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IMALATTA KARSILASILAN PROBLEMLER

Ahmet BIR*

OZET

. Cok genis kapsamli olan bu konu, is hayatindaki tecriibelerden yararlanilarak, mihendislikle ilgili
onemli ve ilging goriilen problemlere deginilerek agiklanmistir. Problemler teknolojik ve teknik ydnetim
diye iki ana bdliime ayriimistir. Teknolojik problemler tesisin kurulus ve deneme galismasi donemi ile ba-
kim-onarim ile ilgili hususlar olarak iki boliimde incelenmistir. Teknik yonetim ana béliimiinde ise imalat
planlamasi ve isveren isci iliskilerinin etkilerine deginilmistir.

ABSTRACT

This, very detailed subject, is considered by using the experiences in business and selecting the
important and interesting problems of engineering. The problems are collected into two groups: The
technological problems and the problems of technical management. The technological problems are taken
into account in two sections asi) the establishment and test period and ii) the maintanence and repair period
of the foundation. In the main section on technical management, howewer, is considered the production
planning and the relations between employee and employer.

1. GIRIS

Herbiri ayn bir konu olan degisik tiirdeki imalat isinin problemlerini bir yazida agiklamanin hatta
ozetlemenin bile olanaksiz oldu@u bir gergektir. Burada sanayi kesiminde ¢ahistigim sirada imalat sektorii-
niin bir kisminda tesbit edilen bazi 6nemli ve ilging problemiere deginilmekle yetinilecektir. Bagka bir de-
yisle teorik agiklamadan gok, olaylarin iginde yasamirken karsilasilan, tecriibeye dayanan ve miihendislikle
ilgili konulary iceren bir yazi olacaktir.

Kapsami yukarida agiklanan konunun igerigi ise sdyle ozetlenebilir:

Teorik tammlamay: bir kenara biraktigimizda, bir imalat iinitesi kdr etmek, para kazanmak igin
kurulur, denilebilir. Bu tarife gore imalatta karhga etki eden her faktor, bir imalat problemi olarak kabul
edilebilir.

$6z konusu faktorlerin veya imalat problemlerinin en 6nemlileri asagidaki gibi siralanabilir:

1- Teknolojik Problemler:

Bunlari ii¢ bélimde miitalaa edebiliriz:
a) Normal imalat dénemindeki problemler

*  Bgretim Gorevlisi; Uludag Universitesi Miihendislik Fakiiltesi, Bursa.

— 205 -



b) Tesisin kurulus ve deneme galigmasi donemindeki problemler

c) Tesisin bakim ve onarimi ile ilgili problemler
2- Teknik Yénetim:

Bu konuyu da iki béliimde toplayabiliriz:

a) imalat planlamasi

b) isveren isgi iligkileri
3- idari Yénetim:

a) Yonetim

b) Muhasebe ve finansman

c) Satinalma

d) Pazarlama

2. ACIKLAMA

2.1. Teknolojik Problemler

a) Normal imalat Dénemindeki Problemler: :
Her imalat sektorii hatta her kurulus farkl teknoloji uyguladigindan bu dénemde goriilen teknolo-
jik problemler de degisik olmaktadir. Ornegin, revolver torna ve dzel civata tezgahinda yapilan civata ima-

latinda iiretim miktari, ikincisinde daha fazladir. Birincisinin iiretim azligi kullandig: tezgahtan ileri gelmek-
tedir.

Bu donemdeki diger imalat problemi de igletme hatalari ve isletme personelinden kaynaklanmakta-
dir. Burada kalite kontrolu uygulamasi 6nem kazanmaktadir.

Her imalat tiirii ve teknolojisine gore ayri birer konu olan teknolojik ve isletme problemleri bu ge-
nel konulu yazinin kapsami disindadr.

b) Kurulus ve Deneme Caligmalari Dénemindeki Problemler:

Mekanik teknoloji uygulanarak metallere sekil verilen imalat tiiriinde kullanilan tezgahlar uzun
siireden beri denene geldiginden, kurulus donemi ile ilgili teknolojik problemlere pek rastlanmamaktadir.
Ancak kimyasal teknoloji uygulanan ve kompelks hiiviyetindeki bilyiik kuruluslarda bu dénemde baz
problemlerle karsilasilmasi miimkiindiir.

Bu gibi kuruluglar, kullanilan hammadde, yakit, mamuliin spesifikasyonu, iiretim miktari ve meto-
du gibi faktorlere bagh olarak daha dnceki neticelerden yararlanilarak ve yeni gelismeler de nazara alinarak
herbiri ayn ayrn projelendirilmektedir. Kurulugsun yapimi tamamlanip makine ve teghizatin bosta fonksiyon
testleri yapildiktan ve normal galistiklan: goriildiikten sonra deneme galismalari baglamaktadir. Bazi tesisler-
de deneme galismalari sirasinda projedeki verilerin kismen gergeklesmedigi goriilmektedir. Ornegin iiretimin
normal kapasiteye ulasgamamasi, mamul spesifikasyonunun gerceklesmemesi veya bunlara benzer hatalar
olabilmektedir. Bu halin en 6nemli nedenlerinden biri, projedeki teorik bazi kabullerin uygulamada aynen
gerceklesmemesidir. Boyle bir durumla karsilasildiginda, darbogazlar incelenip nedenleri tesbit edilmekte
ve bu tesbitlere gore makine ve techizatta gerekli diizeltmeler yapilarak, tesisin normal ¢alismasi saglanmak-
tadr.

Deneme iiretimi sirasinda gériilen bu tip hatalar olagan kabul edilebilir. Onemli olan hatalarin gide-
rilecek gibi olmasi, giderilemeyecek biiyiik hatalarin ortaya ¢gikmamasidir.

Bu tiir bir problem 1975 yili basglarinda deneme iiretimine gegen Azot Sanayii T.A.$. ne ait Sam-
sun diamonyum fosfat giibresi fabrikasinda goriilmiistiir. Baslangicta iiretim, kapasitenin % 70'in iistiine ¢ik-
mamistir. Ug ay kadar siiren inceleme ve tadilat galismasindan sonra darbogazlar giderilerek normal iiretim
saglanmisgtir.

Ayni problemlere seri imalat tiiriinde olmayan‘ herha.ngi bir makine imalatinda da rastlanmaktadr.
Ornegin yukarida sozii edilen Samsun giibre tesislerinde, sogutma suyunu denizden dinlendirme havuzuna
basan 2700 m? /h debili 7-8 metre basma yiiksekliginde diigey eksenli santrifiij pompalar ile, dinlendirme ha-
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vuzundan tesise basan 3700 m?® /h debili 60 metre basma yiiksekligindeki ayni tip pompalar montajdan son-
ra cahstinldiklarinda kiiciik pompalar normal calistigi halde biiyilk pompalarda bir miiddet sonra titresim
basladig1 goriilmiis ve daha sonra da basma borusu icinde bulunan ve cebri olarak gresle yaglanan mil yatag)
sarmistir. Arizanin nedeni uzun siire aranmis, sonugta yatagin sizdirmazlik sisteminin yetersiz oldugu ve
borudan gegen basingh suyun yataga girerek yaglamay: bozdugu anlagilmistir. Bunun iizerine metal yatak
yerine lastik yatak konularak ariza giderilmis ve yaglama isi de yatagin iginden gegen basilan su tarafindan
saglanmistir.

Sozii edilen bu hata ve arizalarin benzer biitiin tesislerde daima olacagr anlami gikarilmamalidir. Bu
agiklamalarda 6grenci ve geng miihendislere béyle durumlarla karsilasmalarinin muhtemel oldugu belirtil-
mek istenmistir.

Ote yandan verilen 6rneklerdeki arizalar olaylarin neticeleri olup, igerikleri, nedenleri ve diizeltme
sekillerinin herbiri ayr1 birer konu olup, yazimizin kapsami disinda oldugu asikardir,

c) Bakim ve Onarim ile ilgili Problemler: -

Bir fabrikanin tam kapasitede calisabilmesi, arizalarin en az diizeyde olmasi ve bunlarin kisa siirede
giderilmesine baghdir.

Fabrikalari olusturan makine ve iechizatin émiirleri sinirsiz olmayip, zaman zaman arizalanmalan
dogaldir. Kurucu firmalar muhtemel arizalar ve giderilmelerine ait gerekli bilgileri verirler. Ote yandan, ma-
kina ve techizata koruyucu bakim denilen bir program dahilinde periyodik bakim uygulanarak arizalarin
onlenmesine ¢alisilir.

Bu konuda gbriilen ilk problem, yeni tesislerde, fabrikay yeterince taniyamayan bakim ekiplerinin,
baslangigta bakim ve ariza gidermekte zaman zaman zorluk cekmeleridir. Ekiplerin tecriibeleri arttikga
problemler de azalmaktadir.

ikinci problem ise, imalat hatas, isletme sartlarindaki degisiklik veya degisik spesifikasyonlu bir
ham madde kullamimasi gibi gesitli nedenlerle beklenmeyen arizalarin meydana gelmesidir. Bu tiir arizaya
Samsun giibre tesislerinden bir drnek, asagida verilmistir.

Fosforik asit iiretiminde kullanilan siilfiirik asit igin bir boru sebekesi vardir. Siilfiirik asit % 92'nin
iistindeki konsantrasyonlarda demire tesir etmemekte, daha diisilk konsantrasyonlarda ise etki etmektedir.
Fabrikanin uzunca siire iiretimine ara verdigi bir zamanda borularda bilhassa dirseklerde kalan az miktarda
siilfiirik asit, havanin rutubeti ile konsantrasyonu diistiigiinden, borularin delinmesine neden olmustur. Bu
durum beklenmeyen bir ariza olup isletme sartlarinin degismesinden ileri gelmistir. Delinen kisimlara daha
kalin etli borular konulmak sureti ile ariza giderilmis fakat bu is igin bir hayli zaman harcanmistir.

Bu konuda gériilen iigiincii problem ise bazi arizalarin sik sik tekrar etmesidir. Bu durumda durus-
lar dolayisiyla iiretim azalacagindan, arizalan ortadan kaldirmak igin koklii onlemler alinmasi gerekli tadi-
latin yapilmasi lazimdir. Bu anizalarinda herbirinin nedeni farkh olup, burada yalmz problemin varhigina
deginilmis ve agagidaki ornekle de agiklanmigtir.

Samsun giibre tesislerinde iiretilen triple siiper fosfat giibresi bir tromelde iizerinden 1000°C dolay-
larinda sicak hava gecirilerek kurutulmaktadir. Havanin isitildigi firin iginde, ates tuglasindan bir kemer
vardir. Bu kemerin 3-4 aylik bir ¢alisma siiresinden sonra ¢oktiigii ve bu olaymn tekrar ettigi goriilmiistiir.
Her onarim en az 15-20 giin siirdiigiinden biiyiik iiretim kaybi olmustur.

Bunun iizerine, kemer sicakliga daha fazla dayanan magnezit tuglasindan yapilarak, hem dayanma
siiresi bir yilin iistiine gikarilmis hem de tamir siiresi kisaltilmigtir. Boylece iiretim miktarina etki eden bu
problem giderilmistir.

Fabrikalarda, yukarida agiklanan ve iiretim kaybina neden olan bakim ve onarimla ilgili problem-
lerle bilhassa isletmeye baslamanin ilk yillarinda karsilagiimasi dogaldir. Bunlarin giderilmesinde bakim ve
onarim ekiplerine onemli gorev diismektedir. Tesisi iyice tanryip muhtemel arizalara karsi hazirlikli bulun-
mak ve sik sik ariza yapan kisimlarda ise gerekli tadilat yapmak suretiyle fabrikanin ¢alismasi kontrol al-
tina alindiginda, bu problemler azalacak hatia tamamen ortadan kalkacaktir.

Bu noktaya gelmek igin gerekli siire fabrikanin niteligine, biiyiikliigiine bagh olmakla beraber, ba-

kim isini iistlenen makina miihendislerinin rolii tartismasiz en énemli faktordiir.
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2.2. Teknik Yonetim

Bu béliimde imalatin yapildig kisimlardaki imalat planlamasi ile is¢i ve isveren arasindaki bazi ilis-
kilerden s6z edilecektir.

a) imalat Planlamas:

Her isyeri bir yilda yapacag) iiretim, satis, satin alma v.s yi igeren bir faaliyet programi yapmak-
tadir. Bu programda yer alan iiretimin gergeklesmesi i¢in, imalatin yapildig1 kisimlardaki is diizenlenmesine
imalat planlamasi denilmektedir.

imalat planlamasi kisaca nihai mamuliin ve bunu olusturan pargalarin ne zaman, nerede ve ne ka-
dar yapilacagini gésteren diizenleme olarak tanimlanabilir.

Cimento, suni giibre, tekstil gibi mamuliin siirekli olarak elde edildigi imalatta planlama daha basit,
parga imalatinda bilhassa iiniversal tezgahlarin kullanildigi yerlerde de daha karmasiktir. Burada parga ima-
latindaki problemler iizerinde durulacaktir. y

Organize olmus biiyiik kuruluslarda imalat plar!amasi yapildig, kiiciik kuruluslarda ise bu hususa
yeterince dnem verilmedigi goriilmektedir.

Plansiz bir imalat nasil yonetilirse yonetilsin makina kapasitelerinin altinda bir iiretim, bazi parga-
larin zamaninda hazir olmamas: vyiiziinden montaj aksamasi ve siparislerin zamaninda bitirilememesi gibi
durumlarla karsilagiimaktadir. Ote yandan bu durum zaman zaman isveren ve isciler arasinda tartismalara
neden olmaktadir.

Bu gibi isyerlerinin sorumlulugunu iistlenen miihendislere onerimiz, her seyden dnce, isyerinin
ozelliklerini ve imalat tiiriinii g6z 6niinde tutarak yeterli bir plan yapmalaridir. Bunu yaptiklari takdirde iire-
timin arttigini, teknik yonetimin daha rahatladigini ve yukarida soz edilen tartismalarin olmadigini gore-
ceklerdir.

Ornegin bir fabrikasyon mobilya takimi, yiizden fazla gesitli biiyiikliikte, kaplanmis yonga levha
pargalardan olugsmaktadir. Giinlilk kapasitesi 30 takim olan ve makina ile seri imalat yapilan bir mobilya
fabrikasinda hatah bir imalat plam ile bes cesitten olusan 1500 takim mobilya imaline baslanmig ve birkag
ay sonra biitiin fabrika sahasi yiizbinden fazla parga ile dolmustur. iyi planlanamadii igin bu parcalar karis-
mig, bazilari ise hi¢ yapilmamistir. Bu yiizden montaja baslanmasi gecikmis ve basladiktan sonra da giinde
ancak 10-15 takim monte edilebilmistir. Ote yandan yine hatah plan yiiziinden ilk anlarda ancak iki gesitin
montaji yapilabilmis, diger cesitlerin montaji dort ay kadar geriye kaymistir. Oysa mobilya pazarlanmasin-
da biitiin gesitlerin ayn1 anda arzi1 ¢ok onemlidir.

Netice olarak bu hatadan dolayi iiretim uzun siire normal kapasiteye ¢ikamamis, gerek biitiin cesit-
lerin olmamasi gerekse diisiik iiretim nedeniyle alinan siparisler yerine getirilemediginden satig programi ak-
samistir. Bu durumun karlihga nasil etki yaptigini sdylemeye herhalde gerek yoktur.

b) Isveren isci iliskileri: _

Bu kisimda iicret, is kosullari ve fazla mesaiden kaynaklanan bazi problemlere deginilecektir.

Ucret:

Belirli bir is karsihginda isciye ddenen para olup genellikle, iicret, ikramiye ve pirimden olusmak-
tadir.

Ucret ne ad altinda Gdenirse ddensin, eger yapilan iiretim miktarina bagh degilse, iiretime etkisi
yoktur. Diger taraftan insanlanin ihtiyaglari sinirsiz oldugundan, daha gok kazanma olanag: saglanma-
sinin ise miisbet yonde etki yapacagi asikardir. Bu nedenle miimkiin olan yerlerde iicretlerin tiimiiniin veya
prim, ikramiye gibi kisimlarinin iiretim miktar ile orantili olarak verilmesi, tegvik unsuru olarak etki yapa-
caktir. Bu etki imalat tiiriine gore elbette cok farkl olacaktir. Ornegin gimento, sun'i giibre gibi siireklilik
arzeden dokme mamul iiretiminde tesvik unsurunun etkisinin bir tezgahta yapilan parga imalatina nazaran
daha az olacag: tabidir. Bununla beraber tecriibeler gostermistir ki, kiilte imalatinda bile, tegvik edildigi
zaman igbasi ve i sonu sirasinda ve temizlik, bakim siirelerinden yapilan tasarruflarla iiretim artmaktadir.
Ornegin sabit kapasiteli bir yonga levha fabrikasinda bu yolla iiretim % 30-40 kadar arttirilabilmistir.
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Par¢a imalatinda saglanan tesvikin mamul sayisint nasil arttirdigina dair, miihendislik hayatimin ilk
yilindaki bir denemeyi agiklamakta fayda goriilmiistiir. )

. Zonguldak'ta Eregli Kémiirleri isletmesi Merkez Atelyelerinde maden ocagi tahkimatinda kullani-
lan ve sarma denilen bir parganin bir tarafina demirci ustas tarafindan yapilacak bir kanca, denemelerde en
¢abuk 65 dakikada yapilabilmistir. Bunun iizerine bir giinde yedi kancadan her fazla igin-belirli bir prim
verilmesine ragmen ilk anda yalniz bir usta buna razi olmus, digerleri yapilamaz gerekgesi ile kabul etme-
mislerdir. Giinler ilerledikge bir ustanin giinliik kanca sayisi 15'e kadar yilkselmistir. Bu netice iizerine diger
ustalar bu tarz ¢alismaya baslamislar, neticede ustalarin kazanc iki katina ¢ikmus, iiretim artrms, maliyet
diismiigtiir. Bu uygulama ile komple sarmanin maliyeti % 25 daha diisiik olarak gerceklesmistir.

Bu isyerinde daha ileriki senelerde imalat iizerinden prim 6denmesine genis yer verildigini belirt-
mek isterim. ’

Dogrudan iiretim faaliyetine katilmayan yéneticilere de tesvik edici iicret verilmesinin karlihg
arttirdig) ve bazi 6zel sektor isyerlerinde bu tiir uygulama yapildig bilinmektedir.

is Kosullan:

isyerlerindeki is kosullar yasalar, tiiziik ve yonetmelikler ile toplu sdzlesmeler tarafindan diizen-
lenir. Is¢i ve igverenlerin haklari bizce kutsal olup burada bu haklar iizerinde elestirme yapilmasi s6z konusu
degildir. Etkileri ilging goriilen bazi kosullara deginilmekle yetinilecektir.

12 Eyliil 1980'den dnce yapilmis olan bazi toplu is sozlesmelerinde su sekilde maddeler bulunu-
yordu:

Is¢i muvafakati olmaksizin is aktinde yazili isten baska iste calistirilamaz, isi ve isyeri degistiri-
lemez.

Objektif nitelikte olan bu kosullar, ¢ok degisik is sartlarinda bilhassa iyi niyetten uiakiagp kati
davranildiginda asagidaki drneklerde aciklandig: sekilde problemler gikarabilmektedir.

Ornegin bir tesisin 1 nolu iinitesinin kadrosunda bulunan bir yiikleyici operatorii pirit, 2. nolu
iinitesinin kadrosundaki yiikleyici operatorii ise mamul giibre yiiklemektedir. Gereksinme dolayisi ile 2 nolu
iinitedeki operator 1 nolu iinitede galistinlmak istendiginde, "orasi bagka isyeri, orada galisamam' seklin-
de itirazla karsilagilmistir. Oysa daha genis acidan bakildiginda operatoriin isi yiikleyiciyi ¢aligtirmakdir.
Calistig bina veya yiikledigi madde dnemli degildir.

Bu tiir drnekler gogaltilabilir. Elbette bunlar biiyilk sorun degildir. Fakat yinede itiraz eden iscinin
ikna edilmesi igin bir kag kisinin devreye girmesi gerekecek ve bir miktar siire kaybolacaktir.

Diger bir sorun da igginin isyerinin degistirilmemesidir. Biiyiik bir fabrikada zaman zaman baz is-
lerdeki isci gereksinmeleri artar veya azalabilir. Bu durumlarda fazla olan yerlerden eksik olan yerlere (isgi-
nin sanatina uygun, daha diisiik bir is olmamak sart: ile) ig¢i transfer edilememesi bir problem olmaktadr.
Yahutta bir béliimde galisan bir is¢i herhangi bir nedenle arkadaslar veya amirleri ile siirtismeye girmis
olabilir. Ortada bir disiplin sugu bulunmamakla beraber, daha biiyiik olaylara neden olmamak igin is¢inin
isyeri degistirilmek istendiginde is¢i razi olmamakta ve neticede huzursuzluk devam etmektedir. Bir isye-
rinde ise huzursuzluk cok dnemli olup, ise kotii etkisi kagimlmazdir.

Diger taraftan bazi isyerlerinde igverenin sézlesmesinin bazi maddelerini aynen uygulamadig: veya
kendi yorumuna gore uyguladigi iddialari ile de karsilasiimaktadir. Bu gibi durumlarda da is¢i kesimi huzur-
suz oldugundan ise olumsuz etkisi olmaktadir. . ___ : -

Her isyerinde boyle problemler ve olumlu olumsuz etlkileri goriilebilir. Tecriibeler géstermistir ki,
kargilikli iyi niyet ve 6zveri bu problemlerin azalmasina veya ortadan kalkmasina neden olmaktadir.

Fazla Mesai Uygulamasi:

is kanununda fazla mesai ile ilgili iki maddenin 35. madde ozetle iiretimi arttirmak icin bir prog-
rama gore belli zamanlarda en fazla giinde 3 saat, yilda 90 giin fazla calismaya izin verir. Ancak dnceden is-
¢inin muvafakatinin ve Bolge Caligma Miidiirliigiiniin izninin alinmasini sart kosar. 36. madde ise zorunlu
sebepler dolayisiyla yapilan fazla galismalarla ilgili olup, 6nceden miisade alinmasina gerek yoktur.
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Ayrica toplu is sozlesmelerine de fazla galigmay kisitlayan bazi hiikiimler konulmaktadir. Ornegin;
fazla mesai yapilacaginin en az 24 saat énce isgilere duyurulmasi, oziir bildiren iggilerin fazla ¢calismaya zor-
lanamayacag gibi.

Bilhassa degisik is yapan kiiciik igyerlerinde zaman zaman fazla mesai yapilmasina gerek goriilmek-
tedir. Fakat yukarida sozii edilen hiikiimlere uymayan veya uymadigi taraflarca one siiriilen hallerde fazla
calisma yapilmasi bir problem olabilmektedir.

Ornegin bir isyeri bir siparis almistir. Belirli bir giinde isi teslim edecektir. Isin normal ¢aligma ile
bitmeyecegi anlasilirsa, bir miiddet fazla calismak gerekir. Ancak 6nceden alinmis Bélge Caligma Miidiir-
liigiiniin izni yoksa veya isci razi olmazsa fazla ¢alistirilamayacaktir.

Diger bir problem de bir yilda doksan is giinii fazla galisma yapilmasinin, isyerine mi yoksa isci-
lerin sahislarina mu iligkin ofduéudur. Bu sinirlama isyerine ait goriisii hakim oldugunda sdyle problemle
karsilagilmaktadir. Ornegin bir igyerinde iiretim icin fazla calisma yapilmadig: giinlerde, genel miidiirii nor-
mal mesaiden sonra gotiiren soforiin fazla mesaisi 90 giiniin hesabinda nazara alinacak belki de ileride iire-
timi arttirmak igin fazla galisma olanag kalmayacaktir.

Diger ilging bir drnek de bir siilfiirik asit fabrikas ile ilgilidir.

ilgili tiiziik asitli yerlerde fazla galisma yapilamayacagim hilkme baglamigstir. Asit fabrikas siirekli
giinde ii¢ vardiya halinde galigmaktadir. Fabrikanin galismaya baslamasi veya durdurulmas: birkag giin
sirmektedir. Bu fabrikada herhangi bir vardiyada bir boliimde gorevli operator habersiz gelmedigi takdirde
o kisim operatorsiiz birakilamayacag) igin dnceki vardiyada sekiz saat ¢alismig olan bir is¢i, sekiz saat daha
galigmak zorunda kalmaktadir. Bu durum asitli bir isyerinde iiretimle ilgili oldugundan is kanununun 35.
maddesi ve fazla galigma tiiziigiine aykir goriinmektedir. Ote yandan o anda baska care de bulunamadigin-
dan 36. maddeye uygun gibi diisiiniilmektedir. Neticede zaman zaman isveren ve is¢i kesimi arasinda tar-
tigmalara neden olmaktadir.

2.3, idari Yonetim

idari yonetimin isyerinin karliligina tesir eden en 6nemli etkenlerden biri olduguna siiphe yoktur.
Ornegin, imalat planina uygun yapilmayan hammadde alimlari, biitiin imalatin pazarlanamamasi ve finans-
man probleminin ¢oziimlenememesi gibi faktorlerin imalata nedenli olumsuz etki yapacag asikardir. Bun-
lar direkt olarak teknik elemanlarin gorevleri diginda kaldigindan, detayl agiklamaya gidilmemistir.

3. SONUC
Bu yaz ile gok genis kapsaml, imalatta karsﬂa;nlan problemler konusunu ancak aralayabildigimi
saniyorum. Bununla beraber cesitli isyerlerinde miihendis ve ydnetici olarak otuz yil siiren is hayatimda

edindigim tecriibelerimden yararlanarak yaptigim agiklamalarin miihendislik 6grenimi goren grencileri-
mize ve is hayatina atilan miihendislerimize faydali olacagin iimit ediyorum.
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