfaatleri olmu ş tur. Bu öl-
çülerimizin bundan böyle de de ğ iş mesi söz konusu de ğ ildir. Fakat,. mesele-
ye ilmi şekilde yakla ş mak isteyenlerden baz ı  isteklerimiz olacakt ır: 

-Bir milletin yat ırı m sahaları  içinde en rantabl olanı  ş üphesiz araş t ı r-
maya yap ı lan ıd ı r. Bütün dallarda olduğ u gibi, kooperatif sahas ı nda da, Tür-
kiye şart yapı lm ış  ilmi çalış malara ş iddetle ihtiyaç vard ı r. Dış arı dan 
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introduction yoluyla gelen bilgiye elbette kar şı  değ iliz. Ancak bu bilgilerin 
ve yeni geli ş tirilecek hipotezlerin ülke ş artları nda denenmesi ve neticenin 
Türkiye kooperatifçili ğ i için alı nmas ı  en büyük gâyemiz, hatta idealimiz ol-
malıd ı r. ilmi dergimizin ısrarla Türk Kooperatifçiliğ inin araş t ırmaları nda kul-
lan ı lmak üzere direnmemizin yegâne sebebi budur. 

Türk Milleti uzun y ı llardan beri kooperatifçilik ruhuyla yaş am ış  ve 
tarih boyunca pek çok medeniyetleri bu ruhla meydana getirmi ş tir. Dünya-
da henüz kooperatifçiliğ in esamesi okunmazken Selçuklu ve Osmanl ı  Türk-
lerinde addler ve loncalar çağı m ızda bile g ıpta ile bak ı lacak bir güzel sistem-
de te ş kilatlan ın ış lardır. Araş t ı nc ı ları m ızin üzerinde öneride durmadan ge-
reken ilk mesele bu ruhu harekete getirecek unsurlar ın tesbit edilerek orta-
ya konulmas ıd ı r. Böylece eskiden denenerek bu milletin özelliklerine tam 
uyum gösteren bu sistemin, 20. asr ı n modern ilmi çalış malarıyla destekle-
ne ı -ek daha geliş miş  ve daha modern bir ş ekilde Türk insan ı n ı n istifadesirı e 
yeniden sunulmas ı  mümkün olacakt ı r. 

istelderimizden bir diğ eri de, insani olduğ u kadar da ekonomik bir faa-
liyet olan kooperatifçiliğ in, ülke ve dünya ş artlarına adapte edilmesidir. Gü-
nümüz ekonomisinin uymas ı  gereken bir tak ı m kurallar vardı r. Bu kaidelere 
uymayanlar saf d ışı  kalmaya mahkum olmaktad ırlar. Nitekim Sovyet Rus-
ya ve Çin gibi a şı rı  devletçi olan ve ülkelerini y ı llardı r aşı rı  bir devletçilikle 
yönetmeye çal ış anlar da, iğneyle dağı n kaz ı lamayacağı n ı  anlanuş lar ve 
"glasnost", "perestroyka" gibi sözlerle yeni rotalar tesbitine çalış maktad ı r-
lar. Geçen 70 y ı lı n hesab ı n ı  kimin verece ğ i ise belli değ ildir. Iş te bu ve ben-
zeri ekonomik hatalara düş memek gerekir. Dolay ıs ıyla hesap baş tan sağ lam 
yap ı lmalıd ı r. 

ilmi" çalış maları n her zaman tam mükemmel ve kusursuz olmas ı  müm-
kün de ğ ildir. Bu gibi çalış malarda kusursuzlulaan öteye ciddiyet ve iyi niyet 
aranır. Kusursuzluk bir anlamda imkân ve kümüle olunan bilginin' tabii bir 
sonucudur. Bu gün ba ş lannı alı  ki, 25 sene sonra daha kusursuz neticelere ula-
ş ilabilsin. Belki o zaman eldeki imkânlar daha müsait ve yeni bilgilerin daha 
rahat teminine imkiin verecek tarzda olacakt ı r. 

Bu aç ı dan bak ı ld ığı nda, araş t ı rman ı n önemi ve karakteri daha iyi arı la-
ş zlacak t ı r. Ş u veya bu ş ekilde ülkemiz kooperatifçili ğ ine hizmet vermeye ko-
şan samimi ilim erbab ı na bu hatırlatmalar gayret verici unsur olacaktı r. 

Ara ş t ırma faaliyetlerinin zorluğ unu ve her araş t ı rman ı n arkası ndan 
mutlaka maksada matuf neticelerin alı namayacağı n ı  elbette biliyoruz. Zaten 
meselenin zorlu ğ u da buradan kaynaklanmaktadı r. Fakat bir ş ey ne kadar 
zor ve ne kadar güç elde ediliyorsa, o nisbette k ıymetli olacakt ı r. Ilmin k ıy-
meti de buradan gelmekte ve "fflimin uykusu, cahilin ibadetinden evlâchr" 
sözü bu aç ıdan bak ı ldığı nda daha bir anlam hazanmaktad ı r. Iş te bu zorluğ u 
bakarak y ı lg ı nlı k veya b ı kku ı l ı k gösterilmemelidir. Israrla meselenin üzerine 
gidil ıneli ve netice behernehal istihsal edilmelidir. Endüstrisini tamamlayarak 
geliş miş  ülkelerin seviyesine ç ı kmay ı  ancak bu ş ekilde dü ş ünebiliriz. 

Hepinize iyi dileklerimizi ve kooperatifçi selamlarun ız ı  sunuyoruz. 

KOOPERAT İ FÇİ LIK 
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KOOPERATIFÇILIK 	Say ı : 80 	Nisan — May ıs — Haziran 1988 

TOHUMLUK PATATES ÜRETIMININ PROBLEMLERI 

VE KOOPERAT İFÇ İ Lİ K 

Doç. Dr. Ne ş et ARSLAN(*) 

1) GIRI Ş  

Dünya nüfusunun devaml ı  bir şekilde art ışı  ve birçok ülkede ş imdiden görülen açl ı k 

tehlikesi ara ş t ı r ı c ı lar ı  yoğ un bir ş ekilde yeni besin kaynaklar ı  bulmaya, mevcut besin kay-

naklar ı n ı n geli ş tirilmesine ve daha iyi de ğ erlendirilmesine sevketmi ş tir. Ara ş t ı r ı c ı lar ı n bu 

çal ış malar ı n ı  tüm dünya ülkeleri bütçelerinin elverdi ğ i ölçüde desteklemektedir. Özellikle 

süper devletler önümüzdeki yüzy ı lda konunun daha da önem kazanaca ğı n ı  ve dünya siya-

setinde büyük bir rol oynayaca ğı n ı  hesaba katarak bütçelerinden daha fazla oranda ara ş -

t ı rma ve geli ş tirmeye pay ay ı rmaktad ı rlar. Baz ı  ülkeler tar ı m ı n bu dinamik gücünü ve ge-

lecekte daha da artacak olan önemini çok iyi kavrad ı klar ı ndan bugün için üretim fazlalar ı  
olmas ı na rağ men çiftçilerine geni ş  ölçüde destek sa ğ lamaktad ı rlar. 

19. yüzy ı la kadar g ı da maddeleri aras ı nda fazla bir yeri olmayan patates, son iki as ı r-
da çok h ı zl ı  bir geli ş me göstermi ş ; bu ğ day, m ı s ı r, çeltik gibi eskiden beri kültürü yap ı lan 

temel g ı da maddeleri aras ı na girmi ş tir. 1981-84 y ı llarf ortalamas ı na göre patatesin dünya-

daki ekim alan ı  20.281.000 hektar, üretimi 286.082.000 ton ve verim 1410 kg/da kadar-

d ı r. Bugün daha çok mutedil iklim ku ş a ğı ndaki ülkeler olmak üzere toplam 131 ülkede pa-

tates tar ı m ı  yap ı lmaktad ı r ve patates üzerinde önemle durulmaktad ı r. 

Ülkemizde kültürü yap ı lan bitkiler aras ı nda patatesin önemli bir yeri vard ı r. 1985 

y ı l ı  istatistiklerine göre 207.000 hektarl ı k ekim alan ı  ve 4.100.000 tonluk üretimi vard ı r. 
Bu üretim miktar ı  ile patates ülkemizde bu ğ day, ş ekerpancar ı  ve arpadan sonra dördüncü 

s ı ray ı  almaktad ı r. Ba ş ta Niğ de, Nev ş ehir, Ordu, Erzurum, İ zmir, Trabzon, Konya ve Af-

yon olmak üzere hemen hemen tüm illerimizde patatesin az veya çok üretimi yap ı lmakta-

d ı r. 

Bu yaz ı m ı zda patates üretiminde en önemli girdi olan tohumlu ğ un üretimindeki prob-

lemler k ı saca ele al ı nacakt ı r. 

(*) A.Ü. Ziraat Fakültesi Tarla Bitkileri Bölümü, ANKARA 
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Doç. Dr. Ne ş et ARSLAN 

II) PATATESTE TOHUMLUĞ UN ÖNEMI VE 
TOHUMLUKTA ARANILAN ÖZELLIKLER 

Bilindi ğ i gibi bitki yeti ş tirmede verimi artt ı r ı c ı  ve vazgeçilmez unsurlardan birisi de 

tohumluktur. Zira tohumluk olmadan her hangi bir bitkiyi yeti ş tirmek mümkün değ ildir. 
Çok say ı da yap ı lan ara ş t ı rma sonuçlar ı na dayan ı larak yeti ş tiricilikte verimi etkileyici bü-

tün faktörler yerli yerinde kullan ı ld ığı nda —ayn ı  çe ş it için— tohumlu ğ un yerime etkisinin 

% 20 civar ı nda oldu ğ u belirtilmektedir. Ancak bu oran son derece global olup ürünün cin-

sinc döllenme biyolojisine kullan ı lan tohumlu ğ un durumuna (generatif, vegetatif, hibrit vs. 
gibi) göre önemli de ğ i ş iklikler gösterebilir. 

Patates gibi yumruk, bitkilerde tohumlu ğ un yerime etkisi bu ğ day, arpa gibi genera-
tif tohumla ço ğ alt ı lan bitkilere göre nazaran çok daha fazlad ı r ve baz ı  durumlarda tohum-

luğ un yerime etkisi % 90'a kadar ç ı kabilir. Patatesin ayn ı  zamanda faydalan ı lan k ı s ı mlar ı  
olan ve tohumluk olarak kullan ı lan yumrular ı  ancak tohumluk kalitesi iyi oldu ğ u zaman 

ticari de ğ eri yüksek bir ürün verebilir. En iyi yeti ş tirme teknikleri tlygulansa bile iyi bir to-

humluk kullan ı lmad ığı  sürece bu yeti ş tirme teknikleri ile tohumlu ğ un ürünün verimine 

olan etkisi elimine edilemez. 

Ticari üretimde sonuç al ı nmas ı  ise bu üretimde kullan ı lacak tohumlu ğ un üretiminde 

gösterilecek titizli ğe bağ l ı d ı r. Tohumluk üretimi ba ş l ı  ba şı na bir disiplin olup, tohumluk 

teknolojisinin en önemli halkas ı n ı  te ş kil eder. 

İ yi bir patates tohumlu ğ unun baz ı  özelliklere sahip olmas ı  istenir ki bunlar ı  k ı saca 

ş u ş ekilde özetleyebiliriz. 

1) Tohumluk patatesler her ş eyden önce kaliteli, kullanma yönüne göre tüketicinin 

isteklerine uygun çe ş itlere ait olmal ı d ı r. Patates ı slah ı nda ve yeni çe ş it elde etmede üzerin-

de durulan en önemli özellik bu olmaktad ı r. 

2) Tohumluk patatesler hastal ı ks ı z sa ğ lam ve s ı hhatli yumrulardan seçilmelidir. 

3) Tohumluk patatesler belirli bir çe ş idin yumrular ı  olmal ı  ve di ğ er çe ş itlerle ka-

r ışı k bulunmamal ı d ı r. Bilhassa erkenci patateslerle, geç olgunla ş an patates çe ş itleri ye-

meklik patates çe ş itleri ile ni ş astal ı k patates çe ş itleri birbirleriyle kar ışı k olmamal ı d ı r. 

4) Tohumluk yumrular belli bir büyüklükte olmal ı d ı r. Bu büyüklük a ğı rl ı k esas ı na 

göre ortalama 60 g (40-80 g), çap esas ı na göre de 35-55 mm (bizde 30-60 mm) aras ı rı da 

olmal ı d ı r. Daha küçük veya daha büyük yumrular ı n tohumluk olarak kullan ı lmas ı  ekono-

mik olmaktad ı r. İ ri yumrular ı n kesilerek dikilmesi de mümkündür. 

5) Tohumluk patatesler dikim zaman ı na kadar çok iyi bir şekilde muhafaza edilme-

lidir. Buna dikkat edilmedi ğ i takdirde tohumluk özelliklerini kolayca kaybedebilir. 

6) Tohumluk patatesler mutlaka hastal ı k etmenlerinin ve zararl ı  böcek populasyon-

lann ı n dü ş ük olduğ u yerlerde yeti ş tirilmelidir. 

6 
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TOHUMLUK PATATES ORET İ M İ Nİ N PROBLEMLERI 
VE KOOPERATİ FÇ İ L İ K 

III) ÜLKEMIZDE PATATES TOHUMLUĞ UNUN TARIKESI 

Patates tohumculu ğ u ile ilgili ilk çal ış malar ı n patatesin ülkemize geldi ğ i y ı llara ka-

dar uzand ığı n ı  söyleyebiliriz. Patates tar ı m ı n ı n ülkede yerle ş tirilmesi için yap ı lan çal ış  

malarda çiftçiye 1868-70 y ı llar ı nda ücretsiz tohumluk da ğı t ı ld ığı  ve çiftçilerin on y ı l sü-

reyle vergiden muaf tutuldu ğ u bugün bilinmektedir. Ancak tohumluk konusunda uzun 

y ı llar ciddi bir çal ış man ı n yap ı lmad ığı  da gerçektir. Cumhuriyet devrinde de önemli bir 

üretimi olmas ı na rağ men patateste tohumluk konusunda bir çal ış ma yap ı lmam ış , zaman 

zaman yurt d ışı ndan yap ı lan ithalatla yetinilmi ş tir. 

Yurdumuzda patates tohumculu ğ u üzerine ilk önemli ad ı n 1960'da Patates Millî 
Komitesi'nin kurulmas ı  ile at ı lm ış t ı r. 1960-65 y ı llar ı  aras ı nda hastal ı ks ı z patates tohum-

lu ğ u üretmek amac ı yla Ödemi ş -Gölcük yaylas ı nda bir proje yürütülmü ş tür. Bu projede 
eskiden beri yeti ş tirilmekte olan ve mahalli adlarla bilinen yerli çe ş itler olarak isimlendir-

di ğ imiz patates çe ş itleri denenmi ş , sonuçta bunlar ı n tamam ı n ı n sertifika alabilecek de-

recede sağ l ı kl ı  olmad ı klar ı  anla şı lm ış t ı r. 

Bunun üzerine Hollanda ve Almanya men şeli tohumluklara projede yer verilmi ş tir. 

Bu arada Tohum Islah ve Üretme A. Ş .'de Marmara Bölgesi'nin tohumluk patates ihtiyac ı -
n ı  kar şı lamak için Almanya men şeli patateslerle Bolu'da çe ş it denemelerine ba ş lam ış t ı r. 
Gölcük'teki denemelerde Alpha (Alfa) ve Ari çe ş idi, Bolu'daki denemelerde Cosima iyi 

sonuç vermi ş tir. Bu her iki yerde de deneme materyalinin bir k ı sm ı  üreticiye henüz o y ı l-
larda tohumluk olarak intikal etmi ş tir. 

Patates Milli' Komitesi 1967-72 y ı llar ı  aras ı nda uygulanmak üzere "Türkiye Patates 

Ara ş t ı rma ve Üretim Genel Projesi'ni" haz ı rlam ış t ı r. Bu projenin gayesi "Beynelmilel Stan-

dardlara ve bölge ş artlar ı na uygun, yüksek verimli ve kaliteli çe ş itleri bulmak, bölgenin 

hastal ı ks ı z tohumluk ihtiyac ı n ı  kar şı lamakt ı r". 

Projede patates üretimi bak ı m ı ndan Türkiye a ş a ğı daki be ş  bölgeye ayr ı lm ış t ı r. 

1) Ege Bölgesi (Merkezi İ zmir) 

2) Doğ u Anadolu Bölgesi (Merkezi Erzurum) 

3) Marmara ve Bat ı  Karadeniz Bölgesi (Merkezi Bolu) 

4) Doğ u Karadeniz Bölgesi (Merkezi Trabzon) 

5) Orta Anadolu Bölgesi (Merkezi Kayseri) 

Yap ı lan incelemeler sonucu ve mevcut üretim durumu göz önüne al ı narak yerli ve 

yabanc ı  uzmanlarca geli ş tirilen bu proje y ı ll ı k çal ış ma planlar ı  ve masraflara kadar olduk-

ça detayl ı  olarak haz ı rlanm ış t ı r. Ancak projede yer alan hususlar gerçekle ş tirilememi ş ; 

sadece Bolu'da Deneme ve Üretme Müdürlü ğ ü k ı sa bir süre faaliyette bulunmu ş tur. 

Tar ı m ve Orman Bakanl ığı  ile Tohum ISlah ve Üretme A. Ş . aras ı nda tohumluk pa-

tates üretimi için bir sözle ş trie yap ı lm ış  ve bu sözle ş me çerçevesinde ilk olarak 1969 y ı l ı  
ilkbahar ı nda 20 ton Anaç Cosima tohumlu ğ u ithal edilmi ş , böylece de sertifikal ı  tohum-
luk üretiminde ilk fiili' ad ı m at ı lm ış t ı r. 
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Yine bu y ı llarda Ege, İ stanbul, Samsun ve Adana Zirai' Mücadele ve Ara ş t ı rma Ens-

titülerince patates üretim bölgelerinde virus hastal ı klar ı n ı n durumu tesbit etmek ve serti-

fikal ı  tohumluk üretimi için ön haz ı rl ı klar ı  yapabilmek gayesi ile çal ış malar yap ı lm ış t ı r. 

1976 y ı l ı nda "Ülkesel Patates Ara ş t ı rma ve E ğ itim Projesi" ad ı  alt ı nda ve Ege Böl-

ge Zirai Ara ş t ı rma Enstitüsü Koordinatörlü ğ ünde yeni bir proje uygulamaya konmu ş tur. 

Halen Tar ı m Orman ve Köyi ş leri Bakanl ığı 'n ı n bünyesinde patates üzerinde yap ı lan her 

türlü çal ış malar bu proje çerçevesinde yürütülmektedir. Ayn ı  y ı l İ zmir'de "Tohumluk Pa-

tates Üretim Teknolojisi" konulu bir toplant ı  düzenlemi ş tir. 

Eylül 1979'da A.Ü. Ziraat Fakültesi Tarla Bitkileri Bölümü Endüstri Bitkileri Kürsü-

sü Koordinatörlüğ ünde ilk defa bir patates kongresi düzenlenmi ş ; ba ş ta tohumluk olmak 

üzere patatesin çe ş itli problemleri tart ışı lm ış  ve kamuoyunda büyük bir ilgi görmü ş tür. 

Maalesef bu kongreye Ülkesel Patates Ara ş t ı rma ve E ğ itim Projesinde görevli hiç bir ele-

man kat ı lmam ış t ı r. Bu kongrenin iki veya üç y ı lda bir tekrarlanmas ı na oybirli ğ i ile karar 

al ı nm ış sa da, aradan on y ı la yak ı n bir zaman geçmesine ra ğ men ikinci bir kongre (Sempoz-

yum) yap ı lamam ış t ı r. 

Hükümet 1983 y ı l ı nda tohumluk üretiminde özel Sektöre kolayl ı k sağ layan düzen-

lemeler getirmi ş ; bu arada patatese de özel bir önem verilmi ş tir. 

IV) PATATES TOHUMLUĞ U ÜRETEN KURULU Ş LAR 

1) Tohum Islah ve Üretme A.Ş . 

Kurulduğ u y ı ldan beri ş eker pancar ı  tohumluğ u üreten bu kurulu ş , 1968 y ı l ı ndan 
itibaren patates.  tohumluğ u üretimine de ba ş lam ış t ı r. Bu y ı l ayn ı  zamanda ülkemizde dü-
zenli bir patates tohumluğ unun ba ş lang ı c ı  olmu ş tur. İ lk üretim Federal Almanya'n ı n Ra-
gis tohumluk firmas ı n ı n ı slah etti ğ i Cosima (Kozima) patates çe ş idinin tohumlu ğ u olmu ş  
ve 300 ton kontrollu tohumluk üretimi yap ı lm ış t ı r. Bu kurulu ş  1973'de 1216 ton, 1977'- 
de 2064 ton patates tohumluk üretmi ş ; daha sonraki y ı llar üretimi giderek azalm ış  ve 1200- 
1300 ton civar ı nda seyretmi ş tir. 1987 y ı l ı  üretim program ı  80 ton orijinal, 340 ton Amaç, 
400 ton sertifikal ı  ve 780 ton da kontrollu olmak üzere 1600 ton'dur. 

2) Sakarya Tarla Ürünleri Değerlendirme A. Ş . (SATÜDA Ş ) 

1971 y ı l ı nda tohumluk patates üretimine ba ş lam ış , 1972'de 2353, 1973'de 2197 

ton gibi oldukça yüksek miktarda tohumluk üretmi ş tir. Ancak bu kurulu ş  daha sonraki 

y ı llarda üretimini azaltm ış  ve 1976 y ı l ı ndan itibaren tohumluk üretiminden vazgeçmi ş tir. 

3) Bolu Tohumluk Patates Üreticileri Derne ğ i 

1976'da kurulan bu dernek 500 ton kadar üretim yapm ış sa da daha sonra üretimini 

giderek azaltm ı s veya sertifikasyon d ı s ı  üretimde bulunmu ş tur. 
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4) Ege ve Doğu Anadolu Bölge Zira? Ara ş t ı rma Enstitüleri 

1978 y ı l ı ndan itibaren ülke tohumlu ğ unun ilk kademelerini üretmek için çal ış ma-

lara ba ş lam ış t ı r. Halen Ege Bölge Zira? Ara ş t ı rma Enstitüsü Elit ve Orijinal Kademede bir 

miktar tohumluk üretimi yaparken, Do ğ u Anadolu Bölge Zirai Ara ş t ı rma Enstitüsü baz ı  
sebeplerle tohumluk üretimi yapamamaktad ı r. 

5) Tar ı m i ş letmeleri Genel Müdürlü ğ ü (TİGEM) 

Bu kurulu ş  uzun y ı llardan beri ba ş ta tah ı llar olmak üzere birçok bitkinin tohumlu-

ğ unu üreterek Türk tar ı m ı na büyük bir hizmet vermektedir. Ancak patates tohumlu ğ u üre-

timine ba ş lamas ı  çok yeni olup, 1980'den sonrad ı r. Ege Bölgesi Zira? Ara ş t ı rma Enstitüsü'-

nden sağ lanan tohumluklar ı n anaç ve sertifikal ı  kademelerinin üretimini yapmaktad ı r. 
1987 y ı l ı  program ı  50 ton anaç ve 250 ton sertifikal ı  olmak üzere 300 ton'dur. Bu miktar ı n 

çok dü ş ük olduğ u a ş ikard ı r. 

6) Tar ım Kredi Kooperatifleri Merkez Birli ğ i ve TAREKS A.Ş . 

Izmir Tar ı m Kredi Kooperatifleri Bölge Birli ğ i ve Ödemi ş  Bozda ğ  Köy Kalk ı nma 

Kooperatifi taraf ı ndan 1979 y ı l ı nda 146 ton anaç kademede Resy tohumlu ğ u ithal edil-

mi ş  ve İ zmir İ l Tar ı m Müdürlüğ ü ile birlikte tohumluk projesi yap ı lm ış t ı r. 1981 y ı l ı nda 

o bölge çiftçisine 4500 ton sertifikal ı  ve kontrollu kademede tohumluk da ğı t ı m ı  yap ı l-

m ış t ı r. Bu deneme ba ş ar ı l ı  sonuç vermi ş  ve Tar ı m Kredi Kooperatifleri Merkez Birli ğ i 

yan kurulu ş u olan TAREKS'le birlikte önemli ölçüde patates tohumlu ğıı  üretimine ba ş -

lam ış t ı r. Halen ülkemizde en fazla patates tohumlu ğ u üretimi gerçekle ş tirmektedir. Bu-

gün üretim büyük ölçüde Ni ğ de-Nev ş ehir bölgesine kaym ış t ı r. 

7) Bolu İ l Tar ı m Müdürlüğ ü 

Öteden beri tohumluk üretimi yapmaktad ı r. Bu te ş kilata bağ l ı  bir patates dene-

me istasyonu kurulmu ş sa da maalesef yürütülememi ş  ve bir geli ş me sa ğ lanamam ış t ı r. Son 

y ı llarda Bolu Alada ğ 'da al ı nan arazinin devreye girmesi ile tekrar bir miktar üretim yap-

maya ba ş lam ış t ı r. 1987 y ı l ı nda toplam 31 tonluk bir üretim program ı  vard ı r. 

8) Alpaslan Be ş ikçioğ lu Dış  Ticaret A.Ş . 

Kendi ihtiyac ı  için yurt d ışı ndan tohumluk ithal etmekte, burada ço ğ alt ı m ı n ı  yap-

maktad ı r. 

V) TÜRKİ YE'N İN PATATES TOHUMLUĞ U İ HT İ YACI VE 
TOHUMLUK ÜRETIMI 

Bilindi ğ i gibi patates yumrular ı  ile ço ğ alt ı lan bir kültür bitkisidir ve birim alana çok 

fazla miktarda tohumluk kullan ı l ı r. Genel olarak dekara 200-250 kg tohumluk hesaplan ı r. 
1986 y ı l ı  ekim alan ı  200 bin hektard ı r. Buna göre 1986 y ı l ı nda 400-500 bin ton tohum- 

9 

pe
cy

a



Doç. Dr. Ne ş et ARSLAN 

luk kullan ı lm ış t ı r ki bu miktar toplam üretimin % 10-12 'sine tekabül etmektedir. Genel 

olarak tohumlu ğ un 3-4 y ı lda bir yenilenmesi kabul edilecek olursa y ı ll ı k sertifikal ı  tohum-

luk ihtiyac ı  100-160 bin ton olmaktad ı r. ideal olan tohumlu ğ un her y ı l yenilenmesidir 

ki bu durumda y ı ll ı k sertifikal ı  tohumluk ihtiyac ı  ekim alan ı na ba ğ l ı  olarak değ i ş ecektir. 

Son y ı llar için bu miktar yukar ı da da verildi ğ i gibi 400-500 bin ton'dur. Sertifikal ı  ve kon-

trollu tohumluk üretimimiz ne durumdad ı r? 1968'de 300 tonla ba ş layan tohumluk üreti-

mi 1973-74 y ı llar ı nda 4000 tona kadar yükselmi ş ; sonra giderek azalma göstermi ş tir. 1980'- 

de 2000 ton olan üretim, 1982'de 700 tona kadar dü ş mü ş tür. 1983'den itibaren tohumluk 

üretimi art ış  göstermeye ba ş lam ış ; 1984'de 7095, 1985'de 41.111 ve 1986'da da 52.389 

tona yükselmi ş tir. 1987 y ı l ı  program ı  ise 15.943 tondur. Görüldü ğ ü gibi son iki y ı ldaki ar-

t ış  çok yüksek olmu ş tur. Ancak hemen belirtmek gerekir ki bu miktar ı n tamam ı  bir serti-

fikasyondan geçmemi ş tir. ithal edilen kaliteli tohumlu ğ un çiftçiden çiftçiye kontrollu ola-

rak da ğı t ı m ı  ile bu miktara ula şı lm ış t ı r. 1987 y ı l ı  program ı nda miktar ı n dü ş ük olmas ı  çift-

çiden çiftçiye da ğı t ı m ı n programda yer almamas ı  ile izah edilebilir. Bu de ğ erler dikkate 

al ı nd ığı nda son y ı llarda patates tohumlu ğ u üretiminde çok önemli geli ş meler oldu ğ unu, 

ancak ülkenin ihtiyac ı na göre bunun yetersiz kald ığı n ı  söylemek mümkündür. Geçmi ş  tec-

rübelerde dikkate al ı narak konuya daha fazla önem verilirse bir kaç y ı l sonra çiftçilerimi-

zin sertifikal ı  ve kontrollu tohumluk ihtiyac ı  arzu edilen seviyede kar şı lanabilir. 

VI) TOHUMLUK PATATES ÜRETIMINDEKI DARBOĞ AZLAR 

Patates tohumlu ğ u üretimi normal patates tar ı m ı ndan önemli farkl ı l ı klar gösterir ve 

çok özenli bir yeti ş tirme gerektirir. Ülkemizde konunun önemi bilinmekle birlikte henüz 

a şı lam ı yan birçok darbo ğ azlar vard ı r. Bunlar ı  a ş a ğı daki ş ekilde grupland ı rmak mümkün-

dür. 

6.1. Patates Islah ı  ve Çeş itleri Yönünden Problemlerimiz 

Patateste yeni bir çe ş idin ortaya konulup, üretimine geçilmesi yani ı slahl uzun y ı llar 

isteyen ve zahmetli bir i ş tir. istenilen özellikte yeni bir çe ş idin elde edilebilmesi için yüz-

binlerce patates fidesinin yeti ş tirilmesi ve bunlarda uzun y ı llar alan bir seleksiyonun yap ı l-

mas ı  gerekmektedir. Ama bundan önce de melezleme çal ış malar ı  yapmak ve yeterli say ı da 

tohum elde etmek şartt ı r. Patatesin d ış  şartlara fevkâlade ba ğ l ı  az çiçek açma ve dü ş ük 

oranda meyve ba ğ lama özelliğ i, yabani türlerle yap ı lan melezlemeler de görülen k ı s ı rl ı k ve 

uyu ş mazl ı klar önemli problemler ortaya ç ı karmaktad ı r. 

Halen ülkemizde yeti ş tirilen çe ş itlerin tamam ı  yurt d ışı ndan getirtilmi ş  introdüksi-

yon materyaldir. Bu çe ş itler daha çok orijinal ve anaç kademelerde ithal edilmekte, ülke-

mizde yeti ş tirilmekte sertifikal ı  veya kontrollu olarak çiftçiye intikal ettiriln ı ektedir. Ba ş -

lang ı ç materyalinde devaml ı  d ış a ba ğı ml ı  kal ı nmas ı  tohumluk üretiminin art ışı nda önem-

li bir engel te ş kil etmektedir. Türk paras ı n ı n devaml ı  de ğ er kaybedi ş i, tohumluk fiyatla-

r ı n ı  çok yükseltirken, zaman zaman çekilen döviz s ı k ı nt ı s ı  ve tal ı sislerin zaman ı nda yap ı l-

mas ı yla ithalde de aksamalara yol açm ış t ı r. Bu durum giitiiniine al ı narak ülkemiz ş artlar ı n-

da ithal edilen çe ş itlerde klonal seleksiyonla virustan ar ı nd ı r ı lm ış  elit, orijinal tohumluk 

üretimine ba ş lan ı lm ış t ı r. Ne yaz ı k ki bu çal ış malar da ilk ü ıı cele ı i ba ş ar ı s ı zl ı klarla sonuç-

lanm ış t ı r. Son y ı llarda doku kültürüne dayal ı  çe ş it muhafaza ı slah ı  yoluna gidilmi ş tir. E ğ er 
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yurt içi tohumluk çal ış malar ı na önem verilirse bu çok olumlu ad ı m ile tohumluk patates 

üretiminde büyük bir ba şar ı ya ula ş mak mümkündür. Böylece ithal edilen çe ş itlerden ülke 

şartlar ı na iyi adapte olan, halk ı m ı z ı n yemeklik olarak be ğ endi ğ i veya sanayiye uygun çe-

ş itlerin devaml ı  üretimi sağ lanacakt ı r. Devaml ı  ithalatta e ğ er ithal edilen çe ş idi ı slah eden 

ve çoğ altan firma üretimden kald ı rm ış sa bu çe ş it bizde tutulsa bile üretimi mümkün ola-

mamaktad ı r. 

Tohumluk ithalat ı nda çok dikkat edilmesi gereken di ğ er bir husus ise, ithal edilen 

çe ş itlerin istenilen kalitede olmas ı  yan ı nda, ülke şartlar ı na iyi adapte olabilme özellikle-

rinin göz önüne al ı nmas ı d ı r. Ülkemiz, Avrupa ülkelerine göre daha yazlar ı  s ı cakt ı r. Bu ise 

verimi olumsuz yönde etkilemektedir. Ancak çe ş itlerin tepkileri farkl ı d ı r. Di ğ er taraftan 

turfanda üretim yapan bölgelerimiz için dü şük s ı cakl ığ a nisbeten toleransl ı  ve k ı sa gün şart-

lar ı nda iyi sonuç veren çe ş itler tercih edilmelidir. Ayn ı  şekilde tüketimi daha geni ş  bir za-

mana yaymak için farkl ı  olum devrelerine sahip çe ş itlerin dengeli bir üretimine dikkat edil-

melidir. 

6.2. Tohumluk üretim Alanların ın Yeniden Belirlenmesi 

Daha önce de belirtildi ğ i gibi ülkemizde patates tohun ı luğ u daha çok Ödemi ş -Boz-

dağ  Bolu, Niğ de-Nev ş ehir, Erzurum yörelerinde üretilmektedir. Buralar ayn ı  zamanda ül-

kemizin en önemli yemeklik patates üretim bölgeleridir. Halbuki tohumluk patates üreti-

minde baş ar ı l ı  olman ı n önemli ş artlar ı ndan birisi de bu iki üretimin farkl ı  yerlerde yap ı l-

mas ı d ı r. D ış  ülkelerde tohumluk patates bölgesi olarak belirlenen yerlerde patates üretimi-

nin en az % 75'inin tohumluk patates olmas ı , yemeklik patates yeti ş tirenlerin de mutlaka 

sertifikal ı  tohumluk kullanmas ı  ve tohumluk patateslere uygulanan bitki koruma progra-

m ı n ı  aynen tatbik etmesi ş art ı  vard ı r. Zira buna dikkat edilmedi ğ i takdirde hastal ı k', bit-

kiler devaml ı  infeksiyon kayna ğı  görevi yapacaklar, tohumluk patatesler de istenilen serti-

fikasyon kademesine giremiyeceklerdir. Bu durum dikkate al ı narak mevcut üretim merkez-

lerinde yeni düzenlemelere gidilmesine, ayr ı ca yeni tohumluk üretim bölgelerinin tesbitine 

ihtiyaç vard ı r. 

Yeni bölgelerin tesbitinde iki husus mutlaka dikkate al ı nmal ı d ı r. 

1- Bu bölgeler tohumluk patates üretimine elveri ş li olmal ı d ı r. Sağ l ı kl ı  bir tohumluk 

üretiminde hastal ı k ve zararl ı lar ı n özellikle birçok virus hastal ı klar ı n ı n ta şı y ı c ı s ı  olan yap-

rak bitkilerinin geli ş ip çoğ almas ı na elveri ş li olmayan bölgelerin seçilmesi en önemli, en 

kolay, pratik ve ucuz bir yoldur. Tüm dünya ülkelerinde bu husus de ğ i ş mez bir kural ola-

rak uygulan ı r. Bu ise büyük ölçüde iklime ba ğ l ı d ı r. Yaprak bitkileri k ış lar ı n sert geçen, 

serin ilkbaharl ı , devaml ı  rüzgarl ı  ve düzgün ya ğış l ı , vejetasyon devresinde geceleri serin 

olan bölgelerde iyi geli ş emezler. Bu özellikler baz ı  ülkelerde (Hollanda, Belçika, v.s.) de-

niz k ı y ı s ı nda sağ lanabildi ğ i halde ülkemizde ve baz ı  bölgelerde yüksek yayla ve da ğ  etek-

lerinde sağ lamak mümkün olmaktad ı r. Serin iklimli yüksek yayla ve da ğ l ı k bölgeler afit 

populasyonunun dü ş ük olmas ı  yan ı nda genellikle di ğ er hastal ı k ve zararl ı lar ı nda geli ş n ı e-

lerine elveri ş li değ ildir. Ayr ı ca depolamaya elveri ş li yumru elde edilmesi ve patatesin da-

ha kolay depolanahilmesi gibi olumlu yönleri de vard ı r. 
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6.3. Yeti ş tiricilik Aç ı sından Problemlerimiz 

Yukar ı da değ inilen tohumluk patateslerle yemeklik patateslerin iç içe yeti ş tirilme-

si d ışı nda yeti ş tiricilik aç ı s ı ndan da önemli problemlerimiz vard ı r. Bunlar ı n ba şı nda to-

humluk patates üretiminde bir münavebe sisteminin uygulanmamas ı  gelmektedir. Ş imdi-

ye kadar tohumluk üretim bölgelerimizde uzun y ı llar ayn ı  tarlaya üst üste patates dikimi 

sonucu, tarlalar hastal ı klarla bula ş m ış , yap ı lan tarla kontrollar ı nda patatesler sertifikala-

lamam ış lard ı r. Bu bir taraftan tohumluk üreticisini tedirgin ederken, di ğ er taraftan mater-

yalin elden ç ı kmas ı na sebep olmu ş tur. 1983'de yap ı lan bir toplant ı  ile ancak bir y ı ll ı k mü-

navebe şart ı  getirilebilmi ş tir. Tohumluk üretiminde bir y ı l münavebe çok yetersiz bir uy-

gulamad ır. Yeni tohumluk bölgeleri tesbit edilip, üretime ba ş lanabilirse buralarda daha 

uzun y ı llar (4 y ı l gibi) bir münavebe sisteminin yerle ş tirilmesine bilhassa dikkat edilme-

lidir. Bu bölgelerin devreye girmesi, mevcut bölgelerde de münavebeyi kolayla ş t ı racakt ı r. 

Tohumluk üretiminde tarlada görülen hastal ı kl ı  bitkilerin mutlaka zaman ı nda ve 

dikkatle sökülmesi gerekmektedir. Çiftçilerimiz genel olarak buna dikkat etmemekte ve 

hastal ı kl ı  bitkiler gelecek y ı l ürünün daha fazla hastal ı kl ı  olmas ı na sebebiyet vermektedir. 

Yine dengeli bir gübreleme ve sulaman ı n yap ı lamay ışı , yabanc ı  otlarla kar şı  zama-

n ı nda ve etkili bir mücadele uygulanmamas ı , bitki koruma tedbirlerine ve Haçl ı  mücadele. 

ye dikkat edilmemesi, önemli aksamalara sebep olmaktad ı r. 

Hasaddan önce bitki öldürme i ş lemi ise hiç uygulanmamaktad ı r. 

6.4. Sertifikasyon Yönünden Problemlerimiz 

Tarla kontrollar ı  hastal ı klar yönünden iki defa ve zaman ı nda yap ı lmas ı  gerekirken, 
çoğ unlukla bir defa ve geç yap ı lmaktad ır. Bu tohumluklar ı n daha yüksek oranda hasta-

l ı kl ı  olmas ı na neden olmaktad ı r. Ayn ı  ş ekilde depo kontrollar ı  çok gecikmekte, bu du-

rumda üretici kurulu ş lar sat ış ta büyük zorluklarla kar şı la ş maktad ı rlar. Turfanda üretimde 

henüz sertifika al ı nmadan sat ış  ve dikim tamamlanmakta, normal dikimler için zaman ı n-

da bağ lant ı lar yap ı lamamakta, baz ı  defa tohumluk elde kalmaktad ı r. 

Sertifikasyon timlerinin bir araya getirilmesi kontrol imkanlar ı n ı n artt ı r ı lmas ı , depo 

kontrollann ı n yumrular ı n uyku devresi k ı r ı larak erken yap ı lmas ı  ve en geç kas ı m ay ı  içe-

risinde sonuçland ı r ı lmas ı  pazarlama seyrinin aksamamas ı  için ş artt ı r. Bunlar sa ğ lanama-
d ığı  için depo kontrollar ı n ı n yap ı lmamas ı  yönünde bir hareket bindi ğ i dal ı  kesmek gibidir. 

Tohumluk üreten kurulu ş lar mevcut sertifikasyon s ı n ı rlar ı n ı n çok yüksek olu ş unu 

ileri sürmektedirler. Bu görü ş  k ı smen doğ ru olmakla birlikte tohumluk üretiminin artma-
mas ı n ı n esas sebebi de ğ ildir. 1983'de bu s ı n ı rlar biraz tolere edilerek geni ş le ş letilmi ş tir. 
Ancak gerekli tedbirler al ı nmad ığı  takdirde üretilen tohumluklar ı n yeni sertifikasyon s ı n ı r-
lar ı  içerisinde kalmas ı  da ş üphelidir. Diğ er taraftan bundan daha dü ş ük s ı n ı rlar ı n uygulan-

mas ı  halinde devlet garantisi alt ı nda sat ı lan tohunı luklarla geli ş i güzel sat ı lan tohumlukla-
r ı n aras ı nda fark olmamas ı na yol açar ve tohumluk üretim program ı nda bir geli ş me görül-

meyebilir ki bu gelecek için tehlikelidir. 
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TOHUMLUK PATATES ÜRET İ M İ N İ N PROBLEMLER İ  
VE KOOPERATİ FOL İ K 

6.5. Depolama İ le ilgili Problemlerimiz 

Tohumluk patateslerin depolanmas ı  çok dikkat gerektirir. En iyi şartlarda yeti ş ti-

rilmi ş  patatesler bile iyi depolanamad ığı  takdirde elden ç ı kabilir. Ne yaz ı kki tohumluk 

patateslerin depolanabilece ğ i modern depolar çok azd ı r. Nev ş ehir ve civar ı nda kayalar ı n 

oyulmas ı yla yap ı lan depolar patatesin muhafazas ı  için oldukça uygundur. Bunun d ışı n-

da tohumluk patatesler di ğ er patatesler gibi binalar ı n bodrum katlar ı nda, ah ı r, samanl ı k 

gibi yerlerde veya toprakta aç ı lan çukurlarda muhafaza edilmektedir. 

6.6. Pazarlama ve Organizasyon Bozuklu ğ undan Doğan Problemlerimiz 

Tohumluk üretimimiz çok az oldu ğ u halde sertifikal ı  tohumluklara talep baz ı  y ı l-

lar mevcut üretimin bile alt ı nda olmakta ve üretici kurulu ş lar zor durumda kalmaktad ı r. 
Bugünkü ekim alan ı na göre çiftçiler her y ı l 400-500 bin ton tohumluğ un muhakkak kul-

land ı klar ı na göre sertifikal ı  tohumluk sat ış lar ı nda niçin güçlükler olmaktad ı r? Ş üphesiz 

bunun birçok sebebi vard ı r. Burada baz ı lar ı  zikredilecektir. 

1- Yemeklik patates üretiminin azl ığı  veya çoklu ğ u ve buna göre patates fiyatlar ı -
n ı n ve tüketimin seyri tohumluk program ı na çok büyük etki yapmaktad ı r. Baz ı  y ı llar çiftçi 

ürününü elden ç ı karamamakta veya çok dü ş ük fiyatla satmaktad ı r. Bu durumda çiftçide 

tohumluk talebinde bulunmamaktad ı r. Tohumluk üretiminin emniyet alt ı nda yüriitiilebit-

mesi için, ülke tüketiminin gözönüne al ı nmas ı , vas ıfl ı  tohumluk kullan ı m ı yla sağ lanacak 

verim art ışı n ı n mevcut üretime etkisi hesap edilerek iyi bir üretim planlamas ı n ı n yap ı lma-

s ı  gerekir. 

2- Tohumluk fiyatlar ı n ı n yüksek olu ş u; tesbit edilen tohumluk fiyatlar ı  çiftçiye yük-

sek gelmekte, daha i ş in ba ş lang ı c ı nda fazlaca masraf çiftçiyi kaliteli tohumlu ğ a kar şı  çe-

kimser yapmakta; ço ğ unlukla kendi ihtiyac ı n ı  bir önceki y ı l ı n mahsulünden kar şı lamak-

tad ı r. 

Tohumluk fiyatlar ı n ı n biraz yüksek olmas ı  normaldir ve her ülkede de bu böyledir. 

Aksi halde yemeklik üretime göre ekstra masraflar ı  gerektiren tohumluk üretimini kimse 

yapmaz. Burada iyi bir dengenin olu ş turulmas ı  ve yeterli seviyede faizsiz veya dü ş ük faiz-

li tohumluk kredisiyle çiftçinin desteklenmesi faydal ı  olacakt ı r. 

3- Bunlar d ışı nda tohumluk patates üretiminin geli ş mesini engelleyici en büyük fak-
tör, korsan tohumculuk veya müeyyidesiz tohumculuk diyebilece ğ imiz sertifikasyon di ş i 
tohumluk satt ş idtr. Bolu bölgesinden her y ı l 1000-1500 ton sertifikal ı  tohumluk sat ı l ırken, 

ayn ı  bölgeden di ğ er bölgelere y ı lda en az 30 bin ton tohumluk sat ı lmaktad ı r. Ayn ı  ş ekil-

de Ödemi ş -Bozda ğ 'dan, Nev ş ehir-Ni ğ de, Erzurum'dan binlerce ton patates tohumluk ola-

rak di ğ er bölgelere gönderilmektedir. Ekolojik bak ı mdan buralar tohumluk patates yeti ş -
tiricili ğ ine elveri ş li oldu ğ undan tohumluk dejenerasyonu daha yava ş  olmakta, ba ş ka yer-

lere gönderilen tohumluklar da ço ğ unlukla iyi netice vermektedir. Bu tohumluklar serti-

fikal ı  tohumluk fiyatlar ı ndan biraz daha ucuza sat ı ld ığı ndan kolayl ı kla al ı c ı  bulabilmekte-

dir. 
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öte yandan tohumluk üreten kurulu ş lar da tohumluk olarak üretilen patateslerin sa-

dece tohumluk s ı n ıf ı na giren 30-60 mm çap ı ndaki yumrular ı  sat ı n almakta, daha büyük ve 

küçük yumrular sözle ş meli çiftçilerin elinde kalmaktad ı r. Her türlü kontrol neticesi elde 

edilen bu yumrular ı n boylama hariç, di ğ er özellikleri bak ı m ı ndan tohumluk s ı n ı f ı  olarak 

ayr ı lan yumrulardan hiçbir fark ı  yoktur. Çiftçiler bu yumrular ı  tohumluk olarak pazarla-

maktad ı r. 

Tohumluk bölgesi olarak ilan edilen bölgelerde hem patates ekili ş i hem de bu bölge-

lerden di ğ er bölgelere sat ış lar mutlaka kontrol alt ı na al ı nmal ı d ı r. Bunun için gerekli müey-

yideler konulmal ı , tohumluk patates üretiminin geli ş mesinde en büyük engel olan bu aksak-

l ı k mutlaka giderilmelidir. Sözle ş meli çiftçilerden tüm patatesler al ı nmal ı , iri yumrular ı n - 

kesmenin fayda ve mahzurlar ı  iyi hesaplanarak - tohumluk olarak kullan ı lmas ı  sa ğ lanmal ı -
d ı r. Böylece az olan tohumluk üretimi bir miktar daha artt ır ı lm ış  olacakt ı r. Bu uygulaman ı n 

tohumluk üretimine olumlu katk ı da bulunacağı na inan ı yorum. 

VII) TOHUMLUK ÜRETİ M İNDE KOOPERAT İ FÇ İ LİĞİ N FAYDALARI 

Tohumluk patates üretimi d ış  ülkelerde ço ğ unlukla kooperatifler veya ş irketler tara-

f ı ndan gerçekle ş tirilmektedir. Ülkesel patates projesinde ba ş lang ı çta Ara ş t ı rma Enstitüleri-

nin üretti ğ i elit ve orijinal kademelerden sonraki tohumluk kademelerinin ço ğ alt ı lmas ı n-

da kar şı la şı lan güçlükler sonucunda T İ GEM'in devreye sokulmas ı  uygun bulunmu ş tur. 

Ancak T İ GEM'in bu konuda önceden bir çal ış mas ı n ı n bulunmamas ı  alt yap ı  yetersizliğ i 

(depo v.$) ve patates tohumlu ğ u üretiminin kendine has özelliklerinin bulunmas ı  ba ş ar ı l ı  
bir sonuç al ı nmas ı n ı  önlemi ş tir. Zaman içerisinde tah ı llardaki gibi olumlu bir geli ş me müm-

kün olabilecektir. Bunun için bilhassa tohumluk patates ekolojisine uygun i ş letmelerin se-

çilmesi ve buralar ı nda mümkün oldu ğ u kadar ticari üretim bölgelerine yak ı n olmas ı na dik-
kat edilmelidir. 

T İ GEM d ışı nda tohumluk patates üretimine en elveri ş li kurulu ş  Tar ı m Kredi Koo-

peratifleri Merkez Birli ğ i'dir. Çünkü patates gibi birim alana çok fazla tohumluk masraf ı  
gerektiren ürünlerin tohumluk üretiminde en iyi yol bizzat çiftçiyi devreye sokmakt ı r. 
Çiftçinin tohumluk üretimine kat ı l ı m ı  ne kadar çok olursa, hem ba ş ar ı  hem de üretimde 

art ış  o kadar kolay olur. Tar ı m Kredi Kooperatiflerinin devreye girmesi sadece bundan 

dolay ı  değ il birçok sebeplerle önemlidir. Nitekim Tar ı m Kredi Kooperatifleri Merkez Bir-

liğ i'nin devreye girmesi ile son üç y ı lda çok h ı zl ı  bir art ış  gösteren patates tohumlu ğ u üre-

timi kooperatifçili ğ in bu konudaki önemini aç ı k bir ş ekilde ortaya koymaktad ı r. 

Kooperatifçili ğ in geni ş  bir çiftçi kitlesinin tohumluk üretiminde yer almasin ı  sa ğ -

lamas ı  yan ı nda ş u faydalar ı  say ı labilir. 

1- Çiftçiler önceden verilen avanslarla daha iyi bir üretim yap ı labilir. Birlik eleman-

lar ı  gözetimi alt ı nda yap ı lan yeti ş tiricilikte görülen aksakl ı klar an ı nda giderilebilir. 

2- Tohumluk üretimdeki geli ş meler birlik elemanlar ı  taraf ı ndan çiftçiye daha ko-

lay intikal ettirilebilir. 
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TOHUMLUK PATATES ORETİ M İNIN PROBLEMLERI 
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3- Her çiftçinin ayr ı  ayr ı  tarlalar ı n ı  sertifikasyon için kontrol ettirmeleri fevkaki-

de zordur; bu kooperatifler taraf ı ndan kolayca sa ğ lanabilir. Bürokratik i ş lemler daha ko-

lay ve planl ı  bir şekilde yap ı labilir. 

4- Tohumluk patateslerin iyi bir ş ekilde muhafazas ı  çok önemlidir ve ancak uygun 

depolarda sa ğ lanabilir. Bunlar ı  çiftçilerin ayr ı  ayr ı  yapmalar ı  imkans ı z denilecek kadar 

güçtür. Kooperatifler bunu daha kolayca gerçekle ş tirebilir. Ayn ı  şekilde tohumluklar ı n 

s ı n ı fland ı r ı lmas ı , temizlenmesi gerekti ğ inde ilaçlanmas ı  gibi i ş lemler kooperatiflerin de-

netiminde, ortak ekipmanla yap ı labilir. 

5- Kooperatifler tek tek çiftçilere nazaran daha iyi bir üretim planlamas ı n ı  ve sat ı -
lacak tohumlu ğ un pazarlanmas ı n ı  yapabilirler. Y ı l içerisinde görülebilecek ani de ğ i ş iklik-

lere kar şı  daha kolay tedbirler alabilirler. 

KAYNAKLAR: 

Anonim, 1986. DIE Tarı m Istatistikleri özeti 
Anonim, Patates Mili? Komiteleri Toplant ı ları nda Tutulan Notlar 
Anonim, 1976. Ülkesel Patates Ara ş t ı rma ve E ğ itim Projesi 
Anonim, 1987. T.O.K. Bakanl ığı  1987 y ı l ı  tohumluk program ı . 
Arslan N. 1983. Yumrulu Bitkilerde Tohumluk Problemleri. Deneme dersi notlar ı  (Bas ı l-
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KOOPERATIFÇILIK 	Say ı : 80 	Nisan — May ıs — Haziran 1988 

Sİ STEM YAKLAŞ IMININ YÖNETIM AÇISINDAN 

ANLAMI VE ÖNEMI 

Temel ÇALIK(*) 
Cemal ÇALIK(**) 

G İ R İŞ  

Önceden belirlenmi ş  olan amaçlan gerçekle ş tirmek için, bir tak ım faaliyetleri insan 
gücüyle ve insanlarla birlikte yürütmek anlam ına gelen yönetim, hemen hemen her devirde 
önemli olmasına rağmen bilimsel inceleme konusu olma niteli ğ ini 20. yüzy ı lda kazanm ış -
t ır' . Bilimsel çal ış malar, insanların çok karma şı k olan olaylar ı  daha iyi anlayabilmesine 
yard ım eder. Yine bu olaylar ın sonuçların ın önceden görülebilmesini, planlamas ı n ı  ve de-
netlenebilmesini sağ lar2 . 

Bugünün yöneticisi, belli bir i ş  dal ındaki teknik özelliklere ba ğ l ı  ve yönetimi bu 
kapsamda değ erlendiren metodlar ın doyurucu olmadığı n ı  bilmektedir. Tarihi geli ş im sü-
reci içinde yönetim, genellikle belli bir i ş in yap ı lışı  olarak değ erlendirilmi ş tir. Te ş kilat ın 
diğer fonksiyonlar ı , çevre ile ilgili etkenler hizmet veriminin d ışı nda kabul edilmi ş tir' . 

İkinci dünya sava şı  sonras ı n ın getirdiğ i bilimsel ve teknolojik geli ş melerin boyutu, 
yönetim olay ının daha geniş  aç ı lardan değ erlendirilmesini ve meselenin yeniden dü ş ünül-
mesini gerektirmiş tir. Biyoloji, fizik, mühendislik ve diğer bilim dallar ında 1920'lerde 
baş layan ön çal ış malar, 1950'lerde bütün bilimlerde ortak bir yakla şı m ı  hedef alan "ge- 

(*) Gazi Üniversitesi Gazi E ğ itim Fakültesi Ö ğ retim Görevlisi. 
(**) Gazi Üniversitesi Kazalar ı  Araş tı rma ve Önleme Enstitüsü Mester Ö ğ rencisi. 
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Sİ STEM YAKLA Şİ M İN İN YONETİ M AÇ İ S İ NDAN 
ANLAMİ  ve ONEMİ  

nel sistem teorisi" çat ı sı  alt ında birle ş tirilmiş tir4 . 

Genel sistem teorisi ile elde edilmek istenilen amaç, hareket noktas ı  olarak bütün 
sistemlerde ortak olan unsur ve süreçleri kullanarak bir anlamda iiniversal bir bilim ortaya 
ç ıkarmaktad ır. Teori yeni yeni geli ş mesine rağ men ondan faydalamlacak bir çok yönler 
bulunmaktad ırs  

Yeni olan bu kavram ın, ne anlama geldiğ i, ba ş lıca sistem yakla şı mlar ı , sistem yak-
laşı m ını n sebepleri ve bu yakla şı m ın ne gibi faydalar sa ğ ladığı  bu yaz ın ı n konusudur. 

1) SISTEM KAVRAM! 

1. Tan ı m ı  ve Unsurlar ı  

Genellikle dünyadaki varl ıklar organik sistemler, mekanik sistemler ve sosyal sistem-
ler olarak üçe ayr ılarak değ erlendirilir6  . Konu itibariyle sistem denildi ğ inde sosyal sistem 
kavram ı  daha çok ifade edilmi ş  olacakt ı r. 

Sistem bir tak ım küçük parçalardan olu şan, kendisi de ayn ı  zamanda daha büyük 
bir sistemin ya da sistemlerin parças ı  olarak faaliyette bulunan bir bütündür'. Ba ş ka bir 
tan ımlama ile sistem, birbirlerini etkileyen geli ş igüzel bir ş ekilde bir araya gehne ıni ş  un-
surlardan olu şan bir bütündür 8  

Sistemin yukar ıdakilerden ba ş ka da tan ımlar ınr yapmak mümkündür. Verilen tan ı m-
lardan da anla şı lacağı  gibi, sistemin varl ığı ndan söz edebilmek için birtak ım parçalar ı n ve-
ya alt sistemlerin belli amaçlar ı  gerçekle ş tir ınek üzere anlaml ı  ve uyumlu bir ili ş ki içine 
girmesi gerekir. Anlamlı  ve uyumlu bir ili şki olmadığı nda baz ı  parçalar ın bir araya gelme-
si sistem olarak ifade edilrnez. 

Sistemin amaçlar ın ı  da ş u şekilde iizetlemek mümkündür'. Her sistem belli bir ama-
ca yöneliktir. Sistem varsa bu nesne kompleks bir bütündür. Birden çok bölümü vard ı r. 
Amaçlara yönelen bölümlerin birli ğ i söz konusudur. 

2- Sistem ve Alt Sistemler 

Genel sistem teorisi, tabiat ı  maddeler ve enerjinin bir araya gelmesinden olu şmu ş  
ve birbiri içine girmi ş  sistemler dizisi olarak kabul eder. Ba ş ka bir ifadeyle 4  evreni bir sis-
temler dizisi olarak görebiliriz. Bu anlay ış a göre, güne ş  sistemleri evrenin alt sistemleri-
dir. Güneş e göre de gezegenler birer alt siste ındir 16  . 

Konuyu organik sistemler aç ı s ından ele ald ığı nnzda, insan ve di ğer canl ı lar ın vücu-
du sistem olur. Onu olu ş turan alt sistemler olarakta dola şı m sistemi, sindirim sistemi, du-
yu sistemi ve di ğerleri ortaya ç ı kar. 

Sosyal sittemler incelendi ğ inde ise, yine herhangi bir sistem bir üst sistemin parça-
s ı  olarak faaliyette bulunur. Organizasyonlar birer sistem olarak birden çok alt sistemler- 
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Temel ÇALIK — Cemal ÇALIK 

de ıı  meydana gelmiş lerdir" . Sistemi meydana getiren her alt sistemin davran ışı  ya da bel-
li bir andaki durumu diğer alt sistemlerin davran ışı  ve durumlar ına bağ l ı d ı r. Bu sebeple 
herhangi bir bütünün sistem olarak adland ırı labilmesi, bu bütünü olu ş turan unsurlar ara-
s ında var olan ba ğı mlı lık ve uyum durumuna ba ğ l ı d ır" . 

Ayr ı ca sistem ve alt sistemin özellikleri ş u şekilde aç ı klanabilir". Sistemin iyi ça-
lış ması  alt sistemlerin etkili çal ış masına ve sistemin di ğer sistemlerle anlaml ı  ili ş kisine ba ğ -
lı d ı r. Alt sistemlerden birinin olumsuz i ş leyiş i sisteme zarar verir. Sistemi olu ş turan alt 
sistemler aras ında önemli ölçüde etkile ş im ve iliş kiler söz konusudur. Her alt sistem ayr ı  
bir sistem olma özelli ğ ini ta şı r. 

3- Aç ı k ve Kapal ı  Sistemler 

Sistemleri çe ş itli şekillerde sın ı fland ırmak mümkündür. Yönetimi ilgilendiren, daha 
çok ilgilendiren aç ı k sistemler oldu ğu için" aç ı k ve kapal ı  sistenı ler inceleme konusu ola-
cakt ır. 

Aç ı k sistemler çevrelerinden madde ve enerji almaktad ırlar. Yani çevreden sisteme 
girdi olmaktad ır. Bu girdiler sistem içinde bir de ğ iş imden geçer, bu de ğ iş im sonucunda 
çevreye ç ı kt ı  verirler. Ayn ı  zamanda aç ı k sistemler çevreden bilgi de al ırlar" 

Bu durumu bir örnekle aç ı klayacak olursak, yönetimler çevrelerinden hammadde ve 
insangücü al ırlar bu girdiyi olu ş turur. Birtak ı m üretim faaliyetlerinde bulu ıı urlar ya da ba-
z ı  hizmetleri yerine getirirler. Bu durum hem de ğ iş imi hem de ç ı kt ıy ı  ifade eder. 

Ba şka bir ifade ile de aç ık ve kapal ı  sistemler ş u şekilde tan ıı nlanabilir. Herhangi 
bir sistem dış  çevreden gelen uyar ı lardan etkilenmiyorsa kapal ı  sistem, d ış  çevreden ge-
len uyar ılardan etkilenen ve bu çevre ile etkile ş imde bulunan sisteme ise aç ı k sistem de-
nir. 

II) BA Ş UCA S İ STEM YAKLA Ş IMLARI 

1- Sibernatik Sistem Yakla şı m ı  

Canl ı  ve cans ız sistemlerin haberle ş me ve denetim süreçlerini inceleyen bu alan, bu 
süreçleri kapsaml ı  bir şekilde ele almak dü ş üncesinden do ğmuş tur". Sibernatik sistem 
yakla şı m ına göre, bir girdi oldu ğunda ç ı kt ı  veren her süreç ya da parçalar toplulu ğ u sis-
tem olarak adland ı r ı l ır li . 

Tabiattaki bütün maddi varl ı klar, kendileri di ğ er varl ıklar' etkilerken ayn ı  zaman-
da onlardan da etkilenirler. Her varl ığı  kendi özelliklerine göre sistem olarak dü ş ü ıı ürsek 
ba ş kalar ı n ı  etkilemesi ç ı kt ı , ba ş kala•md ım etkilenmesi de girdi olarak kabul edilir ' 8 . 

Özellikle sosyal sistemlerde girdi-y ı kt ı  olay ı  veya etki-tepki olay ı  her zaman söz ko-
nusudur. Sosyal bir sistem olarak yönetimi dikkate aldi ğı nnzda, hangi tür olursa olsun 

(i ş letme yönetimi, kamu yönetimi, e ğ itim yönetimi 1,•.(1.) girdi-ç ıkt ı  veya etki-tepki ola- 
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y ı na rastlanacakt ır. Yönetimler çevreden girdi olarak hammadde, i şgücü, sermaye ve bil-

gi al ırlar. Ç ı kt ı  olarakta mal veya hizmet verirler. 

2- Parça-Bütün ili ş kisine A ğı rl ı k Veren Sistem Yakla şı m ı  

Bu yakla şı ma göre sistem birbiri ile ili şkili parçalar toplulu ğ u olarak kabul edilmek-
tedir 19 . Sistemler bir yandan kar şı lıkh etkile ş imde bulunarak önceden kararla ş t ı r ı lmış  bir 
görevi yerine getirirler. 

Sistemler etkile ş imde bulunurken birbirine olan ba ğı mlı lıklann ı  muhafaza ederler. 
Kendi içlerinde alt sistemler bannd ınrken daha üst sistemleri de ortaya ç ı kar ı rlar20 . 

Sistem, bir parça olarak kabul edildi ğ inde bu ayn ı  zamanda bir bütünle ili ş ki için-
de olmaktad ır. Sistem olarak üniversite dü ş ünüldüğ ünde parçalar ı  veya alt sistemleri fakül-
teler ve di ğ er birimler olmaktad ır. Fakültelerin ve di ğ er birimlerin bir biri ile ili ş kileri mut-

laka söz konusudur. Ayn ı  zamanda üniversiteye ba ğı ml ı  olarak faaliyetlerini devam ettirir-
ler. 

3- Diyalektik Sistem Yakla şı m ı  

Bu yaklaşı ma göre iç çeliş kisi olan her şey sistemdir. Tabiattaki her sistemin bir 
problemi vard ır. Biri çözüldüğünde de onun yerini yenileri ahr 21  

Bir organizasyon içinde yöneticiler ve i ş çiler vard ır. Bunlar sürekli çat ış ma halin-
dedirler 22  . Çünkü ç ı karlar ı  söz konusudur. Bu sebeple problem hiç bir zaman çözülemez. 
Buna benzer olarak her sosyal sistemde ve di ğer sistemlerde her zaman ş u veya bu şekilde 
problemin varl ığı  devam eder. 

ONET İ MDE S İ STEM YAKLA Ş IMININ SEBEPLER İ  

1- Modern Organizasyonlar ı n Karma şı kl ığı  

Organizasyon, belirlenen amaçlar ı  ba ş armak için birden çok ki ş inin koordineli bir 
ş ekilde çal ış t ı klar ı  yap ı  olarak tanunlatursa küçük ya da büyük bütün organizasyonlar ın 
üç ortak niteliğ i ortaya ç ı kar' . Insanlardan olu ş mu ş lard ı r. Amaçlar ı  ba şarmak için ku-
rul ınuş lard ı r. Her biri üyelerinin davran ış lar ı n ı  belirlemek ve s ı n ırlamakta sonuçh ı nacak 
bir yap ı laş ma içindedirler. 

Sanayi ihtilali ile insan ya şant ı s ı nda ve çal ış ma alan ı nda büyük de ğ i ş iklikler mey-
dana gelmi ş tir. Basit aletlerle yap ılan i ş lerin bir .çoğ u makinala ş m ış t ı r. Böylece birçok 
küçük üretim birimleri yerlerini büyük organizasyonlara b ı rakm ış t ı r24  

Nüfus art ışı , özellikle ikinci Dünya Sava şı  sonras ı  Iner çe ş it hizmettere kar şı  tale-
bin artmas ına yol açm ış t ı r. Daha ba ş ar ı l ı  bir yönetim için artan ve büyüyen talep orga-
nizasYonlann de ğ i ş en zamanlar ı n de ğ iş en ihtiyaçlar ı na cevap verebilecek nitelikte olmam-
n ı  zorunlu bir hale getirmi ş tir 25  
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Bunlardan da anla şı lacağı  gibi teknolojik geli ş meler, ara ş t ırmalar ın h ız kazan ı nasi 
ve artmas ı , bilgi patlamas ı  ve di ğ er faktörler günümüz organizasyonlar ın' karma şı k bir du-
ruma getirmiş tir. 

2- Yönetimde Meydana Gelen Geli ş meler 

Birinci Dünya Sava şı  s ı ralar ı na rastlayan dönemde ba ş layan yönetim incelemeleri, 
yine bu dönemde h ız kazanm ış t ı r. Bu dönemde hangi tür olursa olsun yönetimlerin bir-
çok benzer noktalarm ın olduğu görülmüş tür 2'. 

Ekonomik, sosyal ve di ğ er geliş melerin etkisiyle önemi daha da artan yönetim, or-
ganizasyonlar ı n hiyerar ş ik yap ıs ı  içinde kendine has bir uzmanl ı k dal ı  haline gelmesi, yö-
netim iltilillinden söz edilmesine yol açm ış t ır'''. 

Özellikle İ kinci Dünya Sava şı 'ndan sonra organizasyonlar ı n önemli ölçüde büyü-
mesi, mal sahipli ğ i ile yöneticili ğ in de ayr ı lmas ı n ı  gerektirmi ş tir. Bu sebeplerle iyi bir yö-
netim olarak verimlili ğ i ve etkinli ğ i art ı rmak amac ı yla modern yönetim tekniklerinden 
faydalanmak yoluna gidilmi ş tir28 . Bu modern yönetim tekniklerinden biri olarakta sistem 
yakla şı m ı  ortaya ç ı km ış  ve önem kazanmaya ba ş lam ış t ı r. 

IV) YÖNET İ MDE S İ STEM YAKLA Ş IMININ TÜRK KAMU 
YÖNET İ M İ NDE UYGULANMASI DURUMU 

Sistem yakla şı m ı  tan ı mlar' ve aç ı klamalar ı ndan da anlaşı laca ğı  üzere, olay ı  bir bütün-
lük içinde ela al ı p değerlendirmektir. Yönetim bütün kurum ve kurulu ş larda var olan bir 
faaliyettir. Kurumlar aras ı nda yönetim aç ı sı ndan yap ı lması  gereken i ş ler bak ı m ı ndan da pek 
bir farkl ı l ı k yoktur. Di ğ er yandan özel ve kamu kesimi fark ı  da genelde çok bir anlam ifa-
de etrnemektedir. İ ki kesimde, faaliyetlerini rasyonel bir ş ekilde sürdürmek durumundad ı r. 

Farkl ı  olarak özel kesimin kâr amac ı na yönelik olmas ı , kamu kesi ııı iıı de ise daha iyi 
hizmetin söz konusu olmas ıdır. Bu sebeple de kamu yönetimleri daha etkin, özel yönetim-
ler ise daha verimli çal ış mak durumundad ı rlar29  . 

Türk kamu yönetimi aç ı s ı ndan sistem yakla şı m ı  değ erlendirildi ğ inde, konunun ne 
derece önemli oldu ğ u ortaya ç ı kmaktad ı r. Çe ş itli kurum ve kurulu ş lar ı n daha etkin çal-
şabilmesi ve fonksiyonlar ı n ı  yerine getirebilmesi bütün problemlerin birlikte ele al ınmas ı  
ve çözümüne gidil ınesiyle mümkündür. Bu durumda konular ı n çok yönlü olarak de ğ erlen-
dirilmesini ve i ş birli ğ ini gündeme getirmektedir: 

SONUÇ 

S ıııı  y ı llarda bilimsel ve teknolojik alanda meydana gelen geli ş me ve de ğ iş meler top-
lumlar ı n hemen hemen her kurum ve kurulu ş lar ı n ı  ve sosyal yap ı lar ı n' etkilemektedir. 
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Sİ STEM YAKLAŞİ M İ N İ N YONETİ M AÇ İ S İNDAN 
ANLAM İ  ve ONEMİ  

Buna paralel olarak i ş  bölümü ve uzmanla şman ın artmas ı , ihtiyaçlar ı n çe ş itle ıı erek çoğ al-
, ması  özellikle her çe ş it yönetimlerin daha sistemli çal ış mas ın ı  zorunlu bir duruma getir-

mektedir. 

Konu itibariyle aç ıklanan sistem yakla şı m ı , bilimsel çal ış malar ı n yeni bir anlay ışı -
n ı  ve boyutunu ifade etmektedir. Bilimsel çal ış malar ı n amac ı  da insan ya ş ant ı s ı m her yö-
nüyle daha iyi ve mutlu etmek oldu ğ una göre, bu yeni anlay ış  ve ınetodoloji yoı wti ııı  ala-
n ında da uyguland ığı nda problemlerin çözümü daha kolayla şacak ve halk ı n ∎  onctin ı den 
istekleri daha iyi bir şekilde yerine getirilebilecektir. 
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KOOPERATIFÇILIK 	Say ı : 80 	Nisan — May ıs — Haziran 1988 

KIREÇLI TOPRAKLARDA KUKORTIAl VE BIKARBONATL1 
SULARIN YOL AÇACAĞ I SORUNLARIN ÇÖZÜMLENMESI 

Dr. Filiz TEKELI (*) 

1) G İ Rİ  Ş  

Türkiye topraklar ı n ın % 36,1'ini olu ş turan 27.699.000 hektar i ş lenen tar ı m arazile-
rinin 1.152.418 hektar bölümünde toprak sfğ lfğı , erozyon, e ğ im, çorakl ı k, drenaj gibi prob-
lemler olmas ına rağ men tar ımda kullan ılmaya devam edilmektedir. Toprak derinli ğ i, eğ im, 
erozyon yönünden tar ıma uygun oldu ğu halde 1.518.722 hektar alan tuzluluk ve alkalilik 
problemi nedeniyle tar ı mda kullan ı lmamaktad ır (Topraksu, 1978). 

Tanm alanlar ı  sını rl ı  olan ülkemizde üretim art ışı n ı  sa ğ lamak için kullan ı lacak su re-
zenıi DSİ  taraf ı ndan yap ılmış  olan son havza etüdlerine göre yeterli olmakla birlikte kul-
lan ılan su mevcut su rezervinin ancak % 10,7'si olup, 11.76 milyar n ı 3  /y ı ld ı r (Ayy ı ld ı z, 
1983). 

Yüzey ve yeralt ı  kaynaklar ından sağ lanan sular; üzerinden veya içerisinden geçtikle-
ri toprak ve kayalardan çözdükleri bir tak ı m kimyasal maddeleri içerirler (Tekinel, 1978). 

Yeralt ı  sular ı  geçtikleri katmanlardaki çözünebilir maddelerden s ı ras ı yla önce klo-
riirleri, alkali sülfatlar ı , sonra kalsiyum ve ma ğ nezyum sülfatlar ile bunlar ı n karbonatian-
n ı  ve demir mangan bile ş iklerini çözerler (Hem, 1967). 

Türkiye topraklar ı n ı n özellikleri nedeniyle sularda en fazla bulunan iyonlar Ca ++ 
 ye Mr iyonları  olup, Türkiye havra sulara, Amerika tuzluluk laboratuvara sulama smifla- 

(*) TİGEM Genel Müdürlüğ ü, in ş aat Kültür-Teknik Daire Ba ş kan ı  
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ma sistemine göre C2 Si ve C3 Si olarak nitelendirilmektedir (Beyce, 1976). 

Toprakta; inorganik kaynakl ı , endüstri art ı klar ı ndan havaya kar ış an SO 2 'in topra-

ğa kar ış mas ı  ve canl ı  organizmalar ı n parçalanmas ı  sonucu kükürt bulunmaktad ır. Bunlar-

dan organik kaynakl ı  kükürt; ş ayet parçalanma oksijenli ortamda olursa sülfirik asit, par-
çalama oksijensiz ya da az oksijenli ortamda olursa hidrojen sülfür formunda te ş ekkül 

eder (DS İ , 1981). 

Anlatılan şekilde kükürt içeren katmanlardan geçen yeralt ı  sular ı  bünyelerine kü-
kürt bile ş iklerini de al ırlar. Baz ı  tuzlu sular, özellikle petrolle birlikte bulunurlar, bir kaç 
yüz miligrama kadar H2 S içerebilirler. Buradaki reaksiyon organik madde ve bakterilerin 
yard ı m ıyla ş u ş ekilde cereyan eder: 

SO 2 +  CH 4  HS + HCO3 + H 2 O 

Bu ş ekilde cereyan eden reaksiyon sonucu baz ı  yeralt ı  sular ı  hem hidrojen sülfür, 
hem de bikarbonat içererek yer yüzüne ç ı karlar (Hem. 1967). 

Toprakta bulunan tuzlar ın bitkiye zarar ı  birinci derecede Na+ , Ca++ , Mg++ , Cl 

SO -4' •• ve ikinci derecede de K + , HCO-3  , CO' , NO-3  gibi iyonlar vası tas ı yla olur (Bo-
wer, 1957). 

Kalker kayalar ı  üzerinde göl birikintileriyle olu ş muş  Ac ı payam Ovas ı n ı n en uçkur 
kesiminde yer alan Ac ı payam Tar ım i ş letmesi topraklar ı  ve burada aç ı lan artezyenik özel-
likteki derin kuyulardan elde edilen suyla yap ı lan ara ş t ı rmada: 

1- Aç ı lmış  olan ve her birisi 40-50 L/s verdiye sahip olan dördü artezyen 6 kuyu su-
yunun içerdi ğ i kükürt miktar ı  ile kireçli olan bölge topraklar ı n ın sulann ı as ı nda toprak ve 
bitkiler yönünden olumsuz bir etkinin olup olmayaca ğı , 

2- Çal ış man ı n ilerlemesinde kükürtten ziyade yüksek IICO 3' düzeyinin etkili oldu ğ u 
görülerek toprak ve bitki için olumsuz bir faktör olup, olmayaca ğı n ın ara ş t ırı lması , mev-
simlere göre çok az farkla 12-15 me/1 HCO 3  içeren sular ın bölge topraklar ı n ı n problem-
leri de dikkate al ınarak mer'a tesis edilerek arazide mer'a bitkilerinin sulann ı as ında kullaml-
mas ı yla ortaya ç ı kabilecek durumlar ve bunlar ı n çözüm yollar ı n ı  tesbit etmek amaçlanm ış -
t ır. 

2) L İTERATüR ÖZETİ  

2.1. Kükürtle ilgili Ara ş t ı rmalar 

Kükürt tabiatta organik ve inorganik bile ş ikler halinde bulunur. Humid bölge toprak- 
ları nda 50-500 ppm aras ı nda suda ve hafif asitte eriyen SO 4 	tuzu; and ve semi and top- 
raklarda ise 10.000 ppm'e kadar ç ı kabilen Ca++ , Mg11, 	, Na+  iyonlanna ba ğ lı  suda az ya 
da çok çözünebilen SO4 tuzlar ı  mevcuttur (Akalan, 1968). 

Allaway ve Thomson (1966)'a göre, proteinlerin yap ı sı nda N ve P gibi yer alan bir 
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element olan S, mothionin ve Sistein gibi iki önemli amino asidin bünyesinde yer al ı r. 

Miller ve Donosa (1963), insan beslenmesinde protein kalitesi yönünden S : N ora-
nı n ın önemli oldu ğ unu ve bitki çe ş itlerine göre bu oran ı n 1:15 ile 1: 30 aras ı nda de ğ i ş ti-
ğ ini belirtmektedir. 

Tabiatta çe ş itli şekillerde bulunan kükürt parçalanma ve oksidasyon sonucu bitki-
nin alabilece ğ i SO4—  haline dönü ş mektedir. Toprakta meydana gelen kükürt de ğ i ş imleri 
daha ziyade biyolojik olmaktad ır. Kükürdün oksitlenmesi olay ı  ise mutlaka muayyen bak-
teri türleri yard ı m ıyla olmaktad ı r (Waksman, 1952). 

Bitkiler ihtiyac ı  olan kükürdün büyük bir k ısm ı n ı  SOZ —  iyonu halinde topraktan al-
d ı kları  gibi ihtiyaçlar ın ın % 22-36'sm ı  yapraklar ı  vas ı tas ıyla havadaki SO 2  gazlanndan da 
kar şı layahilmektedirler (Fried, 1948). 

Kükürt ve kükürt bile ş ikleri alkali topraklar için önemli bir ı slah maddesidir. Kükürt 
bile ş ikleri mikroorganizmalann yard ım ıyla önce sülfirik aside dönü ş üp topraktaki tuzlarla 
reaksiyona girmekte ve sonuçta kolayca suda çözünen ve y ı kanabilen Na 2 SO4  te ş ekkiil 
etmektedir (Richards, 1954). 

2,2. Tuzlu ve Alkali Topraklarla ilgili Ara ş t ırmalar 

Toprakta bitkinin ihtiyac ı ndan fazla miktardaki iyonlar ı n drene edilmeyip birikme-
siyle baş layan tuzluluk, giderek Na+  iyonları n ı n artarak hakim kalyon haline geçmesiyle 
alkalili ğ e dönüş ür. Bu olay and ve semiarid topraklarda konsantre hale geçen CaSO 4 , CaCO 3 

 ve MgCO3  ' ın çözünürlük s ın ı rları  a şı ld ığı  için çökmesi sonucu, Na+  iyonunun nisbi oran ı -
n ı n artmas ıyla meydana gelir (Kelley, 1951). 

Kelley (1948), toprak eriyi ğ inde Ca++  ve Mg++  iyonları n ı n, de ğ i ş im kompleksleri ta-
rafından Na+  iyonuna oranla daha kuvvetle tutulmas ı n ı n sevinilecek bir olay oldu ğ unu be-
lirterek, Na+  fazlal ığı nın absorbe edilebilir katyonlann yar ı sı  kadar ya da daha fazla ol-
mas ı  halinde zararl ı  olaca ğı n ı  ifade etmektedir. 

Kanwar (1962), ise topraktaki alkalili ğ in giderilmesinin yeterli miktarda ve çözünür 
Ca++  ve Mg++  iyonlar ının varl ığı  ile mümkün olaca ğı n ı  belirterek, bu oranda topraktaki Na + 

 iyonu azaltı lacak ve y ı kamayla uzakla ş t ı rı lacakt ı r. 

Toprakta Na2  CO 3  te şekkülü kimyasal ayr ış ma ürünü olarak silikatlar ı n çözünmesiy-

le Ca++, Mg++, K+  ve Na+  iyonlar ı n ı n hidroksilleri, bunlar ı n karbonasyonlar ı  ile bikarbonat-

lann ı n olu ş u ş eklindedir. Daha sonra normal buharla ş ma sonucu CO 2 'in uçmas ı yla olu-

ş an Ca(HCO 3 )2  ve Mg (HCO 3 ) 2  'In CO 3  tuzlar ı na dönü ş erek çökmesiyle ortamda Na 2  CO 3 
 ve NaHCO3  hakim olur. Ancak olu ş ma miktar ı  çözünmü ş  Ca++  + Mg++ /HCO 3  oran ı na ba ğ -

l ı d ı r. Oran ın l'den büyük ç ı kması  halinde Na 2 CO 3  ve NalICO 3  te şekkülü zorla şı r (Bower, 

1959). 

25 

pe
cy

a



Dr. Filiz TEKEL İ  

2.3. Sulama Sular ı  İ le İ lgili Araş t ırmalar 

Kelley ve arkada ş lar ı  (1949), sulama sular ı ndaki HCO-3 iyonunun CO 2  'in su içinde 
çözünmesi ile meydana geldi ğ ini belirtmektedirler. 

Hem (1967), yer yüzüne yak ı n katmanlarda organik art ı kların mikroorganizmalann 
etkisiyle parçalanmas ı  oksijenli ortamda olursa kokusuz olup, karbondan CO 2 , kükürtten 
H2SO4, azottan da NO 2  ve HNO 3  olu ş ur; ş ayet parçalanma oksijensiz ortamda olursa fe-
na kol:ulu CH4 , NH3  ve H2 S gibi bile ş ikler olu ş ur, CO 2  içeren oldukça aktif yeralt ı  suyu 
an ı lan katmanlardan geçerken organik maddeleri ve CaCO 3  ve IvIgCO 3 ' ı n çözdü& iyonla-
nn ı  içine alarak yer yüzüne hem H2 S hem HCO--3- hem de Ca ve Mg iyonlar ı n ı  içeren su 
özelli ğ inde ç ı kacağı n ı  ifade eder. 

Sulama sular ı ndaki HCO 3  iyonlar ı n ı n yüksek konsantrasyonda olmas ı  Na+  zarar ı n, 
art ıracakt ı r. Toprak solisyonu konsantre hale geçtikçe Ca++  ve MILH.  iyonlar ı  CaCO 3  ve 
MgCO 3  halinde çökecek ve ortamda Na' iyonunun nisbi oran ı  artacakt ı r. Bu bak ı mdan 
sudaki HCO 3  iyonlan suyun sın ı flamas ı nda bir kriter olarak al ı n ıp kal ı c ı  sodyum karbo-
nat (RSC) olarak a ş ağı daki ş ekilde ifade edilmi ş tir: 

RSC = (CO3 —  + HCO3) - (Ca++  + Mg++  ) 

Buna göre kal ıc ı  sodyum karbonat de ğ eri : me/I olarak verilen karbonat ve bikar-
bonat iyonlan toplam ından; Ca++  ve Mg++  iyonlar ı  toplam ı n ı n ç ı kart ı lmas ı na e ş ittir. E ş it-
likte Ca++  ve Mg++  iyonlar ı n ın fazla olmas ı  halinde Na+  ile birle ş ecek 1ICO3 ve CO3 
iyonu kalmayacakt ı r (Eaton, 1950). 

Bu yönde; Birleş ik Amerika Riverside Tuzluluk Laboratuvan'nea sulama sular ı  için 
RSC yönünden bir s ı n ı flama yap ı lm ış t ı r. 

Bu sı n ı flamaya göre : 

1,25 mil den az RSC içeren sular emniyetli, 
1,25-2,50 me/1 RSC içeren sular kullanmaya müsaade edilir, 
2,50 men dan fazla RSC içeren sular kullanmaya uygun de ğ ildir. 

Pla (1969), fazla HCO-3 içeren sulama sular ı n ı n topraklarda sebep olaca ğı  alkalile ş -
meyi önlemesi için sular ı n içine Ca++  ihtiva eden bir kimyasal ı slah maddesinin ilave edil-
mesini önermektedir. 

Wilcox ve arkada ş ları  (1954), n ı n 11C0:; 11 sular ı n toprak ve bitkideki etkisini ara ş -
t ı rmak amac ı yla ilk örnekte EC : 0,610 milimhos/cm, CEC : 7,6 me/100 ğ r, ESP : 2,7 olan 
toprakta yapt ı klar ı  ara ş t ı rmada; sudaki de ğ i ş ebilir sodyum miktar ın ı n art ışı  oran ı nda 11CO3 

 in toprakta ESP değ erini art ı rd ığı , Ca++  miktar ı n ı n % 75, Na' miktarma 25 olmas ı  duru-

munda ise yüksek y ı kamaya ba ğ l ı  olmadan ESP de ğ erinin ilk toprak örne ğ i civar ı nda ol- 
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du ğ u tesbit edilmi ş tir. 

Lindsay ve Thorne (1954) HCO7 iyonunun bitkilerde sebep oldu ğu klorozun ne-
denlerini ara ş tırmak için yapt ıkları  denemede, fasulye bitkisine uygulanan radyoaktif de-
mirin yapraklara gidi ş inin engellendi ğ ini dolay ısıyla klorofil te şekkülü için gerekli olan 
Fe 'in yapraklara gidemeyi ş i sonucu yapraklarda sararman ın olduğ unu, buna da HCO3 
iyonunun bilinmeyen bir nedenle Fe'in yapraklara gidi ş ini engellemesinin sebep oldu ğunu 
ortaya koymuş tur. 

Doneen (1958), sudaki tuzlar ın konsantrasyonunun elektriksel iletkenlik de ğ erini 
yükseltmesine ra ğ men tarlaya uygulanan suyun buharla ş ması  sonucu anyon ve katyonla-
nn konsantrasyonunun artarak CaCO 3 , MgCO 3 , CaSO4 ' ı n çözünürlüklerinin az olmas ı  ne-
deniyle çökece ğ ini belirterek, bu tuzlann bitkilerin hissetti ğ i tuzlulu ğa etkilerinin olma-
d ığı n ı  ifade eder. Ara ş tırı c ı  söz konusu ttizlar ı n ç ı kart ı lmas ı yla geriye kalan iyonlardan 
olu ş an tuzlulu ğ a etkin tuzluluk demektir, 

3) MATERYAL METOD 

3.1. Materyal 

Ac ı payam Tar ım İş letmesi, Denizli Binin güneyinde, Bat ı  Toroslar üzerinde deniz-
den ortalama 840 m yükseklikte bulunan Ac ı payam ovas ı n ı n doğ usunda, ovan ı n çukur 
yerini te ş kil eden Kavakl ı  Batakl ığı nın baş langıc ında yer al ı r. İş letmede, çevrenin ihtiya-
c ı n ı  kar şı lamak amac ıyla danıı zl ık hayvan ve tohum üretimi yap ı lmakta, bu amaçla da 
1700 da alanda sulu tar ım uygulaması  sürdürülmektedir. 

I ş letmenin yer ald ığı  Acıpayam ovas ın ı n iklimi; Ege bölgesinin iç kesimleri, İ ç Ana-
dolu ve Akdeniz Bölgesinin yayla iklimi etkisindedir. Y ı llı k toplam ya ğış  533,1 m ı n olup, 
nisan ay ı ndan itibaren ya ğış  evapotransyorasyonu kar şı layamaz duruma gelir. 

Acıpayam ovas ı n ın jeolojik formasyonlar ı n ı  tortul kayaçlar, metamorfik kayaçlar 
ve mağmatik kayaçlar olu ş turur. Hidrojeolojik varl ı kları n ı  ise: Akarsular, kaynaklar, s ığ  
kuyular ve sondaj kuyular ı  olu ş turur. Ova yeralt ı  suyu yönünden oldukça zengin olup, 
y ı lda emniyetle çekilebilecek su miktar ı  30 x 106  ın 3  'dür. 

Ac ı payam Tar ı m İş letmesi çe ş itli kaynak sular ı n ı n yan ı nda yüksek taban suyu, ne-
deniyle tar ım uygulamas ı nda sürekli problemle kar şı  kar şı yad ı r. 

Ac ı payam ovas ı  topraklar ı  Dalaman çay ı  ve kollar ı n ı n getirdi ğ i aliiviyal çökeltinin 
olu ş turdu ğ u topraklard ı r. Ac ı payam Tar ı m i ş letmesi . nin topraklar ı ; bu aliiviyal dolgu 
üzerinde; genç göl çökeltilerinden olu ş mu ş  topraklar, taba/mala c ı rgar ı ik depozitler 
üzerinde olu ş muş  topraklar, karahöyük deresinin getirdi ğ i aliiviyal dolgu üzerinde olu ş -
mu ş  topraklar ve poröz kireç ta şı  üzerinde olu ş mu ş  topraklard ı r. Çal ış ma, i ş letmenin 
Gedikli mevkiinde yer al ı p en genç topraklar ı n ı  te ş kil eden poröz kireç ta şı  üzerinde olu ş -
mu ş  topraklarda yap ı lm ış t ı r. 
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3.2. Metod 

Çal ış ma; 1982-1983 y ı lları nda arazide, 1984 y ı l ı nda da serada sürdürülürken; top-
rak, su ve bitki analizleri laboratuvarlarda yap ı lmış t ı r. Bu nedenle metodu, üç ayr ı  bö-
lümde incelemek gerekir. 

3.2.1. Arazide Uygulanan Metodlar 

Çal ış mada Gedikli arazisinin mera olarak de ğ erlendirilmesi hedef al ındığı ndan, ki-
reçli topraklarda yeti ş ebilecek mera bitkileri ile bölgenin ekolojik ş artlar ı na uygun mer'a 
bitkileri arazide yeti ş tirilmek üzere seçilmi ş tir. Bu bitkiler; akiiçgül (Trifolium repense), 
yüksek çay ır yulafı  (Arrhenetherum elatius), k ı lç ı ks ız brom (Bromus inermis), otlak ay-
nğı  (Agropyron intermedium), yumak otu (Festuca ovina), İ ngiliz çimi (Lolium prenne), 
çay ı r düğ mesi (Poteryum sangisorba), yüksek otlak ayn ğı  (Agropyron elangatum) d ı r. Be-
lirlenen bu bitkiler 12 nı  x 20 m geni ş li ğ indeki parsellere 4 tekerriirlü olarak ve tesadüfi 
olarak ilkbaharda ekil ıni ş , 8,4 ppm kükürt ve 13,9 'ne /I IICO; iyol ııı  ihtiva eden suyla 
hesaplanan sulama aral ı klar ı nda 6 kez sulama yap ı lmış t ır. 

Sulamalarda önce amaç II 2 S formundaki kükürdün uçurulmas ı  oldu ğ undan, suyun 
artezyenden ç ı kışı ndan sonra iki havuz, be ş  düş ülü 1 m geni ş li ğ inde kanal, 200 m uzun-
luğ unda 1/1 ş evli kanaldan sonra ya ğ murlamayla sulama yap ı lm ış t ı r. Sulama uygulama-
sı yla bitkilerin geli ş imi, suyun yukar ı da say ı lan kademelerde içerdi ğ i kükürt ve bikarbo-
nat toprakta meydana gelen kimyasal de ğ i ş meler ve geli ş en bitkilerde kükürt ve mikro-
element durumlar ı  izlenmi ş tir. 

3.2.2. Serada Uygulanan Metodlar 

Suda bulunan 13,9 m/1 HCO3- iyonunun bitki ve topraktaki etkisini daha yak ı n-
dan takip edebilmek amac ı yla tarlada iyi sonuç veren üç bitki çe ş idi (Poteryum sangisor-
ba, (iki örnek) Agropyron elangatum, Onobrichis sativa) Mitscherlich saks ı lar ı nda 13,9 m/1 
HCO3 içeren su ile normal sulama ve a şı r ı  sulama ş artlar ı nda may ı s ve temmuz aylar ı  
aras ı nda serada yeti ş tirilerek bitki ve toprak analizleri yap ı lm ış t ı r. 

KHCO 3  bile ş iminde verilen HCO3" iyonunu içeren suda bulunan K +  iyonu etkisi-
ni telafi için ayn ı  konsantrasyonda KC1 bile ş imi "O" HCO3 iyonu içeren sulamayla sak-
sı lara verilmi ş tir. 

Böylece i ş lemler: 

Io 	: 0 me/l HCO3 ve 13,9 me/l KCI içeren su ile topra ğı  tarla kapasitesine getirecek 
miktarda sulama yap ı lmas ı , 

Ho  : 0 men 11C0 -3 ve 13,9 ı ne/I KCI içeren su ile topra ğı  tarla kapasitesine getirdikten 
sonra % 40 a şı rı  sulama yap ı lması , 

I i 	: 13,9 me/1 HCO3 içeren KHCO 3  l ı  su ile topra ğı  tarla kapasitesine getirecek mik- 
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tarda sulama yap ı lmas ı , 

II i 	: 13,9 men HCO3içeren KHCO 3  ' l ı  su ile topra ğı  tarla kapasitesine getirdikten 
sonra % 40 a şı r ı  sulama yap ı lmas ı , şeklinde planlanmış t ı r. 

Dört bitki ve dört i ş lem için üç tekerrürlü olan sera denemesinde tekerrür say ıs ı  ve i ş -
lem say ısı  kadar da bitkisiz olmak üzere 60 saks ı da 6 kg topra ğı n, hesaplanan tarla kapasi-
tesindeki sabit a ğı rlığ a getirilene kadar tart ı  yap ı larak sulama sürdiirülmü ş tür. 

3.2.3. Laboratuvarda Uygulanan Metodlar 

Sulama ba ş lang ı cında ve sulama sonunda alman toprak örneklerinde fiziksel ve kim-
yasal analizler, sulama suyundan periyodik olarak al ı nan örneklerde kimyasal analizler, 
mikroelement ve kükürt analizleri ile tarlada yeti ş tirilen bitkilerle serada yeti ş tirilen bit-
kilerde mikroelement analizleri ve tarlada yeti ş tirilen bitkilerde kükürt analizleri yap ı lm ış -
t ır. 

4) ARA Ş TIRMADA ELDE EDILEN SONUÇLAR VE öNER/LER 

Arazide yap ı lan denemede bitkilerin gözlenmeleri yap ı lan ölçümler sonucunda dört 
bitkide iyi geli ş me gözlenmi ş tir. Bunlar s ı ras ı yla yüksek otlak ayr ığ' ı , korunga, çay ır dü ğ -
mesi ve Ingiliz çimidir. 

Serada yap ı lan denemede a şı r ı  sulaman ı n toprakta y ı kama aç ı s ı ndan beklenen fay-
day ı  sa ğ lamad ığı , HCO3 iyonuna en mukavim olan iki bitkinin Ac ı payanfdan getirilmi ş  
yüksek otlak ayrığı  ve Ac ıpayam örne ğ i poteryumun oldu ğ u tesbit edilmi ş tir. 

Arazi çal ış malar ı  sonucunda al ınan toprak örneklerindeki analizler Tablo 4.1'de su-
lama yap ı lan sudan çe ş itli zamanlarda al ınan örneklerdeki analizler Tablo 4.2'de, ayn ı  su 
örneklerindeki mikroelement ve kükürt analizleri Tablo 4.3'de, sera denemesinden al ı nan 
toprak örneklerindeki analizler de Tablo 4.4'de verilmektedir. 

5) GENEL SONUÇ VE ÖNER İ LER 

5.1. Genel Sonuçlar 

Ac ı payam Tar ı m I ş letmesi Gedikli mevkiinde, kiikürtlü ve bikarbonath sular ı n kireç-
li toprak ş artlar ı nda kullan ı lma olanaklar ı n ı n ara ş t ı r ı ld ığı  bu çal ış mada a ş a ğı daki genel 
sonuçlar elde edilmi ş tir. 

1- A şı rı  derecede `,?, CaCO 3  içeren top ı wklara ba ğı ms ız bikarbonat içeren suyun 
uygulanmas ı n ı n kireç kapsam ı n ı  artt ı rması  yönünden bir etkisi ol ı narn ış t ı r. 

2- Ba ğı msız bikarbonat iyonlanyla birlikte, I -1 2  S formunda kükürt içeren suyun kul-
lan ı lmas ı , yeti ş tirilen bitkiler üzerinde herhangi bir olumlu veya olumsuz etkide bulun-
mamış t ı r. 

29 

pe
cy

a



Dr. Filiz TEKEL İ  

3- Suda bulunan bikarbonat iyonu toprakta alkalile ş meye neden olmam ış  ve top-
rağı n de ğ i ş ebilir Na yüzdesini yükseltmemi ş tir. 

4- Suyun içeri ğ inde bulunan 14 me/1 Ca ++  + Mg++  iyonlan, herhangi bir art ı k kar-
bonat ve bikarbonat (RSC) etkisini olanaks ız k ı ldığı ndan toprakta ba ş lang ı çtaki de ğ i ş ebi-
lir Nâ yüzdesi daima ayn ı  kalm ış t ır. 

5- HCO3 iyonlan içeren su yeryüzüne ç ı kt ı ktan sonra havalanma ş artlar ı nda CO 2 ' 
in suda uzaklaş ması  sonucu CaCO 3  ve MgCO 3  lar te ş ekkül edip kanal boyunca kanal ta-
ban ında, sulamayla da toprak yüzeyinde ince bir kabuk olu ş turmu ş lard ır. Bu kabuk taba-
kası  k ır ı lmadan yap ı lan ikinci sulamayla, suyun önemli bölümü topra ğ a infiltre olmay ı p, 
yüzey ak ış a geçmi ş  ve düz alanlarda göllenmi ş tir. 

6- Bikarbonat iyonu içeren suyun ekimden ya ğ murlamayla uygulanmas ı  sonucun-
da hem toprak yüzeyinde olu ş an kabuk tabakas ı  bitkinin ilk ç ı k ışı n ı  zorla ş t ı rm ış , hem de 
yeni geli ş en bitkilerin yapraklannda çöken CaCO 3  bitkinin normal geli ş mesini engelleye-
rek bitki yapraklar ı nda deformasyona sebep olmu ş tur. Ancak sonbahar ya ğış lar ı ndan son-
ra bu etki kaybolmu ş  ve bitki geli ş tikten sonra yap ı lan sulamalarda böyle etkiler görülme-
miş tir. 

7- Sera ş artlarında, Ac ıpayam Gedikli topra ğı nda bikarbonatl ı  su ile yap ı lan sulama-
da en iyi sonuçlar Ac ı payam Gedikli'den getirilen, yöreye adapte olmu ş  bitkilerden elde 
edilmi ş tir. 

8- Sulaman ın sera ko ş ullar ında bir sulama sezonu içinde fazla miktarda yap ı lmas ı  
tuzlulaş may ı  art ırm ış t ı r. Tarla ş artlar ı nda ise, az miktarda yap ı lan sulama bu etkiyi gös-
termedi ğ i gibi, k ış  yağış ları  da var olan kötü etkiyi gidermi ş tir. 

9- Sera ş artlar ı nda, bikarbonat ı n tuzlanmaya olabilecek kötü etkisini yak ı ndan in-
celemek için uygulanan a şı r ı  sulama yeterli drenaj ı n sa ğ lanm ış  olmas ı na kar şı n tuzlula ş -
may ı  artt ırm ış t ı r. Uygulanan % 40 oran ı nda fazla suya kar şı l ı k topraktaki iyonlann mik-

tarı  % 10 ile 20 aras ı  artm ış t ır. Böylece bikarbonat ve ayn ı  miktar Ca++  ve 1■44+  içeren su, 

tuzlulu ğun biraz daha artmas ı na neden olmu ş tur. 

10- Tarla denemesinden al ınm ış  sararm ış  bitkilerde yap ı lan mikroelement analiZle-

rinde demir miktarı  a şı rı  derecede yüksek bulunmu ş , sera dene ınesinde de baz ı  bitkilerde 

bu de ğ erin yüksek oldu ğ u belirlenmi ş tir. 

5.2. öneriler 

1- Ac ı payam Gedikli arazisinde daha önce aç ı lm ış  olan dördü artezyen özellikteki 
H 2  S ve bikarbonat iyonu içeren sulann arazi kullanma kabiliyetine göre mer'a olarak kul-
lan ı lmas ı  uygun görülen arazilerde aç ı klanan önlemler al ı narak sulamada kullan ı lmas ı  müm-
kündür. 
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2- Toprak, topo ğ rafya ve drenaj şartlar ına göre arazide, suni mer'a tesis edilmelidir. 
İş letme bu ş ekliyle daha çok hayvanc ı lığ a yönelmelidir. 

3- Tesis edilecek suni mer'a 40-50 Lis debili kuyular ın 60 cm toprak derinli ğ ini 
tarla kapasitesine getirecek şekilde sulamada kullan ı lmas ı , plfı nlanarak parsellere ayr ı lma-
l ı d ı r. Ayrı lan parsel s ı n ırlar ı n ı  drenaj kanallar ı  olu ş turmal ı d ı r. 

4- Sulama yöntemi mutlak yüzey sulama yöntemlerinden birisi olmal ı d ır. Toprak 
özelli ğ i tesviyeye müsait olmayan arazide en uygun sulama tesviye e ğ rilerine paralel ve 
e ğ ime uygun geni ş likte olu ş turulacak bordürlerle yap ı lmal ı d ır. 

5- Uygulanan sulama suyu bitki ihtiyac ı  kadar olmal ı  ve sulamadan arta kalan su 
mutlaka iyi düzenlenecek drenaj sistemi ile tahliye edilmelidir. 

6- Sulama, mer'a arazisini rotasyon sistemiyle otlatmaya uygun biçimde ye ş il bu-
lunduracak miktarda yap ı lmal ıd ı r. İ lk otlatma ilkbahar ya ğış lar ı n ı n arkas ı ndan yap ı ld ı k-
tan sonra uygulanacak sulama sonras ı nda hayvanlar elektrofens kullanarak parselin tümü-
nü otlayacak ş ekilde parsele sokulmal ı d ır. Hayvanlar ın ç ı k ışı ndan sonra sulanacak arazi 
ikinci kez ye ş il otlatmaya al ı nacak ş ekilde sulama uygulanmal ı d ı r. Bir sulamadan sonra 
tekrar otlatmaya uygun hale gelen arazi, ayn ı  sistemde otlat ı l ırken suyun toprak yüzeyin-
de olu ş turdu ğu kabuk hayvanlar taraf ı ndan k ı rı labilecektir. İ kinci kez sulanacak arazi, 
üçüncü kez otlatmaya haz ı r hale getirilecektir. Otlatma sezonunun uzunlu ğ una göre 2 ya 
da 3 kez sulama yap ı labilecektir. Fazla sulama yap ı lmamal ıd ır. 

7- Suni mer'a olu ş turulurken bu ğ daygil ve baklagil yem bitkileri karışı k olarak ekil-
melidir. Ara ş t ırmada; korunga, çay ır dü ğ mesi, ingiliz çimi, yumak otu ve yüksek otlak ay-
rığı  gibi mer'a bitkilerinin uygun olaca ğı  belirlenmi ş tir. 

8- Bitki tohumlar ı  Ac ı payam ş artlar ı nda yeti ş tirilen, o bölgeye ve toprak ş artlar ı -
na adapte olmu ş  bitkilerden temin edilmelidir. 

9- Çok y ı ll ı k olan bu bitkilerin ekimi, bölgede ortalama 2.2°C ile en dü şük s ı cak-
l ı k de ğerinin Ocak ay ında oldu ğu dikkate al ı n ırsa, sonbaharda yap ı lmal ı , bitki ilk ç ı kışı  
sonbahar ya ğış lar ı yla sa ğ lamal ı , ayr ıca buğ daygil yem bitkileri de so ğ uklama (vernali-
zasyon) için bir mevsim geçirmeli ve sulamaya kuvvetli olarak girmelidir. Ayr ı ca ilk te-
sis y ı l ı n ı n ilkbahar ı nda bitki geli ş me durumuna göre hafif otlatma yap ı lmal ı d ı r. 

10- Bitkilerde görülen demir noksanl ığı  belirtisi klorozun giderilmesi için, demir 
bile ş ikleri mümkünse yaprak gübresi olarak veya ş alat halinde verilmelidir. Di ğ er gübre-
lerin de yaprak gübresi olarak verilmesiyle toprakta bulunan kirecin bitki besin maddesi-
nin al ı nmas ındaki olun ı suz etkisi ortadan kald ı r ı lahilecektir. 

11- Sulama suyunda bulunan 9,4 mell toplam kükürdün bitki bünyesinde de yüksek 

oranda bulunu ş unun hayvanlar üzerinde herhangi bir olumsuz etki yaratacak düzeyde 

olmad ığı  belirlenmi ş tir. 
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Tablo 4.1 - Ac ıpayam Gedikli Deneme Alan ı ndan 21 ve 30 Numaral ı  Parsellerden Al ı nan Toprak örneklet‘nde Yap ı lan Analiz Sonuçlar ı  

Bağı ms ı z Anyon ve Katyonlar (me/100 gr) 
Örneğ in Hidrolik Değ işebilir KDK ESP 
Al ı nd ığı  Paran Derinlik Geçirgerı • 25°C'de Na mc/ 'ii Organik 
Tarih No (cm) Ilk (cnı /s) Saturasyon Çamur EC 10 3  Tuz me/100 gr 100 gr `3';14.1a Na*  Ca'4-Mg+.  Cl-  SO, CO3--  HCO3 Kireç %Madde 

0-30 4,81 38 7.8 0,637 0,030 0,13 7,80 2 0,03 0,239 0,022 0,116 0,002 0,021 90,6 2,05 
21 

30-40 3,64 37 8,1 0,895 0.030 0,20 3,64 5 0,02 0,304 0,018 0,073 0,029 0,214 87,8 1,10 
Nisan - 1982 0-30 2,01 60 8,5 3.787 0,151 1,35 24,68 5 0.59 1,620 0,120 1.698 0,120 0,450 60,2 4,47 

30 
30-60 1,52 47 8,1 1,970 0,073 0,26 7,82 3 0,14 0,655 0,141 0,598 0,018 0,239 84,0 1,87 

0-30 3,96 41 8,3 0,730 0,03 0,19 8,21 2 0,03 0,260 0,038 0,145 0 0,130 84,62 2,10 
21 

30-60 3;72 42 8,4 0,620 0,03 0,12 4,46 3 0,03 0,253 0,082 0,077 0 0,138 90,32 1,21 
Nisan - 1983 0-30 1,93 67 8,6 5,300 0,265 1,20 26.76 4 1,77 2,551 0,780 2,960 0,056 0,519 59,03 4,81 

30 30-60 1,22 53 8,3 1,550 0,075 0,19 8,12 2 0,18 0,900 0,129 0,799 0 0,191 74,22 1,78 

0-30 3,12 37 8,0 0,769 0,030 0,32 9,90 3 0,06 1,185 0,055 0,010 0 0,222 84,15 2.15 
21 

30-60 3,64 39 8,2 0,629 0,030 0,039 5,10 7 0,03 0,195 0,058 0,011 0 0,156 94,86 1,00 
Ağ ustos - 1983 0-30 1,82 '74 8,4 5,313 0,255 1,11 28,80 4 1,41 2,960 0,370 2,890 0,148 0,962 61,71 4,07 

30 
30..60 1,69 46 • 	8,3 1,677 0,054 0,24 8,30 3 0,18 0,552 0,115 0,341 0 0,276 61,38 1,50 

0-30 2,82 33 8,5 0,699 0,030 0,37 8,80 4 0,05 0,175 0,036 0,017 0,035 0,140 97,12 2,10 
21 

30-60 3,12 35 8,5 0,699 0,030 0,38' 6,12 6 0,04 0,165 0,038 0,011 0,033 0,132 88 , 32  1,53 
Nisan - 1984 

30 
0-30 0,65 77 9,0 1,755 0 O 79 0,99 30,00 	,, 3 0,43 0,847 0,077 0,030 0,385 0,847 55.20 5,69 

30-60 0,78 55 8,8 1,677 0,062 0,35 7,10 4 0,33 0,550 0,055 0,387 0,055 0,385 77,26 1 97 

1-1
V-

1
0

'1
11

V
,L
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Tablo.4.2. Deneme İ çin Kullan ı lan 1 No'lu Artezyenden 'Çe ş itli Zamanlarda Al ı nan Su drneklerinin Kimyasal Analizleri. 

Al ı nd ığı ' 

Tarih 

pH 

.-~----. 
25.EC.10 6  

Ka+yonlarj 	me/1 Anyonlar 	me/1 

SAR R.S.C.S ı n ı f ı  
Suyun 

. 
N: K C7+ Mğ.  

------ 
Toplam CO; -  HCO3 Cl-  SO:"4- Toplam % Na 

11.5.1980 6.7 1301 0.43 0.06 13.90 14.39 0 12.75 0.28 1.36 14.39 2.98 0.16 0 C 3  S
1 

28.11.1980 
6.7 1235 0.43 0.06 13.60 14.09 0  12.25 0.24 1.60 14.09 3.05 0.16 0 C 3S

1 

5.5.1981 6.8 1300 0.40 0.04 13.30 13.77 0 12.25 0.20 1.32 13.77 2.90 0.15 o c
3
s
1 

1.11.1981 6.7 1340 0.44 0.06 13.90 14.40 0 13.05 0.28 1.07 14.40 3.05 0.17 0 C 3S
1 

30.5.1982 ' 	7.0 1280 0.41,0.06 14.00 14.47 0 13.90 0.10 0.47 14.47 2.83 0.15 0 C s 
3 I 

30.10.1982 7.15 1320 0.40 0.05 14.00 14.45 o 13.90 0.24 0.31 14.45 2.77 0.15 o c
3
s
1 

24.4.1983 7.0 1380 0.43 0.04 14.09 14.56 o 14.0o 0 .18 0.38 14.56 2.95 0.16 o c
3
s
1 

31.10.1983 6.8 1340 0.40 o.c6 14.00 14.46 0 13.75 0.13 0.58 14.46 2.76 0.15 o c
3
5
1 

20.2.1984 7.0 1380 0.40 0.04 14.00 14.44 0 13.90 0.10 0.44 14.44 2.77 0.15 O C 3S 1 
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Tablo. 4.3.Denemede Kullan ı lan Suyun Periyodik Olarak Al ı nan örneklerinde Mikroelement ve 

Kükürt Analiz Sonuçlar ı  

May ı s 1982 Ekim 	1982 Nisan 	1983 Ekim 	1983 

Bor 0.3 	PPm 0.4 	PPm 0.3 	ppm 0.28 	ppm 

Demir 1.30 ppm 1.20 ppm 1.32 PPm 1.30 	PPm 

Çinko 0.12 ppm 0.1 	ppm 0.1 	ppm 0.10 	ppm 

Mangan Eseri Eseri Eseri Eseri 

Bak ı r Eseri Eseri Eseri Eseri 

Kükürt 8.4 	PPm 8.6 	ppm 7.8 	'ppm 8.0 	ppm 

pecy
a



Tablo .414. Sera Denammı lado Kullan ı lan Toprakta İ lk Anoliallı r me Sulama Uygulamae ı ndan Sonra Tap ı lan Amal/alar. 

CANHK 

Hid. 
Ilet. 

1olmielaat) 
% 

Sat 
, DA 

çamur 
pH 

Eat.extr 

25 	C c'cle 

E
C 103 

tuz 

De ğı lie-
bilir Na 
Mim/100g"am/100g4;% 

K.D.K.  De ğ Ime- 
bilir 

hal 

H► l ı mela Anyon ve Katyonlar (me/100 gr.) 
% 

Kireç M *  14• •  Cı .. 1,;: .  Cl-  SO4  - CO-, - HCO3 

Ilk örmek 4.29 33 8.2 8.1 0.940 0.030 0.38 8.6o 4 0.06 0.04 0.231 0.033 0.067 0 0.231 90.24 

ğorm► I Sulama 
1 

1. 	I. 	( xcı ) 3.90 35 7.8 7.8 8.309 0.219 0.36 9.0 4 1 . 207 0.06 1.785 2.100 0.777 b 0.175 

2. 	I 	" . 4.68 34 7.9 7. 8  0.593 0.218 0.35 8.30 4 1.142 0.07 1.700 2.312 0.396 0 0.204  

3. 	14 	" 4.55 32 7.8 7.8 4.797 0.093 0.36 8.30 4 0.639 0.06 1-260 1.280 0.603 0 0.096 

4. I
1 	

(X3ICO
3

) 4.68 ' 36 8.7 8.6 2.936 0.077 0.34 8.30 4 0.864 0.09 0.109 0.036 0.368 0.036 0.612 

5. 	1 ı 	* 4.94 37 8.9 8.7 .3.666 0.100 0.31 9.00 4 1.110 0.11 0.146 	0.055 0.647 0.037 0.629 

6. 	II 	• 5.20 35 8.8 8.7 2.506 0.062 0.35 8.60 4 0.630 0.07 0.175 0.035 0.140 0.070 0.630 

A şı r ı  Sulama 

7. 	II 	(14C1) . 3.51 33 8.0 8.0 6.o96 0.130 0.38 8.60 4 0.666 0.04 1.320 1.584 0.277 0 0.165  

8. 	II 	" . 2.60 33 8.1 8.1 7.161 0.162 0.37 7.50 4 1 	0.993 0.05 1.320 1.650 	0.350 0 0.363  

9. 	II. 	.. 3.51 34 8.o 8.0 6.588 0.145 0.39 8.6o 4 0.830 0.03 1.360 1.547 	0.553 0 0.170 

10. 	II I 	(101c0 3 ) 3.77 32 8.9 8.7 3.222 0.071 0.36 8.30 4 0.883 0.06 o..60 0.032 	0.175 0.064 0.832 

II. 	II
I  3.38 35 8.9 8.7 3.230 0,069 0.35 8.30 4 	0.805 0.07 0.315 0.035 	0.105 	0.035 1.015 

12: II ı 	. 4.16 32 8.9 8.5 3.222 0.079 0.36 8.30 4 	0.800 0.06 0.192 0.032 	0.060 0.096 0.664 
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KOOPERATIFÇILIK 	Say ı : 80 	Nisan —. May ı s — Haziran 1988 

ÜRETIM YÖNETIMI. 

Dr. Sevinç ÜRETEN(*) 

GIRI Ş  

Temel i ş letme fonksiyonlar ı ndan biri olan üretim yönetimi, tüketicilerin ihtiyaç duy-
dukyarı  ürün ve hizmetlerin yarat ı ldığı  süreç olarak tammlan ır. Ürün ve hizmetlerin yarat ı l-
ması  için hammadde,. malzeme, i şgücü, enerji, sermaye gibi girdiler kullan ı lmaktad ı r. üretim 
yöneticisinin temel fonksiyonu, bu girdileri i ş letme amaçlar ı na uygun miktarda, kalitede, 
zamanda ve yerde ürün ve hizmete dönü ş türmektir. 

Üretim sistemi, girdilerini • çevreden almas ı  ve ç ı kt ı lar ı n ı  çevreye sunmas ı , yani çevre 
ile sürekli bir ili ş ki içinde olmas ı  nedeniyle bir aç ı k sistem olarak s ı n ı fland ı r ı lmaktad ı r. 

Üretim döngüsü tüketiciyle ba ş lar ve tüketiciyle son bulur. Ilk a ş amada, sat ış  bölü-
mü tarafından ürünlerin piyasada gördü ğü kabule ve üründe yap ı lan tasar ı m de ğ i ş ikliklerine 
karşı  tüketicinin gösterdi ğ i tepkiye ili ş kin çalış malar yap ı l ır. Yeni ürünlerin sözkonusu ol-
mas ı  halinde pazarlama ara ş tı rmas ı  yap ı l ı r, toplanan bilgiler pazarlama bölümü taraf ı ndan 
incelenerek ayr ınt ı l ı  bir satış  tahmini haz ı rlan ı r ve üst yönetime sunulur. Daha sonra, üre-
tim bölümünün de görü ş ü al ı narak finansman bölümü taraf ı ndan bir üretim bütçesi haz ı rla-
mr. Üst yönetim, önerilen blitçeyi ve sat ış  tahminlerini inceleyerek üretilecek miktara ili ş -
kin karara varır. Mühendislik bölümünden çizimler, parça listeleri ve parça özelliklerinin 
belirlenmesi veya mevcut olanlar ı n gözden geçirilmesi istenir. Üretim bütçesi bu verilere 
göre düzeltilir. üretim planlama ve kontrol bölümüne üretilecek mik laflara ve teslim prog-
ramlar ına ili ş kin kararlar iletilir. Üretim planlama ve kontrol bölümü, mühendislik bölü-
münden teknik bilgileri al ı r ve mevcut hammadde ve malzeme durumunu ö ğ renerek üre-
tim planlar ı n ı  ve ayrı nt ı l ı  programlar ı  haz ı rlar. Verilecek sipari ş  miktarlar ı n] belirlemek 
üzere hammadde ve malzeme stok diizeyler,;(,»,-,en geçirilir. Satmalma bölümüne sipari ş  
istekleri iletilir. Sat ı n al ı nan malzemelerin i'f ı •eÎe ı ne ve kabulü yap ı larak bunlar, i ş  merkez-
lerine gönderilme en ı irleri gelene kadar depolanir. Daha sonra, iiretimden sorumlu yiineti- 

(*) Gazi üniversitesi iktisadi ve Idari Bilimler Fakültesi 
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Dr. Sevinç ÜRETEN 

ci üretime ba ş lama emrini verir. Üretim .planlama bölümü, üretimin gerçekle ş tirilmesine 
ili ş kin her türlü bilgiyi kontrol bölümüne iletir. Bu bilgiler üretimin ayr ı nt ı l ı  bir program ı -
n ı , makine yükleme ve i ş  da ğı t ı m ın ı  kapsar. Kontrol bölümünde programlara göre malze- • 
me, araç-gereç sipari ş  emirleri haz ı rlan ı r ve bu sipari ş lere göre gerekli mazlemeler depolar-
dan i ş  merkezlerine gönderilir. Hangi i ş lemlerin, ne zaman, nerede, nas ı l yap ı laca ğı n ı  be-
lirten ayr ınt ı l ı  üretim programlar ı  üretim kontrol bölümü taraf ından i ş  merkezlerine ileti-
lir. Üretim süreci boyunca üretimin geli ş mi programlarla kar şı la ş t ı rı l ı r ve gerekli tedbirler 
zaman ı nda al ı n ır. Bu, üretim kontrol bölümüyle imalat bölümleri aras ı nda sürekli bir bilgi 
ak ışı n ı  gerekli k ı lar. Üretim planlama ve kontrol bölümü, üretimden sorumlu yönetieiye 
üretimin geli ş imine ili ş kin rapor verir. Üretim kontrol bölümü, ayr ı ca i ş lem zan ı anlanna, 
i ş çi ve makinalar ın aylak zamanlanna, makina bozulmalar ı n ı n neden ve sonuçlar ı na ili ş -
kin olarak i ş  merkezlerinden al ı nan bilgileri de ğ erlendirerek gerekli dlizeltmeleri yapmak 
ve de ğ erlendirme sonuçlar ı n ı  üretim yöneticisine iletmek zorundad ı r. Üretim yöneticisi ise 
üst yönetime gerekli bilgileri rapor halinde sunar. üretimin tamamlanmas ı ndan sonra, ürün-
lerin önceden belirlenen özelliklere uygunlu ğ unun saptanmas ı  için kalite denetimi yap ı l ı r. 
Mamuller mamul stokuna al ı narak tüketiciye sat ış a haz ı r hale getirilir. Sözkonusu üründen 
sat ı n alan tüketici, ürün özelliklerini, rakip üretici i ş letmelerin ürünleri ve kendi beklentile-
riyle kar şı laş t ı rd ı ktan sonra görü ş lerini pazarlara  ara ş t ı rmac ı lanna iletebilecek duruma ge-
lir. 

K ısaca bu ş ekilde aç ı klanabilecek olan üretim döngüsii, üretim sisteminin, i ş letme ve 
d ış  çevre sistemlerinin bir alt sistemi oldu ğ unu ve i ş letmenin di ğ er alt sistemleriyle ve d ış  
çevre sistemleriyle sürekli etkile ş im halinde oldu ğ unu ortaya koymaktad ı r. 

1. ÜRETIM SISTEM/ -- İŞ LETME IÇI S İ STEMLER İ LİŞ Kİ Sİ  

1.1. Üretim Sistemi — Pazarlama Sistemi Ili ş kileri 

Tüm i ş letmelerin amac ı , tüketicilerin ihtiyaç duyduklar ı  veya arzulad ı klan ürün ve 
hizmetleri üretmektir. I ş letmenin temel fonksiyonlanndan biri olan pazarlama sistemi, 
pazarlama ve ürün ara ş tı rmas ı  yaparak d ış  çevreden bilgi toplamakta; reklam ve di ğ er sa-
tış  artt ı rma faaliyetleriyle d ış  çevreyi etkilemekte; elde etti ğ i bilgileri üretim, finansman, 
muhasebe gibi di ğ er alt sistemlere ve üst yönetime iletmektedir. Pazarlama sistemi üst yö-
netime ve i ş letmenin di ğer alt sistemlerine talebe ili ş kin güvenilir tahminler sunmak zo-
rundad ır. 

Bir ürünün üretimine karar verilmeden önceki planlama döneminde üretim ve pazar-
lama sistemlerinin yak ı n ili ş ki içinde olmaları  gerekir. Pazarlama sistemi potansiyel pa-
zar geni ş li ğ i, beklenen talebi kar şı lamak için gerekli üretim hacmi, arzulanan mamul stok 
düzeyi, i ş letmenin ürün karmas ı ndaki di ğ er ürünlerin üretiminde yap ı lmas ı  gerekli de ğ i-
ş iklikler, teslim miktar ı , yer ve zaman ına iliş kin programlar ile ambalajlama ve benzeri 
konularda üretim sistemine bilgi sa ğ lamak durumundad ı r. 

Üretim sisteminin amaçlar ıyla pazarlama sisten ı inin amaçlar ı  genellikle birbirleriy-
le çeli ş ki içindedir. Üretim yöneticisi tasar ı m süresi uzun, tasar ı m ı  basit, standart parça-
lardan olu ş an az çe ş itte, s ı k s ı k model veya tasar ı m de ğ i ş ikli ğ ine u ğ ramayan ve s ı k ı  kali-
te denetimi gerektirmeyen ürünleri tercih etmektedir. Buna kar şı l ı k, pazarlama yöneticisi 

, 111;;:r r:ok siYvulrl r ı z:;M: süreci k ı -
sa ürünler talep etmekte; acil sipari ş lerin kar şı lanmas ı n ı , mü ş teri. sipari ş ine göre ekono-
mik büyüklükten az partiler halinde üretim yap ı lmas ı n ı  ve s ı k ı  kalite denetimi uygulanma-
s ı n ı  arzulamaktad ı r (Sezgin ve Kantur, s. 33). 
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ILET İ NI 	 1'İ h1 İ  

Üst yönetimin üretim sistemi ile pazarlama sistemi aras ı nda yer alan bu çeli ş kile-
ri gidermesi ve bu iki fonksiyon aras ı nda tam bir e ş güdüm sağ lanmas ı n ı  te ş vik etmesi ge-
rekmektedir. Pazarlama= talep, üretimin ise arz yönüyle ilgili oldu ğ u kavramsalla ş t ı rma-
da kolayl ık sağ lamaktaysa da ad ı  geçen iki fonksiyonu bu şekilde bölmek do ğ ru de ğ il-
dir, çünkü uygulamada sözkonusu fonksiyonlar aras ı nda önemli bir etkile ş im ve ba ğı ml ı -
lı k vard ır. Dolay ı sıyla, üretim ve pazarlaman ı n i ş letmenin birbirinden tamam ıyla ba ğı m-
s ız iki ayr ı  alt sistemi olmad ığı , çat ış malar ı  halinde i ş letmenin zarar görece ğ i vurgulanma-
lı d ı r. 

1.2. Üretim Sistemi — Muhasebe ve Finansman Sistemi ili ş kisi 

İş letme sisteminin çevre sistemleriyle olan tüm nakit ak ış lann ı  muhasebe ve finans-
man sistemi düzenler. Üretimin gerçekle ş mesi için malzeme, makina-teçhizat ve i ş gücüne 
ihtiyaç duyulmaktad ır ve sözkonusu üretim faktörlerine ödeme yap ı lması  gerekmektedir. 
Bu ödemeler sat ış lardan sağ lanan nakitle gerçekle ş tirilmekte ve i ş letmede bu amaçla i ş let-
me sermayesi olu ş turulmaktad ır. Cari aktiflerle cari borçlar aras ı ndaki fark olarak tan ı m-
lanan i ş letme sermayesi üretim sisteminin i ş letim giderlerini kar şı lar (Sezgin ve Kantur, s. 
34). Üretimde kullan ı lan malzeme ve i ş gücüne yap ı lan ödemelerle, ürünün sat ışı ndan elde 
edilen nakitlerin toplanmas ı  aras ı ndaki süre ne kadar k ısa olursa, belli bir miktar i ş letme ser-
mayesiyle gerçekle ş tirilebilecek ç ı ktı  hacmi o kadar büyük olacakt ı r. 

i ş letmede, mevcut üretim düzeyini sa ğ lamak için eskiyen, y ıpranan tesis, araç ve 
gereçlerin yenilenmesi; mevcut ürünlerin üretiminin geni ş letilmesi için gerekli araç ve ge-
reçlerin temini; maliyetleri dü ş ürmek ve/veya ç ı ktı  düzeyini yükseltmek amac ı yla eski araç 
ve gereçlerin yenilenmesi; yeni ürünlerin, i ş letmenin mevcut ürün kar ı nas ı na kat ı lmas ı  için 
kapasite eklenmesi; da ğı tım tesislerinin geni ş letilmesi; ürün kalitesinin yükseltilmesi; verim-
liliğ in artt ı rı lması ; i ş  koş ulları n ın iyileş tirilmesi veya i ş gören moralinin yükseltilmesi gibi ne-
denlerle sermaye yat ınm ı  gerekli olabilir. Bu tür herhangi bir nedenle üretim fonksiyonu-
nun bir sermaye yat ı rımr talebinde bulunmas ı  halinde, üretim ile finansman sistemi aras ı nda 
bir ili ş ki sözkonusu olacakt ı r. Böyle bir durumda, finansman sistemi üretim sisteminden ge-
rekli verilen alarak yat ı rı m talebinin ekonomik analizi yapacak ve yat ı nmdan sağ lanacak 
ek yarann, sözkonusu yat ı rı r= maliyetinden yüksek olmas ı  halinde projeyi kabul edecek, 
gerekli fonu yat ı rıma tahsis edecektir. Aksi takdirde proje reddedilecektir. 

Bir ürün fikrinin ortaya ç ı kmas ı ndan ürünün üretilip sat ı lmas ı na ve elde edilen kârdan 
vergi ödenmesine kadarki a ş amalar ı n tümünde üretim sistemiyle muhasebe sistemi aras ı nda 
birtak ım iliş kiler sözkonusudur. Muhasebe sisteminin üretim sistemine yönelik çal ış mala-
rın ı  ş u ş ekilde sı ralamak mümkündür (Levin, McLaughlin, Lamone ve Kottas, s. 82-83). 

— İş lemlere ili ş kin bilgilerin standardlar ı n saptanmas ı na temel olacak ş ekilde toplan-
mas ı , 

— Belli bir i ş e, belli bir döneme veya belli bir sürece ili ş kin maliyetlerin toplanmas ı , 
-- Genel üretim giderlerinin önceden belirlenen ölçülere göre maliyet merkezlerine 

dağı t ı lmas ı , 
— Maliyet merkezlerinin kâr veya zararlar ı n ı n hesaplanmas ı , 
- Yarı  mamullerin finansal de ğ erlerinin belirlenmesi, 
— Hammadde ve mamul stoklar ı = fi ıı ansal de ğ erlerinin saptanmas ı . 

Muhasebe sisteminin üretim sistemine, sa ğ lad ığı  bu bilgiler, özellikle standart mali-
yetlere ili ş kin bilgiler, üretim faaliyetlerinin denetimine temel olu ş turur. 

39 

pe
cy

a



Dr. Sevinç ÜRETEN 

1.3. Üretim Sistemi -- Personel Sistemi İ liş kisi 

Üretim sisteminin ihtiyaç duydu ğ u hüner ve beceriye sahip i ş gücüniin sağ lanma-
sı nda, i ş e al ış t ı rma ve e ğ itim programlar ı n ın geli ş tirilip uygulaması nda personel sistemi-
üretim sistemi ili ş kisi ortaya ç ı kmaktad ı r. 

2. ÜRETİ M SISTEMI -- DIŞ  ÇEVRE SISTEMLERI ILI Ş KISI 

I ş letme d ışı  güçlerin üretim sistemi içinde verilen kararlar üzerinde önemli ve genel-
likle k ı sı tlay ı c ı  etkileri vard ı r, dolay ı s ı yla üretim sistemini etkileyen her kararda d ış  çev-
re unsurlar ı n ın gözönünde bulundurulmas ı  gerekmektedir. 

D ış  çevre, i ş letme d ışı nda varolan ve i ş letmenin denetiminde olmayan faktörlerdir 
ve hukuki - politik, ekonomik ve sosyal olmak üzere ba ş l ı ca üç grupta toplan ı rlar. 

2.1. Üretim Sistemi — Hukuki Politik Sistem İ li ş kisi 

Bir yasa veya politik bir olay i ş letmenin üretim sistemini etkileyebilir. Örne ğ in, i ş -
görenlerin sa ğ lık ve güvenli ğ ine ili ş kin yasalar üretim sistemlerini kulland ı kları  yöntemle-
ri de ğ i ş tirmeye itebilir. Devletin politik uygulamalar ı  da üretim kararlar ı n ı  etkileyebilir. 
Örne ğ in, devletin vergileri dü ş ürme karar ı  almas ı  halinde tüketicinin harcanabilir geliri yük-
selecek, bunun sonucunda belli ürünlere olan talep artacak ve bu tür ürünleri üreten i ş let-
melerin üretim sistemleri, girdi faktiirlerinde veya ürün karmas ı nda de ğ i ş iklik yapmak su-
retiyle talebi artan ürünün üretimini olabildi ğ ince artt ı rma yoluna gideceklerdir. 

2.2. Üretim Sistemi — Ekonomik Sistem Ili ş kisi 

° Ekonomik faktörler üretim sistemini etkileyen en önemli çevre unsurlar ı ndan biri-
dir ve teknolojik de ğ i ş ikliklerle talep ve tüketici tercihlerinde ve genel ekonomik faktörler-
de meydana gelen de ğ i ş iklikleri içerir (Levin, McLaughlin, Lamone ve Kottas, s. 99). I ş let-
menin varl ığı n ı  sürdürebilmesi için, üretim sisteminin, ekonomik sistemde meydana gelen 
de ğ i ş ikliklere göre gerekli düzeltmeleri yapmas ı  gerekir. 

2.3. üretim Sistemi — Sosyal Sistem İ li ş kisi 

Üretim sistemini etkileyen d ış  çevre de ğ i ş kenlerinden bir di ğ eri sosyal faktörlerdir. 
Bu faktörler, birey güdülerini, davran ışı n ı  ve performans ı n ı  etkileyen tav ı r ve de ğ erler ola-
rak tan ı mlanabilir (Levin, McLaughlin, Lamone ve Kottas, s. 104). 

I ş letmede çal ış an herbir bireyin birtak ı m temel ihtiyaçlar ı  vard ı r ve i ş letme içinde-
ki üretkenli ğ i, bulundu ğ u pozisyonun ve görevlerinin ihtiyaçlar ı n ı  kar şı lama derecesine 
ba ğ l ı d ı r. Üretimde verimin artt ı r ı lmas ı , üretim sisteminde çal ış an i ş gücünü, ihtiyaçlar ı n ı  
kar şı layan bir ortam sa ğ lanmas ı na ba ğ l ı d ı r. Bireylerin i ş  tatmini sa ğ layamamas ı  halinde, 
üretim sistemi bu durumdan olumsuz yönde etkileneeektir. 

3. ÜRETIM SISTEMLERININ SINIFLANiMRILMASI 

Üretim sisten ı leri, genel olarak birtak ı m girdileri üretim sürecinde i ş leyerek eevre s.s-
'emlerine ürün ve hizmet sunan sistemlerdir. Tüm üretim sistemleri için girdi-i ş leyiei - (Ak-
il unsurlar ı  sözkonusu olmakla birlikte bu unsurlar ı n nitelik ve nitelikleri :;isternl , •r 
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da farkl ı l ı k göstermektedir. Bu nedenle, üretim sistemlerini, basitçe, sürekli ve kesikli üre-
tim tipi olarak iki temel grupta toplamak mümkündür. 

3.1. Sürekli Üretim Sistemi 

Sürekli üretim sistemleri, standardize edilmi ş  girdilerin, i ş  ak ışı na göre standartla ş -
t ı nlm ış  üretim sürecinden geçirilerek yüksek miktarda az çe ş itte ürünün üretildi ğ i sistem-
lerdir (Johnson ve Montgomery, s. 3). Sürekli üretim sistemine örnek olarak montaj hat-
ları n ı  ve sürekli akış  halindeki kimyasal i ş lemlerden olu ş an rafinerileri göstermek müm-
kündür. 

Sürekli üretim sistemlerinde az çe ş itte yüksek miktarda ç ı kt ı  üretilir; bu tür bir üre-
tim, düzenli ve kararl ı  bir talep gerektirir. Sürekli üretimde i ş lemler aras ı nda ak ış  sürekli-
dir ve i ş lemler tek bir s ıra izler, özel amaçl ı  makinalar kullan ı l ır, i ş lemler aras ı  ta şı ma ge-
nellikle konveyörlerle yap ı lır, i ş lemlerin küçük elemanlara ayr ı lmış  olmas ı , yani i ş lerin 
en basite indirgenmi ş  olmas ı  yan yetenekli i ş gücü kullan ı m ı n ı  mümkün k ı lar; üretimde 
devaml ı l ı k oldu ğ undan ara stoklar ı  düşük, buna kar şı l ı k mamut stoklar ı  yüksektir (Sez-
gin ve Kantur, s. 42-45). Hat üzerindeki herhangi bir makinada meydana gelebilecek bir 
arıza tüm üretim sisteminin durmas ı na yol açar. 

3.2. Kesikli Üretim Sistemi 

Kesikli üretim sistemi çok çe ş itli ve farkl ı  boyutlara sahip ç ı kt ı lar ı n üretimini müm-
kün k ı lacak esnekli ğ e sahip bir üretim sistemidir. Bu tür sistemlerin tipik bir örne ğ i sipari ş  
üzerine imalat yapan i ş letmelerdir. 

Kesikli üretim sistemlerinde ç ı ktı  çe ş idi fazlad ı r. Farkl ı  özelliklere sahip ve farkl ı  
boyutlarda ç ı kt ı  üretimi ayn ı  üretim araçlar ı  kullan ı larak gerçekle ş tirilir. I ş  ak ışı nda bir 
kesiklilik sözkonusudur, ürün çe ş idinin yüksekli ğ i i ş lemlerin tek bir s ı ra izlemesini imkan-
sız hale getirir. Ayn ı  fonksiyona sahip üretim araçlar ı  de ğ i ş ik ç ı kt ı lar ı n üretiminde kulla-
n ı lsalar bile ayn ı  bölüm içinde toplan ı rlar. Kesikli sistemde, üretim, partiler halinde ger-
çekle ş tirilir. Parti say ıs ı , al ı nan sipari ş e veya üst yöneticilerin görü ş leriyle pazarlanabilecek 
ç ı kt ı  say ı s ı na ba ğ l ı d ı r; talep düzenli de ğ ildir; genel amaçl ı  makinalar kullan ı l ı r, sistemde 
esneklik fazlad ır. Çok çe ş itli ürün üretilmesi ve genel amaçl ı  makinalar ı n kullan ı lmas ı  yete-
nekli i ş gücü gerektirir. Kesikli üretim sistemleri, özellikleri gere ğ i, büyük ölçüde stoka üre-
tim yapmayan sistemlerdir. Öte yandan, ç ı kt ı lar ı n üretim sürecinden geçi ş i yava ş  ve kar-
maşı k olduğ undan ara stoklar ı  yüksektir (Sezgin ve Kantur, s. 46-49). Atölye tipi olarak 
da an ı lan kesikli üretim sistemi aç ı k ve kapal ı  atölye tipi olarak iki farkl ı  grupta incelen-
mektedir. Aç ı k atölye tipi mü ş teri sipari ş ine aç ı k bir sistemdir, buna kar şı l ı k kapal ı  atöl-
ye tipi d ış ardan mü ş teri sipari ş ine kapal ı d ı r (Buffa ve Taubert, s. 11). Bir traktör fabrika-
s ı n ı n motor atölyesi kapal ı  atölye tipine iirnektir. Bu tür sistemlerde mamul stoku bulun-
durulmas ı  sözkonusudur. 

4. /OREM YÖNETIMINDE KARAR VERME 

Üretim yönetimi, ürün ve hizmetlerin belirlenen özelliklerde, talep edilen miktarda 
ve en az maliyetle üretilmesi için üretim süreçIerine ili ş kin karar verme ile u ğ ra şı r. Ila ı wi 
ürünlerin üretilmesi gerekti ğ i, yeni kurulacak fabrikan ı n kurulu ş  yeri seçimi, makinalar ı n 
yerle ş tirilmesi, hammadde stok düzeylerinin saptanmas ı , üretim h ı z ı n ı n belirlenmesi, faz-
la mesai kullan ı m derecesi, ta ş eron kullan ı p kullan ı nama konular ı  üretim yönetiroirw ili 
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kin kararlardan yaln ı zca bazdar ı d ı r. Üzerinde karar verilecek konular ın çoklu ğ u yan ı nda, 
karar vermede yararlan ı lan verilerin kesinlikle bilinmemesi, yani belirsizlik içermesi, karar 
sürecini güçle ş tirmektedir. İş letme için önem ta şı yan üretim yönetimine ili ş kin kararlar ı n 
verilmesinde tüm di ğ er i ş letme kararlar ı nda oldu ğ u gibi sistematik bir süreç izlemelidir. 
4.1. Basit Karar Sürecinin A ş amalar ı  

Bir karar durumu problemin tan ımlanmas ı yla ba ş lar, daha sonra seçeneklerin geli ş -
tirilmesi, seçeneklerin de ğ erlendirilmesini sağ layacak ölçüt veya ölçütlerin geli ş tirilmesi 
aş amalarma geçilir. Seçeneklerin de ğ erlendirilecek seçimin yap ı lmas ı yla, yani karar ı n ve-
rilmesiyle süreç son bulur. 

Karar verme sürecinin a ş amalar ı n ı  üretim yönetimine ili ş kin bir örnek üzerinde ince-
leyelim: 

üretim yöneticisi önümüzdeki 6 ayl ı k döneme ili ş kin talep verilerini elde etmi ş tir. 
Talep bu dönem içinde aylar itibariyla büyük ölçüde dalgalunma göstermektedir. Yöneti-
cinin olu ş acak bu talebi kar şı layacak en uygun üretim plan ı n ı  geli ş tirmesi beklenmekte-
dir. 

Burada problem, 6 ayl ı k dönemde olu ş acak talebi kar şı layacak ş ekilde üretimin plan-
lanmas ı d ı r. üretim yöneticisinin önünde ş u seçenekler bulunmaktad ı r: 

üretimin h ı z ı nı  talebe uydurmak, yani talebin yüksek oldu ğ u dönemlerde üretimi 
artt ı rıp, düş ük oldu ğ u dönemlerde üretimi dü ş ürmek. 

Bu seçenek talep yüksek oldu ğ unda i ş e alma; talep dü ş ük oldu ğ unda i ş çi ç ı karma 
gerektirir ve i ş e alma ve i ş ten ç ı karmaya ili ş kin baz ı  maliyetler sözkonusudur. 

— Üretim h ı z ı n ı  sabit tutmak ve talebin dü ş ük oldu ğ u dönemlerde mamut stokunu 
yükseltmek, yüksek talep dönemlerinde ise bu stoktan sat ış  yapmak, 

Bu seçenekte stok bulundurn ı aya ili ş kin birtak ı m maliyetler sözkonusudur. 

-- Talep yükseldi ğ inde fazla mesai kullanmak, talep dü ş tü ğünde çal ış ma saatlerini' 
düş ürmek. 

Bu seçene ğ in fazla mesai primi veya aylak i ş gücüne ili ş kin maliyetleri vard ı r. 

— üretim h ı z ı n ı  sabit tutmak ve yüksek talep dönemlerinde i ş in bir k ı sm ı n ı  ta ş e-
rona vermek. 

Bu seçenekte de ta ş eron kullanmaya ili ş kin maliyetler sözkonusudur. 

üretim yöneticisi, bu seçenekleri olu ş turduktan sonra bunlar ı n de ğ erlendirilmesi-
ni sağ layacak bir ölçüt geli ş tirmek zorundad ı r: Bu örnekte seçeneklerin kar şı la ş t ı rı l ına-
sun sağ layacak en uygun ölçüt n ı aliyetlerdir. Dördüncü a ş amada, herbir seçene ğ in toplam 
maliyeti hesaplanarak birbirleriyle kar şı la ş t ı rı l ı r ve son a ş amada maliyeti en dü ş ük seçe-
nek seçilerek optimal üretim plan ı  olarak kabul edilir. 

Üretim yönetiminde, kar şı la şı lan problemlerin birço ğ u karma şı k bir yap ı  göstermek- 
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tedir. Dolay ı sıyla, üretim yönetimine ili ş kin birçok karar ı n verilmesinde sevnekkrin olu ş -
turulmas ı  ve bunları n de ğerlendirilmesi bazan çok güç, bazen da imkans ız olmaktad ı r. Ilo 
nedenle, üretim yönetiminde kar şı laşı lan birçok problemin çözümünde kantitatif analiz 
süreci uygulanarak, problemlerin çözümüne model kurma yoluyla yakla şı lmaktad ı r. 

4.2. Karar Vermede Kullan ı lan Kantitatif Analiz Sürecinin A ş amalar ı  

Kantitatif analiz sürecinin ilk a ş amas ı  olan problemin formulasyonu a ş amas ı nda i ş -
letmenin denetiminde olmayan 'de ğ i ş kenler, i ş letme denetiminde olan ve üzerinde karara 
vanlmak istenen de ğ i ş kenler, yani karar de ğ i ş kenleri belirlenir. De ğ i ş kenler üzerindeki k ı -
sı tlamalar ortaya konur. 

İ kinci aş ama olan modelin kurulmas ı  aş amas ı , amacumz doğ rultusunda gerçek du-
rumun matematiksel ve yakla şı k bir gösterimi olarak tan ı mlan ı r ve kantitatif analiz süre-

cinin en önemli bölümüdür. Bu a şamada çe ş itli matematiksel gösterimler yard ı m ı yla siste-
mi etkileyen önemli de ğ i ş kenler aras ındaki ili ş kiler ortaya konur ve sistem üzerindeki k ı -
sı tlamalar matematiksel olarak ifade edilir. Matematiksel modellerin en büyük yarar ı , sern-
bolik  faktörler aras ı ndaki ili ş kilerin, ba ş ka teknikler yard ı m ı yla görülebi I.. 
me imkan ı  olmayan yap ı s ın ı  ortaya koyabilmesidir. 

Üretim yönetimi alan ında yayg ı n olarak kullan ı labilen yiineylem teknikleri aras ı nda 
doğ rusal programlama modeli, do ğ rusal programlaman ı n özel durumlar ı n ı  içeren tan ı  say ı -
lı  programlama, ula ş t ı rma ve tahsis modeli; amaç programlamas ı , dinamik programlama, 
doğ rusal olmayan programlama ve simulasyon modellerini saymak mümkündür. Yöneylem 
modelleri birtak ı m varsay ı mlan içermektedir. Yönetici, i ş letmenin ve eldeki problemin 
özel durumuna uygun modeli kurmak suretiyle karar de ğ i ş kenleri için optimal de ğ erleri 
elde etmek imkan ına sahiptir. 

Modelin kurulması ndan sonra, modelde içerilen parametrelere ili ş kin say ısal de ğ er-
lerin i ş letme kay ı tlar ı ndan bulunmas ı  ve bunlar kullan ı larak matematiksel çözümün ger-
çekle ş tirilmesi aş amas ı na gelinir. Genellikle, çözüm a ş aması nda, karar de ğ i ş kenleri için 
optimal değ erler elde edilir. Yukar ı da say ı lan çe ş itli modellerin çözümüne ili ş kin teknik. 
ler geli ş tirilmiş tir. Do ğ rusal programlama modelinin çözümünde kullan ı lan simpleks tek. 
niğ i buna örnektir. Üretim yönetimi alan ı nda karşı laşı lan problemlerin çok say ı da de ğ i ş -
ken ve k ı sı tlay ı cı  ihtiva etmesi nedeniyle, modelin elle çözümü mümkün olmamakta, do-
layı sıyla çözümde bilgisayar kullanma yoluna gidilmektedir. 

Kantitatif analiz sürecinin son a ş amas ı  olan çözümün uygulanmas ı  ve modelin gün-
celle ş tirilmesi aş aması nda elde edilen çözümün uygulay ıc ı lann anlayaca ğı  ş ekle sokulup, 
uygulay ıcı lar, yani yöneticiler ile problemi analiz eden grup aras ı nda bir haberle ş me sis-
teminin kurulmas ı  gerekir. Yöneylem modeller i ş letme karar problemlerinde sürekli kul-
lanı hrlar. Dolay ı sıyla, modelin zaman zaman de ğ işen ko ş ullara göre gözden geçirilmesi 
ve gerekli düzeltmelerin yap ı lması  gerekir. 

5. ÜRETIM YÖNETIMINE ILI Ş KIN UZUN VE KISA VADELI KARARLAR 

Üretim fonksiyonunun yönetimine ili ş kin olarak verilen kararlar iki grupta toplan-
maktad ı r. İ lk grupta, üretim sisteminin tasar ı mma ve kurulmas ı na ili ş kin kararlar yer al ı r; 
ikinci gruba giren kararlar ise üretim sisteminin i ş leyi ş ine ili ş kindirler. üretim sisteminin 
kurulmasına ili ş kin kararlar ı  uzun; sistemin i ş leyi ş ine iliş kin kararlar ı  ise k ısa vadeli ola-
rak nitelendirmek mümkündür. . 
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5.1. Üretim Yönetimine ili ş kin Uzun Vadeli Kararlar 

5.1.1. Ürün Seçimi 

Ürün seçimi karar ı  yeni kurulacak bir i ş letme için sözkonusu olmakla birlikte, ha-
len üretim faaliyetlerini sürdüren bir i ş letme için de sözkonusu olabilir. Halen üretimde 
bulunan bir i ş letme varl ığı n ı  sürdürebilmek, geli ş mesini sağ lamak, kendi faaliyetlerinde 
kulland ığı  hammadde ve parçalar ı  üretebilmek amac ı yla ürün karmas ı na yeni bir ürünü ka-
tabilir veya devrini tamamlam ış  bir ürünün yerini yeni bir iirünle doldurmak yoluna gide-
bilir. Pazardaki f ı rsatlar, yat ı rı mc ı n ı n mevcut i ınkünlan, birtak ı m yasalar ürün seçimini 
etkileyen faktörlerdir. Yeni ürün seçiminde seçilecek ürünün pazarda kabul görecek nite-
likte olup olmadığı n ı n ara ş t ı rı lmas ı  pazarlama bölümünce yürütülen bir faaliyettir. Yeni 
ürün fikirleri, i ş letme içinde veya d ışı nda olu ş abilir. 

5.1.2. Ürünün Fonksiyonel Tasar ı m ı  

Ürün tasar ı m ı  kararlar ı  yaln ı zca üretim yönetimini de ğ il, pazarlama, satmalma ve 
finansman bölümlerini de ilgilendirir. Ürünün fonksiyonel özelliklerinin belirlendi ğ i bu 
a ş amada tüketicilerin sözkonusu üründe arad ı kları  özellikler, ürünün sat ı labilece ğ i fiyat 
ve en dü ş ük maliyetle tüketiciler taraf ı ndan en çok arzulanan fiziki özellikleri sa ğ layan 
hammadde ve malzemeler tesbit edilir. Dolay ı s ı yla, tasar ı mc ı , ürünün üretil ınesinde kul-
lan ı labilecek herbir hammadde ve malzemeyi tüketici yönünden kabul edilebilirlik, i ş let-
me yönünden ise maliyet ve i ş leme kolayl ığı  aç ı lanndan incelemek zorundad ı r. Tasar ı m 
aş amas ı nda, ayr ı ca, ürüne ili ş kin ideal boyutlar ve bu boyutlardan kabul edilebilir sapma-
lar yani toleranslar belirlenmektedir (Levin, McLaughlin, Lamone ve Kottas, s. 125). Söz-
konusu aş amada, kalite, uygun .standartlann ve boyutlara ili ş kin uygun toleranslar ı n belir-
lenmesi suretiyle sa ğ lan ır (Wild, s. 16). 

Tasarım aş amas ında, üretilecek ürünün tüketiciler taraf ı ndan kolay kullan ı labilir ni-
telikte olmas ına özen gösterilir, Bu amaçla, ilk önce, ürünün fonksiyonunu yerine getirme-
si için hangi insan özelliklerinin gerekli oldu ğ u, ba ş ka bir deyi ş le ürünün hangi organ veya 
organlar taraf ından kullan ı ldığı , ürünün hitabetti ğ i tüketici grubunun fiziki özellikleri or-
taya konmal ı  ve tasar ı mda ürünün sözkonusu özelliklere uygun olmas ı na özen gösterilmeli-
dir, ki bu konular insan mühendisli ğ i bili ın dal ı m inceleme alan ı na girmektedir (Bkz. Le-
vin, McLaughlin, Lamone ve Kottas, s. 131-139). 

5.1.3. Üretim Tasar ım ı  ve Süreç Planlamas ı  

Ürüne ili ş kin fonksiyonel özelliklerin belirlendi ğ i ürün tasar ı m ı  a ş amasmdan sonra, 
ürünün sözkonusu özellikler° uygun olarak ve dü ş ük maliyelle üretilmesini sa ğ lamak ama-
c ın ı  taşı yan üretim tasar ı m ı  a ş amas ı na geçilmektedir (Buffa, 1975, s. 167). ürün için belir-
lenen fonksiyonel özellikleri kar şı layan çe ş itli tasar ı m seçenekleri vard ı r ve amaç maliyet-
len en aza indiren seçene ğ in belirlenmesidir. Yani, üretim tasar ı m ı  a ş amas ı nda yap ı lacak i ş , 
ürün tasar ı m ı  a ş amas ında belirlenen gereklere uygun bir ş ekilde fonksiyom ı nu yerine geti-
ren bir ürünü en dü ş ük maliyetle yaratmaktrr. 

Bu a ş amada sürecin planlanmas ı na da ba ş lanabilir. Gerçekte, üretim tasar ı n-1mm han-
gi noktada son buldu ğ unu, süreç planlamasm ı n ise hangi noktada ba ş lad ığı n ı  kesin olarak 
söylemek mümkün de ğ ilse de, genellikle üretilecek ürünün mühendislik çizimlerinin haz ı r-
lanmas ı yla üretim tasar ı m ı  a ş amasm ı n tam ıunland ığı  ve süreç planlamas ı  a ş amasm ı n ba ş la- 
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dığı  varsay ı lmaktad ır. Ancak, ürün tasar ı m ı  sırası nda sürece ili ş kin birtak ım kararlar ı n da ve-
rilmesi sözkonusu olabilmektedir. Dolay ısıyla, bu ay ı rı m ı  fonksiyonel anlamda almamak 
do ğ ru bir yakla şı m olacaktı r. 

Süreç planlamas ı  ürünün üretilmesi için yerine getirilmesi gerekli i ş lemlerin ayr ı nt ı l ı  
bir ş ekilde planlanması d ır. Bu amaçla, ürüne ili ş kin. çizimler ve ürünün ne miktarda üretile-
ce ğ ine ili ş kin talep tahminleri kullan ı larak ürün veya parçan ın imalat plan ı  geli ş tirilir. Bu 
aş amada, ilk olarak, çizimler incelenir. Karma şı k bir montaj ürününün sözkonusu olmas ı  ha-
linde, ürünün parçalar ına ve alt montaj unsurlanna inilir. 

Süreç planlamas ı nda birtak ı m şematik araçlardan yararlan ı lmaktad ı r. Bunları n bd .- 
l ı calan, montaj veya gozinto şemalan, i ş lem süreç ş emaları  ve süreç ak ış  ş enı aland ır 
Buffa, 1975, s. 210-222). 

Montaj ş emalar ı , malzemenin ak ışı nı , parçalar ın birbirleriyle olan ili ş kilerini, mou-
taj i ş lemine nerede kat ı ld ı kları n ı , hangi parçalar ı n alt montaj elemanlar ı n ı  olu ş turdu .; ın. 
ve  sat ın al ınan parçalar ı n montaj dizisinin neresinde kulla ınlacaklann ı  gösterir. Urünlin ya-
p ısal karma şı klığı  artt ıkça, montaj ş eması ndan sağ lanan yarar da yükselmektedir. Bu ş c 
ma, tüm üretim sürecinin belli bir ayr ı nt ı  düzeyindeki şematik modelidir. 

Süreç planlamas ında kullan ı lan i ş lem süreç ş emas ı , montaj şeması n ı n, montaj ı  ta-
mamlanm ış  ürünü oluş turan parçalann imaline ili ş kin daha ba ş ka bilgileri de içerecek ş e-
kilde geni ş letilmi ş  halidir. 

Üretim planlamas ı  aş amas ı nda tamamlanan mühendislik çal ış mas ı  sonucu parçala-
rın ve boyutlann ın, toleranslar ı n ve kullan ı lan malzemenin tamamlanm ış  çizimleri ve öl-
çüleri elde edilmi ş tir. Teknik çizimler herbir parça için aç ı lacak deliklerin yerlerini, bo-
yutlar ın ı  ve toleranslar ı n ı , parlat ı lacak yüzeyleri belirler. Bu bilgiler yard ı m ı yla en ekono-
mik donat ım, süreçler ve i ş lem s ıras ı  belirlenir. Bu çal ış man ın sonunda, ürünün nas ıl üreti-
leceğ ini k ısmen belirten, üretilecek herbir parça için gerekli i ş lemleri ve bunlar ı n s ıras ın ı  
gösteren, kullan ı lacak alet ve gereçleri belirleyen, makina haz ı rlama ve makinayla i ş leme 
zamanlama ili ş kin tahminleri de ihtiva eden i ş lem süreç ş emalan haz ı rlamr. Sözkonusu 
ş emada i ş lemler ve muayeneler s ırasıyla yuvarlak ve karelerle simgesel olarak gösterilir. 

Süreç ak ış  ş eması , i ş lem süreç ş emas ı nda gösterilen bilgilere ta şı ma ve depolama 
faaliyetlerini ekler. Dolay ı s ıyla, i ş lem süreç ş eması n ı n sadece üretimle ilgili faaliyetlere 
yönelmesine kar şı lı k, süreç ak ış  ş eması  üretimle ilgili olmayan faaliyetlere de yöneliktir. 

Söz 
Sözkonusu ş emalar ın haz ırlanmas ı  s ı ras ı nda hangi parçalar ı n i ş letmede üretilece ğ i, 

hangi parçalar ı n ise sat ı nal ı naca ğı  kararlar ı n ı n verilmesi gerekir. 

Baz ı  durumlarda, belli bir i ş lem için çe ş itli süreç seçenekler' sözkonusu olabilmek-
tedir. Bu durumda yap ı lacak seçim genellikle üretim hacminden etkile ıı ir. Ba ş aba ş  ana-
lizi uygulamada seçimi kolayla ş tıran bir yöntemdir. 

Süreç planlamas ı  a ş amas ı = sonunda yol çizelgeleri ve i ş lem ş emalar ı  olu ş turulur. 
Yol çizelgeleri ürünün üretimi için gerekli i ş lemleri ve bunlar ı n s ı ralar ın ı ; kullan ı lacak ham-
madde türlerini, makina teçhizat ı  ve birim üretim zaman ı n ı  gösterir. i ş lem şemalan üretim 
sürecinin daha aç ı k bir gösterimini sa ğ lar. Herbir i ş lemin yerine getirilmesi için gerekli 
standart yönteme ili ş kin ayr ınt ı l ı  bilgi ihtiva eder. 
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"Neyin üretilece ğ ini 
gösteren çizimler 

Ürün analizi, montaj ve 
akış  şemalar ı  

Yap-sat ı nal karar ı  

4/  
Sürer Kararlar ı : 
Alternatif süreçler 
aras ı ndan seçim 

Dr. Sevinç ÜRETEN 

Yol çizelgeleri ve i ş lem ş emalar ı  ürünün "nas ı l" üretilece ğ ini gösteren araçlard ı r ve 
üretim sisteminin tasar ı m ı  için temel olu ş tururlar. Teknik çizimlerin "ne" üretilece ğ ini 
göstermelerine kar şı l ı k, sözkonusu çizelgeler "nas ı l" üretilece ğ ini gösterirler. 

Ürün tasar ı m ı , üretim tasar ı m ı  ve süreç planlamas ı  a ş amalar ı n ı  Ş ekil l'cleki ak ış  di-
yagram ı  üzerinde daha aç ı k bir ş ekilde görmek mümkündür (Buffa, 1975, s. 211). 

Satma! 

Tasarun gerekleri 

Fonksiyonel tasar ı m 

Üretim Tasar ı m ı  

"Nas ı l" üretilece ğ ini gösteren 
yol çizelgeleri ve i ş lem ş emalar ı  

"Ne miktarda" yap ı lacağı n ı  
gösteren sat ış  tahminleri 

ÜRÜN 
TASARIMI 

ÜRETIM 
TASARIMI 

SÜREÇ 
PLANLAMASI 

I ş yeri ve 
alet tasar ı m ı  

Ş ekil 1. 'ürün Tasar ım ı , Üretim Tasar ım ı , Süreç Planlamas ı  Ak ış  Diyagram ı  

5.1.4. Fabrika Yer Seçimi 

Fabrika yeri seçimi uzun vadeli karakterde bir yat ır ım karar ı d ı r. Ancak, her yönetim 
karar ı  gibi yer seçimi karar ı  da dinamik bir özellik ta şı r, yani sonradan de ğ i ş tirilmesi müm-

kündür (Tanrı kut, s. 2). Fakat, bu de ğ i ş iklik, tabii ki güç ve yüksek maliyetli bir i ş tir. 

i ş letmelerde fabrika yeri seçimi sorunu- do ğ al olarak ilk kurulu ş ta ortaya ç ı kan bir 
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konu oldu ğ u gibi, zamanla mevcut i ş letmeler için de çe ş itli nedenlerle kar şı la şı labilen bir 
problemdir (Tanr ı kut, s. 2). Kapasite geni ş letme karar ı , hammadde kaynaklar ı n ı n tüken-
mesi, talep noktalar ı n ın yer de ğ i ş tirmesi, yeni pazar alanlar ı n ı n ortaya ç ı kmas ı , mevcut 
tesislerin eskimesi mevcut bir i ş letmenin yer seçimi konusuna yeniden e ğ ilmesini gerek-
tirebilen nedenlerdir. 

Fabrika yer seçimi konusunda genellikle belirli bir bölgede yo ğ unlaş ma ve de ğ i ş ik - 
bölgelere da ğı lma şeklinde iki e ğ ilim görülmektedir. üretim faktörleri, destek endüstri, 
alt yap ı , çevre gibi unsurlar yer seçiminde i ş letmeleri endüstri merkezlerinde yo ğ unla ş -
maya veya de ğ i ş ik bölgelere da ğı lmaya iten faktörlerdir." örne ğ in, yeni kurulan bir tekstil 
i ş letmesinin, tekstil endüstrisinin yo ğunla ş tığı  bir bölgede kalifiye tekstil i ş çisi bulma ih-
timali daha yüksektir. Bu, sözkonusu i ş letmeyi endüstri merkezine çeken bir faktör ola-
bilir. 

Fabrika yer seçimi karar ı nın verilmesinde i ş letme ihtiyaçlar ı  objektif olarak sap-
tanmal ı , tasarlanan kurulu ş  yerinin i ş letme faaliyetlerinin etkinli ğ ini etkileyebilecek ö-
zellikleri de ğ erlendirilmeli, seçim sürecinin de ğ i ş ik aş amalar ı nda mümkün oldu ğ u kadar 
farkl ı  saha ve yetenekteki elemanlardan yararlan ı lmak ve fabrika yan tesisleriyle bir ara-
da düş ünülmelidir (Kobu, s. 57). 

Kurulu ş  yeri seçimi. üç a ş amal ı  bir karar süreci olarak kabul edil ı nektedir. İ lk aş a-
mada, genel co ğ rafi alan ı n saptanmas ı , ikinci a ş amada, co ğ rafi alan içinde yerle ş me böl-
gesinin saptanmas ı  ve son a ş amada kararla ş t ı rı lan yerle ş me bölgesi içinde konum yerinin 
belirlenmesi sözkonusudur (Süer, s. 7-9). 

Yer seçimi sorunu esas olarak birinci a ş amada çözülme durumundad ı r. Genel co ğ ra-
fi alan ın seçiminde temel amaç toplam giderlerin en dü ş ük olaca ğı  yerin saptanmas ı d ı r. İş -
gücü temin durumu; pazara yak ı nl ı k; hammadde kayna ğı na yak ı nl ı k; enerji, su yak ı t duru-
mu; iklim; arsa maliyetleri; hukuki durum, co ğ rafi alan seçiminde gözönüne al ı nması  gere-
ken önemli faktörlerdir. Yer seçiminde etkili olan bu unsurlar ı  nicel ve nitel olarak iki gru-
ba ay ı rmak mümkündür. Nicel unsurlar kantitatif yöntemlerle de ğ erlendirilir. Subjektif 
de ğ erlendirmede yaln ızca sa ğ duyu kullan ı labilir veya sistematik bir de ğ erlendirme sonu-
cu karar .verilebilir. Sa ğ duyu ile karar verilirken, genellikle, içinde bulunulan endüstrinin 
tercih etti ğ i yer, şahsi tercih ve belirleyici unsurlar etkin rol oynar. Sistematik de ğ erlendir-
mede ise alternatif kurulu ş  yerleri, saptanan faktörlere önem derecelerine göre a ğı rl ı k 
verilerek veya önemlerine göre s ı ralanarak de ğ erlendirilir (Bkz..Kobu, s. 63-70). 

Fabrika yeri seçiminde, son karar ın verilmesinde nicel unsurlara dayal ı  de ğ erlendir-
me sonuçlar ı , nitel unsurlar ın da sistematik de ğ erlendirilmesiyle bulunacak sonuçla bir-
likte ele al ınmalı d ı r. 

Yer seçimi sorununun çözümünde nicel unsurlar ı n kullan ı ld ığı  .tekniklerden en önem-
lisi do ğ rusal programlaman ın özel bir durumu olan ula ş t ı rma yöntemidir ve bu yöntem mev-
cut fabrikalar ş ebekesine eklenecek yeni bir fabrika için yer seçimi karar ı n ı n verilmesin-
de kullan ı lmaktad ır (Bkz. Wild, s. 43-46). 

Genel co ğ rafi alan ın belirlenmesinden sonraki yerle ş me bölgesinin saptanmas ı  a ş a-
masında subjektif bir analiz sonucu karar verilmektedir. Yerle ş me yeri olarak ş ehir-içi, ban-
liyö, şehir-d ışı  seçeneklerinin yarar ve sak ıncalar ı  belirlendik ten sonra üç seçenek aras ı n-
dan, kurulacak fabrikan ı n ihtiyaçlar ı  ve bu ihtiyaçlar kar şı s ı nda yerle ş me yerinin özellik-
leri gözönünde bulundurularak seçim yap ı lmaktad ı r. 
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Yerle şme bölgesi içinde konum yerinin seçimi a ş amas ı nda, dü ş ünülen alternatifle-
rin baz ı  minimum özellikleri ta şı mas ı  beklenir. Kurulu ş un esas faaliyetleri için gerekli olan 
alan ihtiyac ının yan ısı ra, ulaş t ırma, ta şı ma, bo ş altma, gelecekte olmas ı  muhtemel geni ş -
lemeler ve destek faaliyetler için gerekli alan gözönüne al ı nmal ı d ır. Alan ihtiyac ı ndan ba ş ka, 
kurulu ş un alt yap ı  ihtiyac ı  da incelenerek alternatif konum yerlerindeki imkanlar de ğ erlen-
dirilmelidir. 

Alternatif konum yerleri, daha sonra, ta şı d ı klar ı  özellikler ve ihtiyaçlar ı  kar şı lama 
dereceleri itibar ıyla kar şı laş t ırı lı r ve maliyetleri en aza indiren alternatif seçilir. 

5.1.5. Fabrika Yerle ş tirme 

Fabrika yerle ş tirme, personel, makina-techizat, depolama alan ı , malzeme ta şı ma-
yerle ş tirme ve di ğer destek faaliyetlerden olu ş an endüstriyel tesislerin optimum düzenini 
gösteren bir planda. Fabrika yerle ş tirme probleminin mevcut yerle ş im düzeninde yap ı lan 
ufak de ğ i ş iklikler, yeniden düzenleme, yeni fabrikan ı n düzenlenmesi gibi farkl ı  türleri bu-
lunmaktad ı r (Bkz. Moore, s. 98-100). 

5.1.5.1. Fabrika Yerle ş tirmeden önce Verilmesi Gerekli Kararlar 

Fabrikan ı n yerle ş tirilmesi a ş amas ı ndan önce ürün, kapasite, süreç kararlar ın ı n ve yar-
- d ı mcı  hizmetlere ili ş kin kararlar ı n verilmi ş  olmas ı  gerekir. Ba ş ka bir deyi ş le, hangi ürü-
nün, ne miktarda ve ne şekilde üretilece ğ i yerle ş tirme faaliyetinde veri olarak kullan ı lan 
bilgilerdir. 

5.1.5.1.1. Ürün Karar ı  

Herşeyden önce üretilecek ürün veya ürün karmasm ı n belirlenmesi gerekmektedir. 
Ürün karar ı , üretim sisteminin sürekli mi, yoksa kesikli mi olaca ğı n ı  saptamak suretiyle 
fabrika yerle ş tirme tipini belirleyecektir. 
5.1.5.1.2. Kapasite Karar ı  

Üretilmesi dü ş ünülen ürün veya ürünlerin ne miktarda üretileceklerine ili ş kin karar ı n 
da fabrika yerle ş tirme faaliyetleri üzerinde etkisi olacakt ı r. Ba ş ka bir deyi ş le, yeni fab-
rika tasar ı mı n ı n veya mevcut fabrikan ı n yeniden tasar ı m ı n ı n yap ı labilmesi için kapasite 
karar ın ı n üst düzeyde verilmi ş  olmas ı  gerekir (Buffa, 1973, s. 299). Bu amaçla, yaln ızca 
çe ş itli ürünlerin y ı llı k sat ış larına bakmak yeterli olmayacakt ı r, çünkü sat ış  düzeninin mev-
simlik dalgalanmalar gösterme ihtimali vard ı r. Bu durumda stoklara, fabrika yat ı rmuna 
ve iş çi dönü ş üne ili ş kin maliyetleri minimize eden plan ı n geli ş tirilmesi gerekir. 

Kapasite karar ı , sat ış  tahminlerinin do ğ ru ve gerçekçi bir ş ekilde yap ı lmas ı n ı  gerek-
tirir. Mevcut sat ış  düzeyini kar şı layacak kapasite seçimi yerine, uzun dönemdeki sat ış  tah-
minlerini kar şı layacak kapasitenin seçimi uygun olacakt ı r. Gelecekteki tahmini sat ış  diize-
yini kar şı layacak kapasitenin kurulmas ı  halinde, yaln ızca mevcut ihtiyaçlar ı  kar şı layacak 
kapasitenin kurulmas ı  halinde, yaln ı zca mevcut ihtiyaçlar ı  kar şı layacak makina ve teçhi-
zat ı n sat ın al ı nmas ı  ve yerle ş imine, gerekti .;incle, ek makina-techizat için yer ayr ı l ı nas ı  yay-
gın bir uygulamad ı r. Bu uygulama gelecekteki kapasitenin de dikkate al ı nmas ı n ı , fakat 
yaln ızca ayr ı lan yer için ek genel giderlt.re kallan ı lmas ı n ı  sağ lar. Böylelikle, kapasiteye 
ihtiyaç duyuldu ğunda, makinalar, yeni ier fabrika düzenleme faaliyeti gerektirmeksizin 
sistemle bütünle ş tirilebilir (Buffa, 1973, s. 3 )0). 
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Kapasite probleminin di ğ er bir yönü yapma veya sat ın alma ve vardiya say ısı  ka-
rarıyla ilgilidir. Bu kararlar ın yatırı m maliyetleri üzerinde büyük etkisi vard ı r. 

Kapasitenin belirlenmesinde önemli bir nokta, kapasitenin, makina-saat gibi evren-
sel birimler cinsinden ifade edilmesidir. Ayr ıca, çe ş itli gecikmeler, makinalar ı n bozulma-
s ı , koruyucu bak ı m gibi nedenlerden dolay ı  mevcut kapasitenin bir k ısm ın ın kullan ı lama-
yacağı  gerçe ğ inin gözden kaç ınlmamas ı  gerekir. Kapasitenin belirlenmesinde fabrika ve-
rimlilik ve üretim art ıklar ı  faktörlerinin gözönüne al ı narak gerekli düzenlemelerin yap ı l-
ması  ve bu ş ekilde belirlenen kapasiteyi sa ğ lamak için gerekli makina say ı s ın ı n hesaplan-
ması  gerekir (Buffa, 1975, s. 275). 

5.1.5.1.3. Süreç Karar ı  

Malzemenin ş eklini de ğ i ş tirmek için yerine getirilmesi gerekli i ş lemler, kullan ı lacak 
'makina ve techizat ı  belirlemektedir. Benzer şekilde, düzenlemesi yap ı lcak fabrikada i ş in 
akışı  i ş lemlerin s ırası na ba ğ l ı d ı r. Dolay ı s ıyla, üretim sürecinde yerine getirilmesi gerekli i ş -
lemler ve bunlar ın sı ras ı  fabrikan ın yerle ş tirilmesinde gözönünde bulundurulmas ı  gereken 
önemli faktörlerdir. Bu tür bilgilerin üretim tasar ım ı  aş amas ı nda haz ırlanan i ş lem ak ış  ş e-
malanndan ve yol çizelgelerinden elde edilmesi mümkündür. 

5.1.5.1.4. Yard ımc ı  Hizmetlere ili ş kin Kararlar 

Fabrika planlama faaliyetlerine ba ş lanmadan önce, fabrikada ne tür yard ı mc ı  hizmet 
bölümlerinin gerekti ğ inin kararlaş tınlması  gereklidir. Yard ı mcı  faaliyetler fabrikan ı n ve-
rimli bir şekilde çal ış abilmesi için yer ayr ı lması  gereken bak ı m, tamir atölyesi, alet oda-
sı , kafeterya, tuvalet, teslim alma, gönderme noktalar ı  gibi yan faaliyetlere ili ş kin bölüm-
lerdir. 

5.1.5.2. Fabrika Yerleş tirme Tipleri 

iş letmelerde ürüne, kapasiteye, sürece ve yard ımc ı  hizmetlere ili ş kin kararlar ın veril-
mesinden sonra, fabrika yerle ş tirme faaliyetine ba ş lanabilir. Belli ba ş l ı  iki tip yerle ş tirme 
sözkonusudur ve bir i ş letmede seçilecek yerle ş tirme tipi tamamen üretim sisteminin sürek-
li veya kesikli olu şuyla belirlenmektedir. Sürekli üretim sistemlerinde ürüne, kesikli üretim 
sistemlerinde ise i ş leme yönelik bir yerle ş tirme tipi uygulanmaktad ı r. 

5.1.5.2.1. iş leme Göre Yerle ş tirme 

Kesikli sistemler için uygulanabilen i ş leme göre yerle ş tirmede, ayn ı  fonksiyonel özel-
likleri ta şı yan makina ve techizat ın biraraya getirilerek i ş  merkezlerinin olu ş turulması  
sözkonusudur. İş leme göre yerle ş tirme ürün hacminin dü ş ük oldu ğ u, dolay ı s ı yla belli i ş -
lemlerde ve i ş lemlerin s ı ralarında esnekli ğ in önem ta şı dığı  durumlarda yayg ı n olarak kul-
lanı lmiıktad ır (Buffa, 1972, s. 151). Ba ş ka bir deyi ş le, iş lem yerle ş tirme, üretimde gerekli 
i ş lem s ıralarının üründen ürüne farkl ı l ı k gösterdi ğ i durumlarda, yani çok çe ş itli ve de ğ i-
ş ik tipte ürünler sözkonusu oldu ğ unda yararl ı  bir yerle ş tirme tipidir. Bu yerle ş tirme düze-
ninde i ş lemlerde esneklik sa ğ lamak amac ı yla genel amaçl ı  makinalardan yararlan ı lması  
sözkonusudur. 
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Tipik bir iş lem yerle ş tirme biçimi Ş ekil 2'de gösterilmektedir. 

Freze bölümü 

Matkaplar 

Torna tezgahlar ı  

Hammadde ambar ı 	Montaj 
	

Mamul ambar ı  

Ş ekil 2. İş lem Yerleş tirme Tipinin Ş ematik Gösterimi 

Makinalar ın türlerine veya gördükleri i ş lere göre grupland ı rı ld ığı  i ş lem yerle ş tirme 
biçimi, makina ve i şgücünün kullan ı m ı nda esneklik Sa ğ lar; bu yerle ş tirme ş eklinde ma-
kina bozulma, tamir ve bak ı mda üretim aksamalar ı  minimum düzeydedir; makinalar çok 
çe ş itli i ş lerde kullan ı labildi ğ inden yat ı rı m maliyeti dü şüktür; makina-techizat ve i ş gücü-
nün zaman payla ş mal ı  olarak kullan ı lmas ı  mümkündür; ta şı ma ınaliyetleri ve miktar ı  fazla, 
yarı  mamul stokları , bo ş  iş gücü ve makina zaman ı  yüksektir. Ayr ı ca, bu yerle ş tirme ti-
pinde üretim planlama ve denetim faaliyetleri oldukça karma şı kt ı r (Kobu, s. 91). 

İş lem yerle ş tirmede en önemli sorun, fonksiyonel üretim bölümlerinin birbirlerine 
göre en ekonomik konumlar ı n ı  saptamakt ı r. Mümkün yerle ş tirme düzeni say ı sı  fonksiyo-
nel bölüm say ısı n ın faktoryeli kadar oldu ğ undan de ğ erlendirme ve seçim oldukça güç-
tür. Uygulamada, seçeneklerin say ı s ı n ın baz ı  bariz nedenlerden ötürü azald ığı  görülmekte-
dir. Ancak, yine de sorunun çözümü oldukça güçtür. 

I ş leme göre yerle ş tirmede amaç, i ş lem merkezlerini malzeme ta şı ma maliyetini mi-
nimum k ı lacak ş ekilde yerle ş tirmektir. Bu amaca yönelik baz ı  yerle ş tirme teknikleri ge-
li ş tirilmi ş tir. Bunlar grafik yöntem ve bilgisayara dayal ı  yerle ş tirme teknikleri olan AL-
DEP, CORELAP ve CRAFT teknikleridir. 

Bölümlerin birbirlerine göre en uygun _ ş ekilde yerle ş tirilmesinden sonra, bölümle-
rin sı n ı rlar ı  içinde makinaları n veya i ş  istasyonlann ı n düzenlemesi yap ı l ı r. Bu düzenleme 
taslaklar haz ı rlamak, krokiler ç ı karmak, iki veya üç boyutlu modeller kullanmak suretiyle 
yap ı lmaktad ı r. Makinalar ı n düzenlenmesinde, makinalar aras ı nda yeterli alan ı n bira klima-
sı na özen gösterilmelidir. 

5.1.5.2.2. Ürüne Göre Yerle ş tirme 

Makinalar ı n, bir ürünün hammadde halinden son ş eklini al ı ncaya kadar izledi ğ i yol 
üzerinde, i ş lemlerin gerektirdi ğ i s ı raya göre dizilmesi halinde ürüne göre yerle ş tirme söz-
konusudur. Yerle ş tirmenin temel düzenlemesi parça ve ürün taraf ı ndan belirlenn ı i ş tir. Do- 
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Matkap 

Torna tezgah' Mengene 

Matkap 	Ta ş lama 

Torna teı gain 

 

Mengene 

ÜRETIM YONET İ M İ  
nat ım, yol çizelgesindeki s ı ralamay ı  izleyerek, bir parça veya ürün için kullan ı ld ığı  s ı raya 
göre düzenlenmi ş tir. Üretim hacminin i ş  istasyonlar ı n ı  yaln ızca bir ürünün üretilmesini 
sağ layacak ş ekilde düzenlenmesini ekonomik hale getirecek kadar yüksek olmas ı  halinde, 
ürün yerle ş tirme en uygun yerle ş tirme biçimidir. Bu tür bir yerle ş tirme düzeni, ürünlerin 
standardla ş tınlm ış , talebin kararl ı  ve malzeme temininin sürekli olmas ı n ı  gerektirmekte-
dir. Ürün yerle ş tirmede hat üzerinde herbir makinan ın diğ erlerine göre konumu, en ve-

, rimli iş  ak ışı nı  mümkün k ı lacak şekildedir. Hatt ın bir ucundan giren hammaddenin s ı ra-
sıyla tüm i ş lemlerden h ı zl ı  bir ş ekilde geçmesini sa ğ layan ürün yerle ş tirme düzeni Ş ekil 
3'de gösterilmi ş tir. 

Ş ekil 3. ürün Yerle ş tirme Tipinin Ş ematik Gösterimi 

Ürüne göre yerle ş tirmede i ş  ak ışı  düzgün, ta şı malar az, yan mamul stoklar ı  düş ük-
tür. Yar ı  mamul depolama alan ına ihtiyaç duyulmad ığı ndan gerekli alan i ş lem yerle ş tir-
meye göre daha azd ır. Belli bir i ş in i ş  merkezlerine veya makinalara atanmas ı  için prog-
ram yapmaya gerek yoktur. Bu yerle ş tirme tipinde esneklik azd ı r, ürün tasar ı m ı nda yap ı -
lacak bir de ğ i ş ikli ğ in uygulanması  uzun zaman al ı r, üretim h ız ı  en yava ş  makina:y'a ba ğ l ı  
olduğ undan dengeleme sorunu vard ır (Kobu, s. 92). Makinalar ı n bozulmas ı  tüm hatt ı  et-
kileyece ğ inden bu gibi durumlarda katlan ı lmas ı  gerekli maliyetler yüksektir. Ayr ı ca, sa-
bit yat ı rım maliyeti de yüksektir ve ç ı ktı  h ız ı  sabit oldu ğ undan, ç ı kt ı  miktar ı n ı  artt ı rabil-
mek için tüm üretim birimini daha fazla çal ış tı rmak gerekmektedir. 

Ürüne göre yerle ş tirmede bir hat üzerindeki birbirini izleyen i ş lemlerin ç ı kt ı s ı n ı n 
eş itlenmesi problemi olan hat dengeleme sözkonusudur. i ş lemlerin ç ı kt ı sm ı n e ş it olma-
mas ı  halinde, maksimum ç ı kt ı  miktar ı  hat üzerindeki en yava ş  i ş leme ba ğ l ı d ı r. Dolay ı s ıy-
la, üretim hatt ında tam denge sa ğ lanamad ığı  takdirde, darbo ğ azl ı  i ş lem haricindeki i ş lem. 
lerde art ı k kapasite olu ş ur. Bu nedenle üretim hatt ı n ı n dengelenmesi, önemli bir problem-
dir. Hat dengeleme sorunu yeni bir üretim veya montaj hatt ı n ı n kurulu ş u s ı ras ı nda ortaya 
ç ı kabilece ğ i gibi, daha sonra üretim miktar ı nda, ürün çe ş idinde meydana gelen de ğ i ş iklik-
ler ve teknolojik geli ş meler sonucu da ortaya ç ı kabilir. Uygulamada tam dengelemenin ger-
çekle ş tirilmesi oldukça güçtür. Tam dengelemeye yakla şı lmaya, ba ş ka bir deyi ş le i ş  istas-
yonları  aras ındaki kapasite farklann ı n gide-ril ınesine çal ışı l ı r. Hat dengelemede sezgisel 
yöntemlerle bilgisayara dayal ı  baz ı  teknikler kullan ı lmaktad ı r. 

Ürün ve i ş lem yerle ş tirme türlerinden birinin di ğ erinden daha etkin oldu ğ unun söy-
lenmesi mümkün de ğ ildir. Önemli olan, üretim tipinin gerektirdi ğ i koş ullara uygun bir 
yerle ş tirme düzeninin gerçekle ş tirilmesidir.. 
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5.1.6. İş  Tasarım ı  ve iş  ölçümü 

Üretim yönetiminde tesislerin yerle ş tirilmesinin bir uzant ı sı  olarak ortaya ç ı kan i ş  
tasar ı m ı  probleminin de çözülmesi gerekir. Bir önceki a şamada seçilen yerle ş tirme tipi 
i ş  tan ımları n ı  ve i ş  kapsamlann ı  büyük ölçüde etkileyecektir. İş  tasar ı m ı  iki a ş amal ı  bir 
süreçtir. İ lk aş amada, i ş  kapsam ın ı n belirlenmesi, ikinci a ş amada ise i ş  yönteminin sap-
tanması  sözkonusudur. 

İş  kapsam ın ı n belirlenmesinde, i ş lerin en küçük i ş lemlere kadar ayr ı l ı p, herbir i ş çi-
nin sözkonusu i ş lemlerden yaln ızca birini tekrarlamal ı  olarak yapmas ı , seçeneklerden bi-
ridir. Bu tür bir uygulama, fazla yetenekli olmayan i ş gücü kullan ı lmas ı n ı  mümkün k ı ld ı g ı n-
dan i şe alma ve eğ itme maliyetlerinin dü şük olması n ı ; i ş çinin belli bir i ş lem üzerinde sürek-
li çal ış mas ı  nedeniyle i ş çi yetene ğ inin geli ş mesini ve h ı z ın ın artmas ı n ı  sağ layacakt ı r. Bir 
iş çinin birden fazla i ş lemlerin tümünü gerçekle ş tirmesi halinde, sözkonusu i ş çiye ödenen 
ücret en zor veya en nadir bulunan beceri ihtiyac ı  taraf ı ndan belirlenmi ş  olacakt ı r. Öte 
yandan, i ş  bölümü uygulamas ı yla ancak ihtiyaç duyulan miktarda beceri için ücret ödene-
cektir. Ba ş ka bir deyi ş le, i ş  bölümüyle üstün yetenek isteyen i ş ler ve dü ş ük yetenek iste• 
yen i ş ler ay ırdedilebilecek ve böylelikle üstün yetenek gerektien i ş e fazla ücret, dü ş ük ye-
tenek gerektiren i ş e ise az ücret ödenerek i ş çilik maliyetlerinden tasarruf sa ğ lanacakt ı r. 

i ş letmeye sa ğ layacağı  tüm bu yararlara ra ğ men i ş  bölümü uygulamas ı n ı n, i ş çinin 
i ş inden doyum sa ğ layamamas ı  sonucunu yaratt ığı ; geni ş  kapsaml ı  i ş lerin i ş çilerin ilgisi-
ni daha fazla çekti ğ i; verimlili ğ i ve kalite düzeyini yükseltti ğ i ileri sürülmüş  ve bu görü ş  
araş t ırma sonuçlanyla desteklenmi ş tir. Ancak, ara ş t ı rmac ı lar i ş  bölümünün çok ileriye 
götürülemeyece ğ ini savunmakla birlikte i ş  kapsam ı n ı n belirlenmesinde ikinci seçenek olan 
i ş  geniş letilmesi yönünde ne kadar ileriye gidilebilece ğ ine ili ş kin ilkeler belirleyememi ş -
lerdir (Buffa, 1975, s. 332). 

Günümüzde, birçok i ş letme i ş çi doyumunu sa ğ lamak amac ı yla i ş  geni ş letme ve i ş  
zenginle ş tirme programlar ı  uygulamaya ba ş lam ış t ı r. 

i ş  kapsam ının belirlenmesi için seçeneklerin yarar ve sak ı ncalann ı n çe ş itli faktör-
lerin ışığı nda de ğ erlendirilmesi gerekir. i ş letmenin üretim tipi, i ş lerin gerektirdi ğ i hüner 
derecesi, i ş çilik maliyetleri, belli hüner grubundaki i ş çilerin temin edilebilme durumu, i ş -
çi doyumu, i ş  kapsam ın ı n saptanmas ı nda gözönüne al ınmas ı  gerekli faktörlerden baz ı la-
ncia. 

İş  kapsam ının belirlenmesinden sonraki a ş amada i ş  yönteminin saptanmas ı  sözko-
nusudur. Bu amaçla hareket ekonomisi ilkelerinden yararlan ı larak sözkonusu i ş in en uy-
gun yap ı lış  yönteminin belirlenerek standardla ş t ınlmas ı , daha sonra normal h ızda çal ı -
ş an, kalifiye, iyi e ğ itilmi ş , deneyimli bir i ş çinin, i ş i, belirlenen standart yönteme göre 
yapmas ı  için gerekli sürenin yani standart zaman ı n hesaplantnas ı  gerekir, ki bu konu i ş  
ölçümü kapsam ı ndad ı r. 

İş  ölçümünde kronometre yöntemi (zaman etüdü), i ş  örneklemesi ve standart veri-
lere dayal ı  yöntemler kullan ı l ı r. Bu yönte ınlerden herhangi biri kullan ı larak belirlenen 
standart zamanlar esas olarak etkin bir üretim planlama ve denetimini olanakl ı  k ı lar; kul-
lan ı lacak i ş gücü büyüklüğünün do ğ ru olarak saptanmas ı n ı , standart maliyetlerin belirlen-
mesini sağ lar, üretim plan ve programlar ı n ı n haz ı rlanmas ı nda kullan ı l ı r. 
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5.2. Üretim Yönetimine ili ş kin K ısa Vadeli Kararlar 

Üretim yönetiminde sistemin i ş leyi ş  ve denetimine yönelik kararlar k ısa dönemli 
kararlar olarak an ı lmakta ve bunlar üretim planlama ve denetimi, stok yönetim ve dene-
timi, bakı m-onarı m, i ş çilik maliyetlerinin denetimi ve kalite denetimi ba ş l ı kları  alt ı nda 
toplanmaktad ırlar. 

5.2.1. Üretim Planlamas ı  ve Denetimi 

Üretim planlar ı  uzun, orta ve k ısa vadeli planlar olmak üzere üç grupta incelenmek-
tedirler. Bunlardan fabrika, depo kapasitesinin belirlenmesine, fabrika ve depo yeri seçi-
mine ve ürün karmas ı n ın belirlenmesine yönelik uzun vadeli planlar, üretim sisteminin 
tasarım ına ili ş kindirler ve Bölüm 5.1.'de uzun vadeli kararlar ba ş lığı  alt ı nda incelenmi ş -
lerdir. Kısa dönemde, bir y ıla kadar olan süreyi kapsayan orta vadeli (toplam) planlama 
ve bir aya kadar olan süreyi içeren k ısa vadeli planlan ıa sözkonusudur. 

üretimin planlanmas ı , pazarlama fonksiyonunu taraf ı ndan talep tahmini yap ı lma-
sın ı  gerektirir. Orta vadeli planlamada amaç; ayr ınt ı lara girmeksizin, üretimin, talebi kar-
şı layacak şekilde planlanmasıd ır. Dalgalanma gösteren talebin kar şı lanmas ında çe ş itli ka-
pasite kullan ım seçenekleri vard ı r. Bunlar (bkz. Buffa ve Taubert, s. 141-142): 

a) üretimi sabit tutmak ve dü ş ük talep dönemlerinde stoka mal üretmek, yüksek ta-
lep dönemlerinde ise stoktan sat ış  yapmak, 

b) i ş gücü büyüklü ğ ünü değ i ş tirmek, 
e) kararl ı  bir iş gücü büyüklüğü sağ lamak, talepteki dalgalanmalar ı  çal ış ma saatlerini 

de ğ iş tirmek suretiyle kar şı lamak, 
d) i ş in bir k ısmı n ı  taş erona vermek, 
e) talebin tümünü kar şı lamamay ı  göze almak ş eklinde 

sı ralanabilir. 

Tüm bu seçeneklere ili ş kin birtak ı m maliyetler sözkonusudur ve toplam planlamada 
amaç, maliyetleri minimize eden plan ı n geli ş tirilmesidir. Minimum maliyetli plan ın geliş -
tirilmesinde grafik yöntem, do ğ rusal programlama ve do ğ rusal programlaman ın özel bir 
durumu olan ulaş t ı rma yöntemi, do ğ rusal karar kural ı , yönetim katsay ı ları  modeli, para-
metrik üretim planlama modeli ve bilgisayarla arama karar kural ı  gibi optimize edici ve 
sezgisel yöntemler kullan ı l ı r. 

Toplam planlama sonucunda, dönemler itibar ıyla toplam üretim h ı z ına, iş gücü bü-
yüklüğüne, yap ı lmas ı  gerekli fazla mesai saatlerine, ta şerona verilecek i ş  miktar ına ve stok 
düzeylerine ili ş kin kararlar verilir. Toplam planlamada bu kararlar i ş gücü-saat, makina-
saat gibi ortak bir birim cinsinden ifade edilmi ş  toplam de ğ erler oldu ğ undan k ısa dönem-
de sözkonusu toplam de ğ erlerin i ş letnı ede üretilen herbir ürüne da ğı t ı lmas ı  gerekir. Top-
lam plan ı n i şgücü büyüklüğ ünde de ğ i ş iklik gerektirmesi halinde, tesisler yeniden dengele-
nir. Daha sonra, k ısa vadeli programlamaya geçilir. Bu a ş amada günler itibar ıyla hangi 
ürünlerin, hangi makinalarda üretilece ğ ine, i ş çilerin makinalara tahsisine ve sipari ş lerin 
makinalar üzerinde i ş leni ş  sı ras ı n ın belirlenmesine ili ş kin ayrı nt ı l ı  programlar geli ş tirilir. 

5.2.2. Stok Denetimi 

Hemen hemen tüm i ş letmeler faaliyetlerini etkin, verimli ve düzenli bir şekilde sür- 
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dürebilmek, kendi ürün ve hizmetlerine olan talebi kar şı lamak için stok bulundurmak zo-
rundad ı rlar. Bir üretim sisteminde üretilen mamule dolays ı z ve dolayl ı  olarak kat ı lan bü-
tün fiziksel varl ı klar ve mamulün kendisi stok kavram ı  içinde düş ünülebilir (Kobu, s. 237). 
Bir ekonomik de ğ ere sahip olan ve üretimde kullan ı lana ya da sat ı lana kadar at ı l durumda 
bekleyen stoklann yönetim ve denetimi, üzerinde önemle durulmas ı  gereken bir konudur. 
Stoklar ın sistemde a ş amalar aras ı  bağı ml ı lığı  azaltmak, arz ve talep miktarlar ı ndaki de ğ i ş -
melerin kötü etkilerini ortadan kald ırmak, sistemi hammadde temin zaman ı ndaki de ğ i ş ik-
liklere kar şı  korumak, üretim ve istihdam ı n kararl ı  hale getirilmesini sa ğ lamak, ekonomik 
üretim ve sipari ş  miktarlanna imkan tan ı mak, tüketiciye verilen hizmeti kolayla ş t ı rmak 
gibi baz ı  önemli fonksiyonlar ı  vard ı r. İş letme yeterince hammadde, yar ı  mamul ve ma ınul 
stoku bulunmamas ı , faaliyetlerin aksamas ı  ve sat ış lar ı n kaybedilmesi gibi kâr ı  azalt ı c ı  bir-
tak ım sorunların ortaya ç ı kmas ı na neden olacakt ır. Öte yandan, fazla stok bulundurma da 
stoklara ba ğ lanan fonlar ı n maliyeti, ta şı ma yerle ş tirme, depolama, ı s ı tma-so ğ utma, ayd ı n-
latma giderleri; eskime, bozulma, fire ve çal ı nmadan do ğ an kay ı plar gibi i ş letmeye yükle-
yece ğ i birtak ım ek maliyetler nedeniyle i ş letmenin verimsiz çal ış mas ına neden olacakt ı r. 
Bu gerçekler, uygun düzeylerde stok bulundurulmas ı = gereklili ğ ini ortaya koymakta-
d ı r. üretken bir yat ı nm ı n maliyeti ile o yat ı nmdan beklenen kâr aras ı ndaki ili ş ki nas ı l 
bir yat ı rı m karar ı n ı  saptarsa, stoklara ili ş kin maliyetlerle onlardan beklenen faydan ı n 
karşı laş tınlmas ı  da stok karararlar ı n ı  etkiler (Ak ınç ve Ya ğı z, s. 2). Stoklar ı n uygun dü-
zeylerde tutulmas ı  sipari ş  miktarlar ı na ve sipari ş  zamanlar ı na ba ğ l ı d ı r. Bu de ğ i ş kenler 
için optimal de ğerlerin belirlenmesi ise modeller yard ı m ıyla gerçekle ş tirilmektedir. Her-
biri de ğ i ş ik varsay ı mlar üzerine kurulmu ş  olan stok modelleri, stoklara ili ş kin çeli ş kili 
maliyetlerin dengelendi ğ i noktalar ı n bulunmas ı na imkan tan ı maktad ı r. i ş let ınelerde stok 
yönetim ve denetim sistemleri, varsay ı mlar' kendi i ş letmelerinin özel durumlar ı na uyan 
modellerden yararlanarak stoklara ili ş kin çe ş itli kararlar ı n verilmesini ve i ş letme için bü-
yük önem ta şı yan bu varl ı kları n yönetilnı esini sağ lamaktad ı r. 

Sabit sipari ş  miktarı , sabit sipari ş  dönemi ve sabit miktar-sabit dönem sistemi olmak 
üzere üç temel stok yönetim ve denetim ş ekli bulunmaktad ı r. Bunlardan sabit sipari ş  mik-
tarı  sisteminde, stok, önceden belirlenen sipari ş  noktas ı na dü ş tü ğ ünde toplam stok mali-
yetini en aza indirecek ş ekilde, yine önceden belirlenen sabit bir miktarda sipari ş  verilir. 
Sabit sipari ş  dönemi sisteminde, sipari ş ler önceden belirlenmi ş  aralı klarla, eldeki stok dü-
zeyini belirli bir maksimum stok düzeyine tamamlayacak miktarlarda verilir. Literatürde 
genellikle (s, S) sistemi olarak an ı lan sabit miktar - sabit dönem sistemi ise hem sabit sipa-
ri ş  miktarı , hem de sabit sipari ş  dönemi sisteminin temel denetim mekanizmalar ı n' birle ş -
tirmektedir (Buffa ve Taubert, s. 124). Ad ı  geçen sistemin kullan ı lmas ı  halinde, bir sipa-
ri ş in verilmesi için sipari ş  verme zaman ı n ı n gelmi ş  ve stoklann önceden belirlenen sipa-
ri ş  verme noktas ı na veya onun alt ı na dü ş müş  olmas ı  gereklidir. Sabit sipari ş  miktar ı  sis-
teminde sürekli gözden geçirme, sabit sipari ş  dönemi sistemi ile sabit miktar-sabit dönem 
sistemlerinde ise periyodik envanter say ı m ı  sözkonusudur. 

Ne zaman ve ne miktarda sipari ş  verilmesi gerekti ğ i sorular ı n ı  cevapland ı ran stok 
modelleri de stok yönetim ve denetim sistemlerine paralel olarak sabit sipari ş  miktar ı  ve 
sabit sipari ş  dönemi modelleri olarak grupland ı rı lmaktad ı rlar. i ş letmelerde herbir stok ka-
lemi için uygulanacak stok yönetim ve denetim sisteminin seçiminden sonra bu sisteme uy-
gun modellerden birinin belirlenmesi yoluna gidilmektedir. 

5.2.3. Bak ım Onar ım 

Bak ım esas olarak, bir i ş letmede bina, makina, araç, teçhizat gibi fiziksel unsurlar ı n 
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belirli standardlara uygun durumda bulunmas ı n ı  sağ lamak için yap ı lan çal ış malardan olu ş -
maktad ır (Tanr ı kut ve Y ı lmaz, s. 1). Üretimde kullan ı lan makina ve techizat zamanla eski-
mekte ve y ıpranmaktad ır, bu nedenle sözkonusu üretim araçlar ı  için bak ı m programlar ı n ı n 
haz ı rlanmas ı  ve/veya bunlar bozuldu ğ unda onar ı lmaları  gerekir. Makina bozulmalar ı , üreti-
min durmas ına, aylak i ş gücü ve makina zaman ı na, üretimin program ı n gerisinde kalmas ı na 
neden olmaktad ır. Bir i ş letmede iki tür bak ı m-onar ım politikas ı  izlenebilir. Bunlardan bi-
rincisi, koruyucu bak ı m olarak adland ı rı lan bozulan makinalar ı  onarma yan ı nda bozulma-
ları  minimum düzeye indirecek periyodik bak ı m program ı  uygulamak; ikincisi ise periyodik 
bak ı m faaliyetine girmeksizin yaln ızca makinalar ı  bozulduklar ı nda onarma yoluna gitmek 
şeklindedir. Geçmi ş  verilerden ç ıkar ı lan bozulma olas ı l ı klanndan, tamir ve koruyucu bak ı -
ma iliş kin maliyetlerden yararlanmak suretiyle her iki seçene ğ in toplain maliyetinin hesap-
lanması  mümkündür. Bu a ş amada yap ı lacak seçim, maliyeti dü ş ük olan bak ım onarı m poli-
tikasın ı  seçmek şeklindedir. 

Koruyucu bak ım program ın ın, makinalar ın bozulması na ili ş kin maliyetleri dü şürece ğ i 
aç ı ktı r. Ancak, sözkonusu program ı n s ı kla ş t ı rı lmas ı  sonucu bak ı ma ili ş kin maliyetlerdeki 
artış , bozulmaya ili ş kin maliyetlerdeki tasarruftan yüksek olacakt ı r. Optimal bak ı m s ı klığı , 
bak ı m ve bozulma maliyetleri toplam ın ın minimum oldu ğ u noktada olacakt ı r ve bu durum 
Ş ekil 4'de gösterilmektedir (Mayer, s. 427). 

Hemekadar i ş letmelerde temel amaç olan mal ve hizmet üretimine do ğ rudan katk ı -
da bulunmamaktaysa da, etkin bir çal ış ma düzenine, dolay ıs ıyla maliyetlere etkisi olmas ı  
nedeniyle bak ı m faaliyeti, üzerinde önemle durulmas ı  ve gerekli kaynak ayr ı larak yürütül-
mesi gereken bir faaliyettir (Tannkut ve Y ı lmaz, s. 1). 

5.2.4. İş çilik Maliyetlerinin Denetimi 

Birçok ürün veya hizmetin maliyetinde i ş çiliğ in önemli bir maliyet unsuru olmas ı  
nedeniyle k ısa dönemde i ş çilik maliyetlerinin denetlenmesi gerekmektedir. Bu amaçla, 
i ş  ölçümünden elde edilen zaman standartlar ı n ı n kullan ı lmas ı  ve ücret ödeme sistemlerinin 
tasarlanmas ı  sözkonusudur. 
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Iş letmeler dolayl ı  i ş çilik maliyetlerinin yan ı s ı ra dolaysız i ş çilik maliyetlerini de de-
netlemek zorundad ı rlar. 

Dolays ız iş çilik bütçesinin haz ı rlanmas ı  için planlama dönemindeki talebi kar şı la-
mada kullan ı lması  gereken toplam dolays ız i ş çilik miktar ı n ın üretim planlanndan ç ı kar ı -
larak, farkl ı  hüner gruplarındaki i ş gücüne duyulan ihtiyac ı n belirlenmesi gerekmektedir. 
Farkl ı  gruplar itibar ıyla istihdam edilmesi gerekli i ş çi say ıs ı n ı n saptanmas ından sonra, her 
gruba ili ş kin planlanan ücret düzeyleri de kullan ı larak dolays ız i ş çilik standart maliyetle-
rinin elde edilmesi ve dolays ız iş çilik bütçesinin haz ı rlanması  sözkonusudur. Planlama dö-
neminin sonunda, muhasebe bölümünün bordrolardan al ınan gerçekle ş en dolays ız i ş çilik 
maliyetlerini özetleyerek üst yönetime iletmesi gerekmektedir. Sözkonusu maliyet rapor-
lanndan, i ş çilik gruplar ı  itibarı yla çal ışı lan saatlerin standartlardan sapma derecesinin de 
ç ı kartı lması  mümkündür. 

Gerçekleş en i ş çilik maliyetinin, standart maliyetten farkl ı  olması , ücretin, çal ışı -
lan zaman ın veya her ikisinin standartlardan sapma göstermesi nedeniyle ortaya ç ı kmak-
tad ır. Üretim bölümü olumlu ve olumsuz sapmalann nedenlerini ara ş t ırarak nedenlerin 
üretimden kaynaklanmas ı  halinde gerekli tedbirleri zaman ında almal ıd ı r. 

5.2.5. Kalite Denetimi 

Kalite denetimi, kalite standartlar ın ın belirlenmesi, ölçülmesi ve uygulamada konu-
lan standartlara ne kadar ula şı ldığı n ı n denetlenmesidir (Buffa, 1975, s. 615). 

Kaliteye ili ş kin temel politikalar i ş letmenin üst yönetim düzeyinde saptan ır. Bu po-
litika kararlar ın ın verilebilmesi için pazarlar ın de ğ erlendirilmesi ve çe ş itli kalite düzeyle-
rine iliş kin pazar potansiyelinin belirlenmesi gerekmektedir. Mü ş terilerin sözkonusu ürün-
de kaliteye ne kadar önem verdikleri, ürünün belli bir kalite standard ında olmas ı  için üre-
tim maliyetleri ve gerekli tesis yat ırı mların ı n nas ı l etkilenece ğ i, çe ş itli kalite düzeylerinde 
ürünün getirece ğ i kâr ve çe ş itli kalite düzeylerinde rekabet imkfinlan ara ş tınlarak kalite-
ye ili ş kin temel politikalar belirlenmelidir. Üretilecek ürünle ilgili ilk kalite belirlemeleri, 
ürün tasar ımcısı  taraf ından kullan ı lacak malzeme ve bu malzemenin özellikleri, boyutlar ı , 
toleranslar ı  belirlenirken yap ı lmaktad ır. Üretim a ş amasında ise, tasar ım kalitesi sa ğ lanma-
ya çalışı lır. Üretimde kalite denetimi üç a ş amada sağ lan ı r (Buffa, 1975, s. 617). Ilk önce, 
üretimde kullan ı lacak hammadde ve malzemenin kalite denetimi ve muayenesi yap ı l ı r, 
daha sonra ürün muayenesi ve süreçlerin denetimi sözkonusudur ve nihayet ürün perfor-
mans ının denenip gözden geçirilerek belirlenen kalite gereklerine uymayan ürünün tüketi-
cilere sunulmamas ı  sağ lan ı r. Bu aşamalarda, muayene teknikleri kullan ı l ır ve istatistiksel 
kalite denetimi uygulan ır. Muayene i ş lemi, kalite özelliklerinin ölçülme yollar ı n ı  ve bun-
ların kalite standartlanyla kar şı laş t ınlmas ı n ı  içerir. Böylelikle, sa ğ lam parça veya ürünler 
hatal ılardan ayrı lır, fakat hatan ı n düzeltilmesi için bir i ş lem yap ı lmaz. Denetim ise ne za-
man, hangi aral ıklarla muayene yap ı lacağı  ve kaç parçan ı n muayene edilece ğ i konuları y-
la ilgilenir. Hatal ı  parçalara rastlan ıldığı nda, denetim bunun nedenini ara ş tı nr ve daha 
fazla hatal ı  parça üretilmemesi için gerekli düzeltme i ş lemini yapar. örnekleme yoluyla 
kalite denetiminde ve denetim şemalar ıyla kritik özellikteki makina ve süreçlerin denet-
lenmesinde istatistik ve olas ı lık kavramlarından yararland ı r. 

SONUÇ 

Üretim yönetimi tüketici ihtiyaçlar ı n ı  kar şı lamak için ürün ve hizmet yaratmak ama- 
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cin' ta şı yan tüm i ş letmelerde önemli bir fonksiyondur ve sözkonusu fonksiyonun i ş let-
me içindeki yerinin do ğ ru olarak belirlenip, di ğ er fonksiyonlarla ili ş kisinin sa ğ l ı kl ı  bir 
ş ekilde kurulmas ı  ve biliMsel yöntemlerde° yararlandarak yönetilmesi gerekir. 

üretim • sistemi çevreden üretimde kulland ığı  girdileri almas ı  ve ürün ve hizmet ş ek-
lindeki ç ı ktı lann ı  çevreye sunmas ı  nedeniyle . aç ı k • ve dinamik bir sisten ı dir. Hem i ş letme 
içi di ğ er alt sistemlerle hem de d ış  çevre sistemleriyle sürekli-etkile ş im halindedir. 

Üretim yönetiminde üretilecek ürünün seçilmesinden sözkonusu ürünün üretilip kali-
te denetiminin yap ı lmas ı na kadar geçen a ş amalann tümünde birtak ı m kararlar ın verilmesi 
gereklidir. Bunlardan baz ı lar ı  üretim sisteminin tasar ı m ı na ili ş kin uzun dönemli kararlar-
d ı r. Uzun dönemde ürün karmas ı , kaynaklar ı n tahsisi, fabrika büyüklük ve yerinin saptan-
ması  yönetsel denetim alt ı ndaki de ğ iş kenlerdir. Uzun dönemli kararlar ı n verilebil ı nesi 
için ekonomik e ğ ilimlere, sosyal-politik de ğ i ş imlere, rekabet ko şullar ı na, üretim-da ğı t ı m 
maliyetlerinin düzenine, teknolojik bulu ş lara ve sermaye k ıs ı tlar ı na ili ş kin bilgilere ihtiyaç 
duyulur. 

K ısa dönemde, kurulan sistemin i ş leyi ş  ve denetimine ili ş kin kararlar sözkonusudur. 
I ş gücü büyüklü ğ ü, üretim h ı z ı , stok düzeyi, ta ş eron kullan ı m düzeyi, bak ı m-onar ı m faali-
yetlerinin s ı klığı , kalite denetim faaliyetlerinin zaman ı  ve sı kl ığı  k ı sa dönemde yönetsel 
denetim alt ındad ı r. K ısa dönemli kararlar ı n verilmeshide talep tahmini; sat ış lar ı n zaman-
lamas ı ; normal mesai, fazla mesai, stok bulundurma ve ta ş eron kullan ı m k ıs ı tlar ı  ve mali-
yetleri gibi bilgilere gerek vard ı r. 

üretim yönetimine ili ş kin tüm kararlar ı n sistematik bir süreç içinde verilmesi gere-
kir. İ lk aş amada problemin tan ı mlannı ası , seçeneklerin ve seçeneklerin de ğ erlendirilmesi-
ni sa ğ layacak bir ölçütün geli ş tirilmesi, daha sonra seçeneklerin de ğ erlendirilerek seçimin 
yap ı lmas ı  ve dolay ı s ı yla karar ın verilmesi gerekir. üretim yönetiminde, genellikle, seçenek-
lerin olu ş turularak de ğ erlendirilmesi güç oldu ğ undan kararlar ı n verilmesine model kur-
ma yoluyla yakla şı lmaktad ır. Gerçek durumun matematiksel ve yakla şı k bir gösterind 
olan model kurma a ş amas ı nda optimal de ğ erlerini bulmak istedi ğ imiz karar de ğ i ş kenleri 
ile i ş letme denetimi d ışı nda olan de ğ i ş kenler aras ındaki ili ş kiler matematiksel olarak ifa-
de edilir. Modelin çözümüyle, - karar de ğ i ş kenleri için optimal de ğ erler elde edilir. Çözüm-
lerin sağ l ı kl ı  olmas ı , kurulan modelin gerçek durumu temsil etme derecesine ba ğ l ı  oldu-
ğ undan kantitatif analiz sürecinin en önemli a ş amas ı  model kurma a ş amas ı d ı r. 

Üretim yönetiminde ürün karmas ı n ı n seçilmesinde do ğ rusal programlama; fabrika 
veya depo yerinin belirlenmesinde ula ş t ı rma modeli; üretim planlamas ı , stok denetimi ve 
makina tesis yenileme kararlar ı nda dinamik programlama modelleri yayg ın olarak kullan ı l-
maktad ı r. Yöneylem ara ş t ırması  modellerinin üretim yönetimindeki kullan ım alan ı n ı  daha 
da geni ş letmek mümkündür. 

SUMMARY 

Production management, which is one of tl ıe basic business functions, deals with the 
transformation of inputs into goods and services that are required by the consu ıners. Pro-
duction function affects and is affected by the marketing, accounting, finance and person-
nel functions whicl ı  constitute the internal environment of the business enterprise. Also, 
the legal-political system, the economic system and the social system which are the ele-
ments of the extcrnal environment of the business enterprise affect and impose certain 
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restrictions upon the production function. 

Quite a lot of decisions are to be made in order to ensure the production of goods 
and services that are required by the consumers in the required quantities, at the required 
time and at minimum cost. These decisions are classified into two basic groups. Product 
selection, product and production design, process planning, facility location and layout, 
job design and work measurement are tong range decisions regarding the design of the pro-
duction system. Production planning and control, inventory management and control, 
maintenance, labor cost control and quality control are short range decisions that are as-
sociated with the operation of the production system. In order to arrive at optimal soluti-
ons in these decision areas, production managers Ilave to make use of analytical techniques. 
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HALKBANK,Türk ekonomisinde 
çok önemli bir yer i ş gal eden 
esnaf ve sanatkârlar ımı zı , 
küçük ve orta ölçekli sanayi 
iş letmelerimizi, serbest meslek 
sahiplerimizi krediler açarak 
desteklemek göreviyle kurulmu ş  
bir bankad ı r... Ülkemizin bu 
görevi üstlenmi ş  tek bankas ıdır. 

HALKBANK 
Çal ış ana... üretene kaynak. 
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