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OZET

Ekonomi bilimi, toplumlarin yararh mallan tretmek igin kit kaynaklari nasil
kullandigim1 ve bu iiretilen mallann farkli kigiler arasinda nasil béligiildigiini
aragtinir.  Ekonomik etkinlikse istatiksel g¢6ziimleme ve ekonomik verilerin
kullanilmasina baglidir. Bu tir galigmada basan iginde iyi bir gozlemleme, veri
toplama ve bu verileri dogru sekilde ve dogru yéntemlerle derleyip analiz etmek
gerekmektedir.

Kaynaklarin daha verimli kullanimt igin bugiine kadar gesitli {iretim planlama ve
yonetim modelleri geligtirilmistir. Bu modellerin gemi ingaat1 gibi, projelerinin
planlanmas: ve programlanmasi oldukga zor olan bir alana uygulanmast ise 6zel bir
caligma gerektirir. Ozellikle tiretim siiresi ve kalitesi alanlarinda diinya piyasalariyla
rekabet edebilecek konuma gelinmeli, 6ncelikle de temel dezavantaj olan geg teslim
stirelerinin agilmastyla mimkiin olacaktir. Bu sorun malzeme planlamanin énemini

vurgulamaktadir.

Bu c¢alismada oncelikle, tretim planlama da kullanilan ¢esitli yontemlere de
deginerek tekne ireticisi bir firmanmn su st sevk sistemi tretmek igin kapasitesini
ve tim imkanlanini yénlendirmesi ele alinmugtir. Uretimine ait tim faktorler
belirlenmis ve analiz edilmistir. fmalati devam eden bir {iriiniin yogunlagan talebe
cevap verememesinden dolay kapasite arttiriminin ne sekilde olacagi ve bunlara ait

senaryolar incelenmistir.

Uretim kararlan ne {iiretilecegini belirlerken, proses kararlarinda bu iriiniin nasil
firetilecegini, arz edilecedini ve tedarik edilecegini saptar. Proses kararlan aym
zamanda proses planlama olarakta adlandirilmaktadir. Uretim kararlarindan alinan
veriler pazar aragtirmalarindan elde edilen tretim miktar tahminleri dogrultusunda
proses kararlarinin girdisi olarak ele alirlar. Temel hedef ise sermaye ekipman ve
mevcut iggicii ile en ekonomik iiretim tekniginin ve ¢alijma metodunun

belirlenmesidir.

viii



Uretimin kaidesi malzemelerin tedafikc;ilerden ureticiler aracilifiyla miigterilere
akigi, bu esnadada tiim kademelere planlama, mevcut durum, ve gelecek tahminleri
i¢in bilgi akis1 saglamaktir. Bu yaklagimda ne iretildigi, nasil dretildigi, ne zaman
yapildign ve kimin yaptifmi da belirlemektir. Uretim kontroliiniin giderek
zorlagmasi, kullanimimn azalmasina sebep olmug bunun yerine bilgi akisimn
hizlanmasi ile malzeme planlama daha efektif olacaktir. Kaynaklarin en iyi
kullanimi ise bu akis1 bozan veya yavaglatan problemlerin giderilmesi sayesinde
olacaktir.

Prosesler girdileri ¢iktilara doniigtiren bir ¢ok operasyon igerirler. Bu islev bir
organizasyon, makine, birey, bilgisayar ve isin dogasi geregi meydana gelebilir. Aym
zamanda, proses bir fabrikasyon, montaj, girdilerin giktiya veya bir girdinin birgok
¢iktiya doniistiiga bir sistem olabilir.

Herbangi bir retim ortaminda malzeme planlamasinin saglikli bir gsekilde
yapilabilmesi igin Oncelikle mevcut {iretim sisteminin analizinin yapilmasi
gerekmektedir.  Yapilan analiz dogrultusunda 6zellikle i¢ ortamda 6n imalat
gerektiren malzemelerin hangi kosullarda hangi sahfalardan gegecegi ortaya
¢ikanlacaktir. Bu da malzeme akiy iz ve planlanma siirecinin 6nemli bir girdisi
niteligindedir. Yazar tarafindan bu ¢aligmada iiretimin analizi yapilmig ve belirlenen
proseslerin tamamlanma zamanlar {iretim ortarm igin malzeme planlamasi verileri

olarak ortaya konulmusgtur.

Uretim ortaminda, malzeme planlama tretim planlamann aynilmaz bir pargasidir.
Malzeme planlamanin goérevi tiim tiretim planini bilesenlerine ayirmak ve sipariglere
cevirmektir. Ciktilari satin alma ve imalat adimlari belirler ve de bunlann
yonlendirilmesini saglar. Gelencksel malzeme planlama programlan o6ncelikleri
belirler ve kapasite planlamasimi mimkiin kilar, yeterli kapasite olup olmadifini

tesbit eder.
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DETERMINATION OF PRODUCTION FACTORS AND A PRACTICAL
EXAMPLE FOR THE SHIPBUILDING INDUSTRY

SUMMARY

Economical Science investigates how the sources are consumed for production of the
goods and distribution of them in the community. For economical efficiency,
statistical solutions and data verifications have to be considered. For the succes of
this kind of study, detailed research, data collection, analyse and verification of the
data with correct methods have to be applied.

For the efficient consuming of the resources, different kinds of planning and
executing models have been generated. This models have to be strictly considered
while project planning and programming and application to the difficult areas such
as ship building industry. Especially, for the production period and the quality must
be competitive to the global industry, the main disadvantage seems to be delivery
time so must be disregarded. So this difficuilty faces the importance of the material

planning.

In this study, a boat manufacturer which directs his abilities and facilities to fabricate
a surface piercing system is analysed. The troubles and the lack of a system but
facing the enlarging demand is the main subject and the example of the study. All the
factors of the production has been analyzed and determined. Also, the enlarging
demand against the insufficient production for the ongoing production against the

capacity and different scenarios for the problem is analyzed.

Whereas product decisions determine what will be produced, process decisions
establish how the product will be produced, offered or supplied. Process decisions,
also known as process planning, begin after product decisions are made. The outputs
of the product decisions along with quantity forecasts from market analysis are t

inputs to process decisions. The aim is to devise the best economlcal w\

S
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techniques and work methods consistent with capital, equipment, and manpower

availability

The essence of manufacturing is flow of materials from suppliers, trough plants to
costumers, and of information to all parties about what was planned, what was
happened, and what should happen next. This is true regardless of what is made,
how and when it is made, and who makes it where. Difficulties in controlling
manufacturing will decrease and planning will become more effective as materials
and information flows speed up. The best use of recourses comes from eliminating

problems that interrupt or slow down these flows.

A process contains a series of operations that transform inputs into outputs. It may be
performed by members of the organazation, a machine, an individual, a computer, or
by means of nature. A process may be a fabrication or assembly whereby an array of

inputs is transformed into one output where one input is converted to several outputs.

In a manufacturing environment, material management is inseparable from
production planning. The function of material management is to translate the overall
plan of production into the detailed component requirements and order. Its outputs
are both purchasing and manufacturing activities, providing requisition or orders
authorizing them. An ordinary material planning program recommends order
priorities and makes capacity requirements planning possible, assuming that
adequate capacity will be available when required. It does considerably more than

merge inventory; it is the heart of the logistic planning.
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BOLUM 1. GIiRIS

Bugiin is diinyasinda, gegmise kiyasla daha yogun bir rekabet yasanmaktadir. Bu
rekabetin daha da yogunlagmasi beklenmektedir. Rekabetgi fiyat sistemi, yalmizca
basaril igletmelerin yasamasina olanak verirken, i¢ ve dis nedenlerden &tlirli rekabete
kars1 koyamayan igletmelerin kargilastigi mali ve ekonomik sikintilar, bu igletmeleri
iflasa gotiirebilmektedir.

Nihai bir {irlin olarak gemi {iretimi, yapisi itibariyle olduk¢a detayli ve periyotlu bir
istir. Ozellikle iilkemizde tiretim periyodunun uluslararas: standartlardan uzun oldugu
bilinen bir gercektir. Bu gergegin sebebi ise sadece teknoloji eksiklifi olarak
agiklanamaz. Cogu zaman ihmal edilen Oncelikli ve zamana bagli iiretim
planlamanin yeterince yerine getirilmeyisi en az eski teknoloji kadar olumsuz bir
unsurdur. Ulkemiz gemi insa sanayiinde diger imalat sektorlerinde basariyla ¢aligan
kimi {iretim planlama ve yOnetim uygulamalar1 bir kac¢ istisna diginda ihmal

edilmektedir.

Montaj agurlikli bir isleyise sahip olan geminin tamamlanma zamaninda onu
olusturan her {iretim kademesinin etkileri ayr1 ayr1 ele alinmalidir. Uretim ortamm
digindan saglanacak olan her malzemenin iiretim ortami ig¢inde hangi islemlerden
gececegi ve bu islemlerin tamamlanma zamanlar1 sonug olarak i¢ ortam malzeme

planlamas: girdisi niteliindedir.

Uretim sistemlerinde malzeme akigi, imalat igin gerekli olan her ¢esit malzemenin
pazardan satin alinmasiyla baglar, gesitli proseslerde sekil degistirir ve mamiil halde
pazara sevkedilir. En genel anlamiyla malzeme planlamasi yukarida tammlanan
malzeme akis siirecini kontrol eder ve tum tiretim-y6netim fonksiybnlanyla birlikte

calisir.



Imalatgr bir firma imkanlarimi ve yapisimi belirlenen bir hedefe yani imalata
yonlendirir. Bunun iginde eksiksiz ve olduk¢a detayli bir sirket stratejisini
olusturmak ve uygulamak zorundadir. Ozellikle iilkemizde strateji denince akla
sadece savas sirasinda uygulanan bir karar mekanizmasi ve sadece askerlerin bilmesi
gereken bir bilim dali olarak goériilmektedir. Halbuki strateji kelimesi en genel
anlamiyla yonetim sanat1 manasina gelmekte ve Yunancada "strategos" kelimesinden
tiiremistir. [1] Dolayisiyla bu tanimdan her tiirlii galigmada, ticari ve sosyal iliskilerde

strateji biliminden faydalamlabilecegi gériilmektedir.

Sirket stratejisinde yer almig malzeme planlamast ve bunun bir adimu olan basarili bir
envanter yOnetimi, stok seviyelerinin digtiriilmesi yoluyla veya satin alma
kaynaklarini ve 6deme vadelerini akillica kullanarak, stoklara baglanan sermayeyi en
aza indirebilir. Bu sonug igletme ekonomisi agisindan da, envanterlerin firma
varliklarinin 6nemli bir bsliimiinii olusturmas: sebebiyle, olduk¢a Snemlidir. Isletme
sermayesinin bu gibi kazanimlarla en verimli sekilde kullamimi firmanin rekabet

giiciinii artiracak ve gelismesini kolaylagtiracaktir.

Malzeme ve bilgi akisinin hizi, dogrudan igletmenin tiim kazanimlarini etkiler. Gemi
ingaat1 gibi global bir sektorde ozellikle zaman, iggiicli ve teknolojinin yeterince
verimli kullamlamamasi yogun rekabet ortaminda isletmeleri oldukga olumsuz
etkileyecektir.

Ozellikle isletmelerde bilgisayar kullaniminin giderek yayginlagmasi y&netim
sistemlerinin gelismesinde onemli bir rol oynamustir. Bu geligmeler her alanda
oldugu gibi malzeme planlamasinda da hesaplama zorlugu olan biiylik ¢apl

sistemlerin bilgisayarlar araciliftyla kolayca kullanimina olanak saglamigtir.

Bu gelismelerle birlikte 6zellikle MRP, MRP II ve OPT gibi tiretim planlama ve
yonetim yazilimlarinin imalat sekt6riine girisi de hizlanmistir. Bu sistemlere girilecek
ve yine bu sitemlerden elde edilecek yogun veri akist da bilgi islem imkanlarimn
gelismesi sayesinde sirketleri oldukga rahatlatmis ve iiretimin neresinde olduklarini,
ne kadar karli bir {iretim yaptiklarini, ve ihtiyag duyduklar bir ¢ok soruya y6netim

sistemleri sayesinde cevap bulabilmektedirler.



Kiicik ve orta Olgekli firmalar igin detayll yazilimlarin kullammi zaten
gerekmeyecegi i¢in kendi Slgeklerine uyacak daha basit yazilimlari edinmeleri ve
uygulamalar dogru ve kolay olacaktir. Bunun iginde sirket politikasinda hedef olarak

belirlemeleri gerekmektedir.

Boliim 2°de, tiretim planlama ve bu planlamanin olugturulmasi i¢in atilmasi gereken
adumlar ve kararlar tamtilmig ve malzeme planlama sistemlerine genel olarak
deginilmistir. Bu sistemlere dayal1 olarak envanter sistemleri siralanmis ve bunlarin
cesitleri, talep yapilar: tanmimlanmigtir. Envantere baglt olarakta satin alma ve tedarik

sistemleri ile stok kontrolleri ve analizleri ayn1 konu baglig altinda incelenmistir.

Béliim 3°de, tiretim yontemlerinin belirlenmesi ve kapasitesinin tesbiti i¢in yapilmasi
gereken caligmalar ve Uriiniin imal edilmesindeki fakorler tanimlanmig ve
siralanmuglardir. Sisteminin girdileri, ¢iktilar, {irlin imalat yapisiyla olan iligkileri,
Oncelikli ve zamana bagli malzeme planlama islevi ve kapasite tespitindeki temel

etmenler incelenmistir.

Bolim 4°de, tiretim ve iiretim faktorlerinin analizi hedeflenmigtir. Caligmada
incelemeye alinan iirliniin tanum yapilmig, s6z konusu imalatin gergeklestirildigi
imalathanenin ve burada kullamilan malzemeler ve bu malzemelerin gegirdikleri
imalat kademeleri anlatilmig, ayrica genel olarak ana malzemelerin &zelliklerine
deginilmis ve giincel imalat yéntemleri anlatilmigtir.

Boliim 5°de, yapilan firetimin analizi ve degerlendirilmesi yapilmistir. Oncelikle
imalat i¢in alinan kararlar, olusturulan sgirket politikast ve sirket stratejisi
dzetlenmistir. Uretimde kullamilan sirket imkan ve kapasitesi tiretim dig1 ve {iretim igi
faktorler olarak detaylandirilmigtir. Ayrica, mevcut iiretimin ve bu {iretim {izerinde
gerceklestirilen gesitli senaryolar incelenmistir. Ozellikle {iretim ortaminda 6n imalat
gerektiren malzemelerin planlanmasinda olduk¢a 6nemli bir veri olan {iretim
kademelendirme ve bu kademelerin tamamlanmanma zamanlarinin tesbiti

arastirlmagtir.



Uretim sirasindaki benzer seri ve paralel aktiviteler belirli kademelerde toplanmus ve
benzerlikler aracihiiyla tesbit edilmigtir. Ayrica, satin alma konusu incelenerek, dig
ortamdan temin edilmesi gereken malzeme veya hizmetler igin belirli kriterler ortaya
konulmugtur. Satin alma ayrica ele almarak bu fonksiyonun girdileri, bilesenleri ve

ciktilar1 degerlendirilmistir.

Boéliim 6 ’da sonug bolimii yer almaktadir. Burada elde edilen veriler 1s181nda ve
incelemeye esas iirliniin talebe cevap verebilmesi, daha karli bir iiretim yapilabilmesi
ve zamaninda, kaliteli bir iiretim yapilabilmesi i¢in alinmasi gerekli tedbirler

stralanmugtr.



2. URETIiM PLANLAMA

Ekonomi bilimi bir "se¢im bilimi" yani, kisilerin kullandi1 kit veya az sayidaki
verimli kaynag:1 (emek, donati, ve teknik bilgi) ¢esitli mallar tiretmek icin nasil
segecegini ve bu iiretilen mallarin tiiketim igin nasil bolistilecegini arastinr. Bu
tanimda, imalat yapan bir girketin iirettigi veya tiretmeyi planladif: bagka bir deyisle
ticari faaliyete s6z konusu olan ¢alismalarinda gegcerli ii¢ temel sorunla yliz yiize
gelecegi ve bu sorunlan ¢dzmek zorunda oldugu sakhdir. ileriki béliimlerde detayl
olarak incelenecek bu sorunlar hangi malin ne kadar iiretilecegi, nasil iiretilecekleri

ve kimler i¢in tiretilecegidir. [2]

Ozellikle, giderek artan rekabet ortaminda tiretici firmalar iiretim kaynaklarmin
analizini dogru yaparak gerek iirettikleri mallarin satisindan kar elde etmeli, gerekse
gelecekte alacaklar sipariglerin miktarlarim, teslim stirelerini ve en 6nemlisi dogru
satig fiyatlarini belirleyebilmelidirler. Bu g¢aligmalar1 yapmadiklar1 takdirde soz
konusu sirketler ticari faaliyetlerinde kar etmis goziikseler bile gerek {retim
kaynaklarin1 kotii kullandiklarinin veya kardan zararlar ettiklerinin farkinda

olamayacaklardir.

2.1. Uretim Politikalar ve Kararlar

Uretim karan alan bir sirket, faaliyetinde bagarili olabilmesi igin tiim {iretim
politikasint da bu kararlarla uyumlu hale getirmek zorundadir. Sirket stratejisi diye de
adlandinlabilecegimiz bu politikalarda faaliyetlerinin timii sekillendirilmis ve
tamumlanmig olmalidir.

Bir firmamin isleyisini ve karar mekanizmalarim anlayabilmek ve analizini
yapabilmek igin i¢ yapisimin bagka bir deyisle sisteminin ortaya ¢ikarilmasi
gereklidir. Genel olarak "sistem" terimi ile ¢ok sayida ilgili pargadan ve bilesenden

(alt sistemlerden) olusan bir yap1 tariflenmekte ve toplami ifade etmekte

#



kullamlmaktadir. Caligma igerisinde de iiretim sistemi ile {iretime dahil olan tiim

faktorler ifade edilmek istenmisgtir.

Sistemler aldiklar1 verileri gesitli proseslerden ve transformasyonlardan gegirerek
diger sistemlere veri olarak aktarirlar. Tanumlanan veri girdisi-transformasyon-gikti
konsepti temel sistem teorisi olarak adlandirilmaktadir. Yonetim ise bagil olmayan
kaynaklarin (insan, makine, malzeme ve para) hedeflere ulagmak i¢in bir sistem
dahilinde ele alinan organizasyon igerisinde entegre edilmesi olarak

tanimlanmaktadir. [2]

Sistem yaklagimi, yonetim igleyisini bilyiik bir tablo olarak ortaya koymaktadir. Bu
yaklagim i¢ ve dig gevresel faktdrleri entegre bir yapi igerisinde harmanlar. Bir
organizasyon dig ortami ile siirekli olarak etkilesim halindedir ve igerisinde de
yapisinin izin verdigi l¢lide dinamiklere agiktir. Ornegin, sistem igerisinde yer alan
alt sistemler olarak sayilabilecek satin alma, finans, pazarlama, tiretim sirketin ana
faaliyeti icerisinde birbirleri ile stirekli etkilesim halinde olarak veri aligveriginde
bulunacaktir ve aym sekilde dis pazarlafdaki etkilesimlerden de dogrudan
etkileneceklerdir. [2]

Pazara mal ireten bir sirketin sistematik fonksiyonel bir model olusturmasi
gereklidir. Bu modeli olugturan bir girket birbirinden bagimsiz bes kategoride karar
mekanizmalari olugturmak zorundadir ki bunlar sirasiyla; [3]

« Politika Kararlan: Sirketin genis kapsamli ve uzun siirecli amaglarim ifade eder.
Buna 6rnek olarak biiylime, pazar payi, satislarin arttirilmasi, pazarda stireklilik ve
sermaye geri doniisimii kararlari verilebilir. Uretim iginse en 6nemlisi iiretimin
neden ve kimin i¢in yapilacagidir. Sirket politikasinin hedefleri i¢ yapidan ve dis
ortamdan kaynaklanan bazi kisitlar altindadir. Bu engeller teknolojik, finansal,
sermaye, pazar payl, rekabet edebilirligi gibi fakt6rlerden kaynaklanabilir. Sirket
imkanlar1 goz 6niinde bulundurularak alinan kisa vadeli kararlar sirket stratejisinin
gerceklesmesinde esneklik saglayacaktir. Bu 6ngériiyle yaratilan taktik ve planlar

bu stratejinin temelini olustururlar ve s6z konusu taktikler asil hedeflenen sirket



imkanlar ile pazara hangi iiriin veya hizmetin sunulmasi gerektigini belirleyecek

pazar arastirmasinin veri girdileridir.

Uretim Kararlari: Uretim kararlart pazar aragtirmalar sonucu ne tiretileceginin
veya hangi hizmetin sunulacaginin belirlenmesidir. Genel tanimlamalardan sonra,
teknik detaylandirmalar yapilir ki bunlar fonksiyonel dizaynin yapisim
olustururlar. Bu fonksiyonel dizaynda {irtiniin formu ve islevi tammlamr. Daha
sonraki adim ise imalatin ekonomik olarak eldesi i¢in "iiretim dizaym" yapilir. Bu

asamada iiriiniin ¢izimleri teknik 6zellikleri ile ortaya ¢ikarilmis olur.

Proses Kararlar: Uriintin nasil en iyi sekilde iiretilecegi arastunlir. Urliniin
detaylandirilarak akis diyagramlart vasitasiyla her bir bileseni ve imalat
kademeleri ortaya gikarilir ve tanimlanarak iiretim analizi i¢in veri olusturulur. Bu
agamada, iiretiminin tamamimn veya bir miktarinin veya belirli agamalarinm yan
sanayiine veya kendi imkanlari ile tretilip tiretilemeyecegi ve hangi kosullarda
ﬁretilecegi kararlar1 da alinir. Proses kararlar: detayli olarak {iretimde uygulénacak
yontemlerin adimlarini, prosediirlerini tanimlar. Hazirlanan dokiimanlarla islemler
tanimlanir ve hangi departmanlar arasi islem gorecegi dolayistyla imalat

kademeleri ile iiriiniin rotas1 tammlanmis olur.

Sermaye Kararlari: Uretim kapasitesinin verimli olarak kullanilip kullamlmadigi,
var olan tesislerin genisletilmesi veya yenilerinin yapilmasi, yeni makine parkinin
kurulmasi ve teghizatlarin alinmast veya yenilenmesi/kullanim dig1 birakilmas:
gibi kararlar alimr ve analizler yapilir. Bu kararlar sadece iiretimin arttig:
vakitlerde degil tam tersi kapasite indirimine gidilmesi, kiigiilme veya sektorel
sikintilarin hafifletilmesi gibi nedenlerle de uygulamaya konabilir.

Islevsel Kararlar: Uriiniin hangi stirede ne kadar tiretilecegi karar1 belirlenir. Ilk
olarak isgiicli, malzeme, tesis ve ekipman kapasiteleri ortaya ¢ikarlarak iiretim
planlama ve takvim ortaya ¢ikarilir. Talep tahminleri tiretim planlarina yansitilir ki

buradan malzeme, personel sermaye gereksinimleri ortaya ¢ikarilir.



Bu karar mekanizmalar1 Sekil 2.1. den de goriildiigii tizere birbiriyle ileri-geri bagl
kapali bir gergeve iginde kalmaktadir. Bu kararlarin igerikleri yukarida bagliklar
halinde detaylandirilmustir. Fakat, semada birbirleri ile olan baglantilar1 ayrica temel

verileri ile goriilmekte ve bir biitiini nasil tegkil ettigi gosterilmigtir.

Politika Kararlan —» Ekonomik,Politik,Sosyal ve Tekno. Sart ve Imkanlar
A
\ 4
Uriin Kararlari —p  Uretim Hatlar,Servisler, Pazar Sartlari
A
v
Proses Kararlari —»  Prosesler ve Metodlar, Kullanilan Malzeme ve Uriin
A
v
Sermaye Karari > Tesislerin Yerlesimi ve Mevkii
A
v
Operasyonel Karar —p  Ciktilarin Kontrolii ve Termini

Sekil2.1 Sirket Karar Mekanizmalar

Karar mekanizmalar1 olusturulduktan sonra ortaya ¢ikan genel strateji i¢in daha
belirgin adimlar tanimlanmali ve detaylandirilmalidir. Yeni kurulacak bir firma igin
ise daha degisik stratejiler ve karar mekanizmalarinin olusturulmas: gereklidir.
Bunun i¢in ilk olarak kurulacak girketin ySnetiminde yer alan kisiler nasil bir girket
istediklerini ve sirket tamimini iyi yapmalar: gereklidir. Buradan hareketle, gérev ve
igleyis tanimlar1 yapilarak is kolu {izerinden hedefler ve ¢alisma prensipleri ortaya
cikarilir. Sirketin ¢aligma hayatinda kargilagacagi sorunlar da bir sekilde ortaya
dokiilerek bunlarin nasil bertaraf edilecegi de strateji iginde yer almalidir.

Olusturulan sirket stratejisinin siirekliligi icin dig etkenler ve egilimler iyice

belirlenmeli, ayrica ekonomik veriler is1ginda gelecekteki teknoloji ve rekabet




durumu ve rakiﬁ firmalarin belirlenmesi, ele alinmasi gereken Onemli diger
faktorlerdir. Bagta belirlenen bu kararlar degisen diinya diizeninde devamlt suretle
yenilenmeli deZisen pazar sartlarinda ve gelismelerle uygulanacak taktiklerle
revizyonlara veya yeni girket stratejileri olugturma yoluna gidilmelidir.

Olugsturulacak stratejilere gesitli ¢aligmalar sonucu hazirlanan raporlar baz tegkil
edecektir. Bu raporlar ve igerikleri bagliklar halinde genel olarak asagidaki sekilde
siralanabilir. [4]

1. Uretim ve Miigteri Profili Planlama:

a) Uretim hattinin belirlenmesi igin uzun vadeli ve dncelikli tiretim hattim belirleyici
calisgma yapilarak rapor hazirlanmalidir. Bu raporda, pazarlama ve iiretim
durumlarinin teknik olarak detaylar1 ortaya c¢ikarilarak asagidaki programlar
belirlenmelidir.

« Var olan tiretim/dagitim hattinda pazar paymin arttirilmasi

« Miisteri profilinin genisletilmesi

« Yeni bir {irlin geligtirilmesi

b) Uzun vadeli {iretim plam i¢in gerekli bilginin olusturulmasi. Bunun i¢in;

» Mevcut olan iiretim/dagitim hatlarinin belirlenmesi ve ileride bdltinebilecek veya
degistirilebilecek olanlarin tanimlanmasi

« Mevcut miigteri profilinin ¢ikarilmasi ve potansiyel miisterilerin belirlenmesi

o Pazar aragtirmasi; bunun igin pazar biiyiiklGgiiniin, bliylime oranimn, firmanin
pazardaki pay1 ve bilylime potansiyelinin belirlenmesi gereklidir.

« Finansal datalarin d6kiimii: Net kar, yatirilan sermaye ve geri demelerin ortaya
cikarilmasi. Aym sekilde, rakip firmalarin finansal durumlar1 ve yeni bir pazarda
elde edilebilecek kar beklentisi.

o Sirket pozisyonunun iyilestirilmesi i¢in kullanilabilecek imkanlar ve gerekli
kaynaklar, rekabet durumunun raporlanmasi

. 2) Pazarlama ve Organizasyon Planlanmasi:

o Uretim hattinin miisteri profili ve cografi alanlara gore belirlenmesi ve {irlin satigt
igin 6zel organizasyonun kurulmasi.

» Dagitimcilarin veya saticilarin arttinlip/azaltilmasi ve profillerinin belirlenmesi.

« Bagkalar tarafindan iiretilen iiriinlerin dagitiminin Gstlenilmesi

« Fiyat politikalari, ddeme sekilleri ve olabilecek degisimlerin ortaya ¢ikarilmas:



3) Teknik Planlama: Teknolojik degisimlere ayak uydurabilmek ve iiriin yenilenmesi
icin gerekli olan ¢aligmalarin ¢ikarilmasi ve mali profillerinin hesaplanmasi igin
rapor hazirlanmalidir. Bu rapor hem mevcut iiretimin yenilenmesi, sorunlarinin
giderilmesi, iiretim hattinin iyilestirilmesinin incelenmesinin yan: sira yeni iiriin,
rakip firmalarin ﬁriinlerine'karsl gelistirilecek ozellikler olmak {izere hem kisa
vadeli uygulanabilecek hem de uzun vadede gergeklestirilebilecek g¢alismalari
icermelidir. Ayrica, kalite kontrol ve miigteri servis ve hizmetleri i¢inde {iriiniin
ozelligine gore aragtirmalar yapilmalidir.

4) Uretim Planlama: Yeni tesislerin kurulmasimn gézden gegirilmesi, tiretimin daha
efektif hale getirilmesi ve bunun igin alacak Snlemlerin belirlenmesi, mevcut
durumda kapasite kullanimu, yeni kapasite gereksinimi veya kapasite aktariminin
aragtirilarak ortaya ¢ikarilmasi.

5) Ihracat Planlamasi: Gegmiste yapilan ihracatin dokiimii ve potansiyelin ortaya
¢ikarilmasi

6) Yeni Pazarlar: Yeni firma baglantilani ve cografi bélgeler ve yeni girisimlerin
olabilirliginin aragtiriimasi

7) Is Giicii Planlamasi: Gelecek ti¢ yil igin gerekli is gliciiniin ortaya ¢ikarilmasi.
Burada ayrica yeni gelismeler de goz Oniine alinarak sirket i¢i degisimler yeni
pozisyonlar ve uygulanacak sirket i¢i egitimler ve atamalar rapor haline getirilir.

8) Finansal Raporlar: Sirketin finansal yapisinin aragtirilmasi bunun i¢inde

» Gegmis iki yilin d6kiimii ve gelecek ii¢ yil igin tahmin

o Satiglar

« Ciro

+ Satig, yonetim ve tiretim giderleri

o Kar

« Sermaye ve amortisman

Sirket kararlarini ve gelecege doniik ¢alismalarini bu sekilde yapan ve raporlayan bir
sirket iyi kurulmus bir strateji lizerinde oldukga gelisecek ve basarili olacaktir. Daha
Once verilen diyagramdaki gibi ¢evrimi tamamladiktan sonra neyi, ne kadar, nasil ve
kimin i¢in tiretecegini bilecek ve saglam girisimlerde bulunacak veya degisimlere

kolayca adapte olacaktir.
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2.2 Uretim Sistemleri ve Malzeme ihtiya¢ Planlamasi

Uretim karar1 alindiktan sonra firma bu imalatta kullanacag: faktorlerin en etkin
sekilde kullanimini saglamak amaciyla gesitli stratejiler kullanir. Malzeme temininin
tiretim dig1 ortamdan gergeklestirildigi durumlarda, satin alma aktiviteleri ve satin
alinan 6gelerin temin zamanlar yiiriitiilen iiretim programim dogrudan etkileyecek
O6nemli faktorlerdir. Zamaninda gerceklestirilemeyen her temin, igin tamamlanma
zamanina ek siire olarak dogrudan yansiyacaktir. Dolayisiyla liretim programu giz
Oniinde bulundurularak satin alma islemlerinin planlanmasi, malzeme y&netiminin

{izerinde durdugu en 6nemli noktalardan birini olusturur.

Kaynaklarin verimli bir sekilde kullamimi ancak {iretim kaynaklarinda olusacak
darbogazlarin agilmas: ile gergeklesecektir. Her kademe igin yapilan iiretim analizi
aracilifiyla bu darbogazlarin tesbiti kaynaklarin en iyi sekilde kullanimi da
saglayacaktir.

Bir ¢ok sistem kritik kaynaklarin kullaniminda beklenen gerekli kapasite kullanimina
izin veren 6zel planlama modiillerine sahip olmasina rafmen, en genel kullanima
sahip olan "Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi" (MRP-Material Requirement Planning)"
sistemleri prensip olarak kapasiteyi sonsuz kabul eder. Beklenen kapasite
gereksinimleri planlama modiiliiniin ¢iktist olan haftalik yiiklemelere dayanmaktadir.
MRP, yapis1 itibariyle iiretim terminine bagli ve &ncelikli malzeme gereksinim
programint verecek niteliktedir. Fakat kapasitenin tiim kaynaklar i¢in sonsuz kabul
edilmesi ek bir kapasite planlama modiiliine ihtiya¢ duymasina sebep olmaktadir. [5]

MRP II sistemleri ise, nispeten MRP’ye finansal ve ySnetimsel modiillerin eklenmis
halidir. Ozellikle, finansal planlama fonksiyonuna sahip olmasi ve kapali bir ¢evrim

olusturmas: sistemin uygulanabilirligi i¢in daha fazla ¢aba gerektirmektedir. [6]

"Optimize Uretim Teknolojisi (Optimized Production Technology-OPT)" ise,
felsefesi itibariyle 6zellikle kritik iiretim kaynaklari {izerinde yoguhlasmaktadlr. Bu
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kaynaklarin planlanmasi ve énceliklendirilmesi sistemin temelini olusturur. Kritik
olamayan kaynaklarda MRP benzeri modiiller kullanilmaktadir. Diger sistemlere
nazaran liretim prosesinin ve dolayistyla kritik kaynaklarin tanimlanmasi daha ¢ok
dikkat gerektirir.

"Tam Zamaninda Uretim (JIT-Just In Time Production)" ve onun planlama kontrol
elemam: olan Kanban sistemi de, OPT gibi darbogazlar iizerinde durur. Kanban,
darbogazlarin agiminda gevsetme yoluna bagvurur. Bu da hazirlik zamanlarim
azaltirken sistem kapasitesini artirir. JIT sistemi dzellikle tekrarli tiretim ortamlar
i¢in elverislilik gosterir. Stoksuz ve hatali iretimsiz ¢aligma prensibinin uygulamaya
gecirilmesi ise oldukga uzun zaman alir ve gok giictiir. Onemli bir nokta da, Kanban
hammaddelerin gerektiinde elde edilebilmesi igin iyi bir malzeme planlamasina

ihtiya¢ duyar. [6]

2.2.1. Malzeme ihtiya¢ Planlamasi (MRP)

MRP (Material Requirements Planning) bilgisayar destekli liretim planlama ve
envanter kontrol sistemidir. Bununla beraber MRP, zaman safhali gereksinim

planlama olarak da bilinir.

MRP’ yi olduk¢a yaygin kilan en nemli {i¢ unsuru agagida siralanmustir. [7]

1. Malzemelerin, bilesenlerin ve {iriinlerin planlanmig tiretim ve misteri dagitim
icin uygunlugunu saglar.

2. Miimkiin olan en diisiik envanter seviyesini korur.

3. Imalat aktivitelerini, dagitim programlarimi ve satin alma aktivitelerini planlar.

Bir 6ge i¢in olan talep, bagimli veya bagimsiz olabilir. Bagimsiz talep stireklilige
yonelir ve tesadiifi etkenler sebebiyle degiskendir. Bagimli talep kavraminda bir
nesne dogrudan veya talebin sonucu olarak bir (st seviye ile baglantilidir. Bu tip
talep tesadiifi olmamasina ragmen zamanla yiginsal (lumpy) tarza doniigiir. Bagiml

ve bagimsiz talep arasindaki farklilik envanter 6gelerini simiflandirmada ve her bir
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simiflandirma igerisinde ogelerin kontrolii i¢in sistemlerin gelistirilmesinde oldukga

onemlidir. [8]

MRP sistemleri, diger sistemlere nazaran bagimli talepler i¢in daha uygundur ]Thtiya(;
duyulacag: sekilde tim bagimli bilegenleri ¢izelgeleme MRP’ nin islevlerinden
sadece biridir. Bu gereksinimler, tiim bagimsiz taleplerinde ana programdan (master
schedule) elde edilir. Bu konumda MRP, hangi bilesene, ana liretim programinin

islevselligi agisindan ne zaman ihtiyag duyulacagim belirler. [5]

MRP’ nin ana hatlari; ihtiyaglarin zamana gore belirlenmesi (time-phasing), bir alt
seviyedeki ihtiyaglarin ortaya g¢ikarilmasi, siparis ve is emirlerinin planlanmasi ve

gercege uygun sekilde yeniden programlanmasidir. [6]

Nihai iirlin talebi gizelgelenir ve ana iiretim programina kaydedilir. Ana {iretim
program1 her bir 6genin ne kadar ve ne zaman istenildigini ortaya koyar. MPS
(Master Production Schedule) nihai tirlinii olusturan bloklar ve bilesenler igin, iiretim
teslim zamanmi ve toplu tedarikleri karsilayacak nitelikte yapilmalidir. Nihai firiin
karmagiklig1 ve lretim stiresi dikkate alinarak planlama siireci de belirli periyotlar
kapsar. MPS nihai {iriin kestirimleri ve miisteri istekleri dogrultusunda gelistirilir.
MPS’ in kullanilabilen kapasiteye indirgenmis gergekei bir iiretim programi olmasi
zorunludur. Kestirimlerle ana iiretim programinin ayni seyler olmadidina da 6zelikle
dikkat edilmelidir. Ciinkii kestirimler; saha kapasitesini agabilir, envanter seviyesinin
azaltmasimm veya yiikseltmesini gerektirebilir veya, sirket, talep degisimlerine
karsilik envanterini -homojen olmayan dretimlerde- stok olarak kullanmak
isteyebilir. MRP, nihai iiriin igin MPS’ den aldif1 verileri zamana bagli bilesen
gereksinimleri haline doniigtiiriir. [7]

MRP sisteminde gerceklesen gereksinim planlamasina ait kapali ¢evrim agagida yer
alan Sekil 2.2. de gosterilmektedir.
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ONKESTRIMLER ORETMM PLANI MUSTERISTEKLERY

ANA URETIM URETIM KAPASITE PLANLARI
PROGRAMI | |1. kgich (adamsaal)
(MPS) 2. Ekipmantar
MEVCUT MALZEME GEREKSINIM URUN YAPI
ENVANTER PLANLAMASI(MRP) KAYITLARI
A
f I
Sipariglerin

Aciimast % Emider

l 1
v
KAPASITE GEREKSINIM
PLANLAMASI(CRP)
HAYIR Kapasite
Elveriglt mi?
EVET

l |

SATIN ALMA EMIRLERI is EMIRLERI
A4

YOKLEME VE

SIRALAMA

A
AMBARLAMA > MALAT ORON
A
MUSTERI

Sekil 2.2 Malzeme Gereksinim Planlamast Kapali Cevrimi
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MRP sisteminin {i¢ 6nemli girdisi Sekil 2.3 de gosterilmektedir.

Onkestirimler Miisteri Talepleri

ANAURETIM PROGRAMI(MPS)
-Hangi trtinlerin imal edilecegini ve ne
zaman gerektigini goésterir.

Envanter Raporlan Teknolojik Degigimler
MEVCUT ENVANTER
-Eldekidegerleri, agiimisg URUN YAPIS1KAYITLAR!
siparigleri, parti boyutlarini, teslim Malzeme listelerini ve {rinin
zamanlarini ve giivenlik stoklanmi imalatyapisint gésterir.
icerir.

v

MALZEME GEREKSINIM PLANLAMASI(MRP)
-MPS gereksinimlerine gére malzeme listelerini olusturur.
~-Netenvanteri belirler.
-Teslim zamanlarini hesaplar.
-Asagidaki maddelenen konularda raporlar hazirlar.

1. Ne, ne kadar siparis edilecek,

2. Ne zaman siparis edilecek,

3. Hangi siparigler é6ncelik kazanacak, geciktirilecek veya
ertelenecek?

Sekil 2.3. MRP Girdileri

Uriin yapis1 kayitlari, nihai {iriin imalat: igin gerekli her 6ge ve kurgu hakkindaki
bilgiyi icerir. Bir bagka deyigle firin yapis1 kayitlan her seviyedeki malzeme
listelerini (BOM- Bills of Materials) ve kurgulari ihtiva eder.

Mevcut envanter kayitlari, envanterdeki tiim dgelerin mevecut durumlarini igerir. Bu
kayitlar her zaman i¢in giincellegtirilmelidir. Bununla beraber, teslim zamanlar (lead
time), parti boyutlar veya diger olasi gelismelerinde envanter tutumunda géz 6ﬁﬁne
alinmasi gerekmektedir. MRP ana iiretim programindan ve {iriin yap: kayitlarindan

toplam bilesen gereksinimini ortaya gikaracaktir.
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MALZEME GEREKSINIM PLANLAMAS |

(MRP)
PLANLANAN
SIPARISLER
SATIN ALMA PROGRAM YENILEME
EMIRLERI I$ EMIRLERI UYARILAR|

Sekil 2.4 MRP Ciktilar

Sekil 2.4’de gosterildigi gibi, MRP ana iiretim programindan ve {iriin yap
kayitlarindan toplam gereksinimi bulur. Toplam gereksinim, pargalarin ayri ve
birbirleriyle baglantili modelini goz 6niinde tutarak alt seviyelere indirgenir. Bu
model, nihai {irlin i¢in hangi bilegenlerin ne kadar gerekli oldugunu da ifade eder.
Mevcut envanter de dikkate alindifinda net gereksinim ortaya ¢ikar.

Diger o6nemli bir nokta da gereksinimlerin ne zaman ortaya ¢ikacaginin
belirlenmesidir. Siparis ve emirlerin (i§/satin alma) zamanlamasi, satin almada aktif
siparislerin ¢izelgelerine ve {iretim prosesinde bilegenlerin dizilisine baglidir. Bu
asamada teslim zaman kavrami olduk¢a Snem kazanir ve bu da MRP igerisinde aym
degeri bulur. Herhangi bir alim igin teslim zamam alim emri ile envanterdeki
kullanilabilirligi arasinda gegen stiredir. imal edilecek Sgeler igin is emri ve isin

tamamlanma zaman: arasindaki zamandir. [7]

Bir siparis (gerek satin alma gerekse {iretim igin) yiiriirliige girdiginde planlanmig
olmaktan ¢ikip ¢izelgelenmis, agilmig veya proseste olarak izlenir. Programlanmig
siparislerin 6nemli iki amaci, malzeme gereksinimini bulmak (bir sonraki seviye igin)

ve kapasite ihtiyacini tasarlamaktir.
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MRP miikemmel bir planlama ve programlama teknigi olmasinin yam sira siradis
gelismelerde de yeniden planlama ve programlama yapabilmektedir. MRP sistemi
kisa ve uzun vadeli kestirimsel verileriyle bu siradisi gelismelerin &nlenmesini
miimkiin kilar. Siparis ve emir Onceliklerini, planlama ve yeniden planlamayla,
siparis teslim tarihleri dogrultusunda giincellestirir. Bununla beraber talep ve mevcut
arz arasindaki zamanlama hatalarinda ek uyarici raporlar hazirlar. Geciktir hizlandur,
mevcut siparisi ertele, yeni siparis hazirla gibi mesajlarla 6ncelikleri belirler.
Tamamlanma zamani ve ihtiyag duyulan zamani dengeye getirmeye calisir. Béylece
envanter yatirimi en diistige indirgenir ve islemler planlandig: sekilde yiiriir. Ornegin,
herhangi bir kurgu igin gerekli bir bilegenin zamamnda kullanilamaz olmas: halinde,
MRP aym1 kurgu igin gerekli diger bilesenleri yeniden programlar ve atdlye
onceliklerini de belirtir. MRP, siparisleri yeniden programlamaz fakat degisimleri

mesajlariyla tavsiye eder. Degisimi yapmak personele kalacaktr.

2.2.2. Tam Zamanmda Uretim Sistemi (JIT)

Oncelikle, Tam zamamnda Uretim sisteminin (Just-in-Time, JIT) herhangi bir
yazilimdan ziyade bir felsefe oldugu g6z Oniinde bulundurulmalidir. JIT felsefesi
sadece imalat asamasinda degil organizasyonlarin tiim kademelerinde
uygulanmalidir. JIT uygulamalariyla 6ncelikle teslim zamanlarinda, envanterde ve
gerekli imalat zamaniannda. oldukga fazla diislis saglanmasiyla rekabet giicii
artirlabilecektir. JIT diretim sisteminde malzeme planlamasi uygulamalari i¢in tiretim
oranlarmin haftalik periyotlarda programlanmis olmasi gerekliligi giinliimiizde de
tartisma konusudur. En az kirk fakli JIT iiretim formu tanimlanabilmesine karsin
bunlarin tiim vakalarda uygulanabilir 6zellikleri ile Sekil 2.5’de genel olarak ifade
edilmigtir. Bu en 6nemli karakteristik ¢zellikleri birka¢ madde altinda toplanirsa ;

9]

o Dar bogazlarin agilmasi1 ve siirekli i akisinin saglanmasiyla birlikte envanteri
miimkiin olan en alt sinira indirmek,
« Makina hazirlik zamanlarinin en aza indirilmesi ve girketin kusursuz igleyiginin

saglanmasi (zero defects),
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o JIT tarafindan arzu edilen esnek rejim sartlarinda herhangi bir birimin
giliclendirilebilmesi,

» Tim organizasyonu toplam kalite diiglincesinde bir araya getirmeye c¢aba

sarfetmek.

JIT’ in basit bir onceliklendirme programl.oldugu da gdzden kagmamalidir. Uriinler
ve bu iiriinlerin basit bir programlama sistemi olan Kanban kartlari aracilif: ile
yonetimi, hangi Ogeye, ne zaman ihtiyag duyulacagimin basit bir sekilde
hesaplanmasin1  kolaylastirir. Bununla beraber, JIT uygulamalarinda statik
programlamadan kaynaklanan yalinligin verimi arttirici etkisi de tartigilmaz
boyuttadir. [6]

Dis Oram Temin Ediciler Miisteri
Hath Hatu
[ a2 cl
S1 “ : : Pl
52 p | Uretim ' . 0 Misteri  \—C2
taleplerinin ' URETIM » | wleplerinin
S3 > saglanimi J ORTAMI [ karsilanmast > C3
" [
sn N ! ' TRen
[ ]
. < Talep l '
| Malzeme >
AMAC, ulepedilenialit | | _ | L L h kit e e m c e m. .. AMAC, am zamaninda
éeElz?:a ::\n;"l':i:“:;nin AMAC, am zamaninda {iretim, sifir envanter, sifir {iretim sistemi sarfanna
Zincirine indirge nmis; sok hatali iiretim. gore dagnimla talebi
bulundurma fonksiyonlan, GEREKLISARTLAR, basit proses, oplam kalite mitkemmelen kargilamak.
endilstrivel cevre destegi' anlayisi, uygun iireim cemberler, kisa taslim GEREKLISARTLAR,
ZORUNLULUK. Temin zamanlan, esnek isgiicti, hiicre tipi Giretim alt belirli ve diizenli wlep.

e i yapisL. ZORUNLULUK, pazar
zﬂ;f,;%t‘fn':'gggf? k | | |ZORUNLULUK, trin yapisi ve prosesinin hacmi, miigteri mmini,
iliidlerinin yi se kilt'ie yalinlastnlmast, insan kaynaklan yénetimi miisted iliskilerini fyi gekilde
diizenlemesi onerilerinin dikkate alinmast. diizenlenmesi.

Sekil 2.5 JIT Sisteminin Digsal ve I¢sel Ortam Iligkileri
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JIT sisteminin kalbi ‘information/control’ piramidinin tabanindadir. Bu da basit ve
stirekli Kanban sisteminin yatay kullamim: ve dikey olarak ¢ok az entegrasyona
ihtiyag duyulmasindan kaynaklamir. JIT ve onun programlayicist Kanban gercek
zaman birimli malzeme akigmi diizenler, stabil parametreler ve taleplerle kiiciik

diizenlemeler yapar. [11]

JIT iiretim modeli geleneksel basma (pushing) sistemi yerine gekme (pulling) sistemi
lizerine kurulmustur. Geleneksel iiretim sistemlerinde nihai {riiniin tiim bilesenleri

birimlere ayrilmis ve Sekil 2.6¢ da ki gibi diizenlenmistir. [7]

Parca-1 Parca-1 —
A
. Parca_z ALTMONTA]
Parca-2 ALTMONTA]
Parca3
Parca-4 —
Parca-3 — Parca-5
N Parca-5

- e o5 | [paras

Parca4
NiHAI

Parca5 URON

— c -
Parca-6
(a) Basma (Push) Sistemi (b) Cekme (Pull) Sistemi

Sekil 2.6 JIT Uretim Modelleri

‘Pull’ {iretim sistemi aym zamanda JIT {iretim sistemi olarakta adlandirilir. “Pull’
sisteminde {iretim ve altmontaj gruplari operasyonlarinin tiim parcalar1 yukarida

gosterilen zincirleme bir yapiyla birlestirilmigtir. [10]
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2.2.3. OPT

Optimize Uretim Teknolojisi (Optimized Production Technology-OPT) iiretim
planlama, malzeme ve kaynak planlama alanlarinda MRP’ ye alternatif olarak
kendini gostermektedir. OPT modelinin iglerligi agisindan {iretim sisteminin tam
anlamiyla tamimlanmasi gerekecektir. Bir bagka deyisle, {iretimin nasil

gergeklestirildigini gosteren iiriin aginin (product network) belirlenmesi gerekir. [5]

Bilinen MRP sistemleri gibi, OPT ‘nin de kullanacad {iriin ag1, malzeme listeleri ve
rutin igler i¢in kullamlan dosyalara ihtiyag duyacaktir. OPT’ nin bu noktada ki
goriinen en Onemli farki bilginin network yapisi kullanilarak tek dosyaya

indirgenebilecek olmasidir. [12]

OPT ’nin {iretim modelleme sisteminin her operasyon ig¢in hedeflenen stok
seviyelerini, en ylksek stok simrlarmi, minimum &bek (batch) boyutunu, yardime:

makinalar1 ve programlanmis gecikmeleri detayli olarak belirtmesi sebebiyle olduk¢a
karmagik bir yapiya sahiptir. [7]

OPT, program gelistirilmesi sirasinda degisken 6bek boyutlarini da igeren bir kavram
kullamr. Her siparis dogrudan transfer dbeklerine indirgenir. Transfer &bekleri her
biri aym 6ncelige sahip islerin minimum miktarini tanimlar. Transfer 6beklerinin her
bir kaynak i¢in sira olugturacaklardir ki bu siralama hazirlik (set up) zamanlarim
duigtirecektir. [5]

OPT felsefesi operasyonlarda darbogazlarin tanimlanmast ve eliminasyonu {izerinde
yogunlagir. Toplam kalite ve siirekli akis gibi Tam Zamaninda Uretim sistemi

6zelliklerini de benimser. [12]

OPT uygulamalar atdlye bazinda gergekten 6nemli avantajlara sahiptir. Mevcut bilgi
sistemlerinin yeniden diizenlenmesi, ekipmanlarin transferleri gibi yiiksek maliyetli
yatinmlar OPT felsefesi uygulamasinin o6nemli bir par¢asi degildir. En biiyiik
degisiklik darbogazlar tizeride olugur. Bunun sebebi, dar bogazlarda saglanabilecek
verimlilifin maliyetin diigiiriilmesinde daha fazla etkinlige sahip oldugu

[
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diisiincesidir. Bu sebeple standart maliyet/muhasebe tekniklerinin kullaniminda bir
degisiklige gitmeye gerek duyulmayacaktir. OPT felsefesi maliyet/muhasebe

agirliginin dar bogazlar iizerine verilmesini 6nerir. [5]

2.3. Envanter Yapilar1 Analizi

Ekonominin her sektoriinde envanter kontrolii ve tutumu daima miisterek bir problem
olarak kendini gosterir. Bu sebeple kimi organizasyonlar igin envanter yatirimlar
oldukga Onemlidir. Amerikan endiistri dengeleri ile ilgili bir aragtuma, c¢ogu
sirketlerin envanter konusuna olduk¢a fazla kaynak ayirdigini ortaya ¢ikarmistir.
Yetersiz bir envanter kontrolii, yanlis nakit akigina, biiyiik miktarlarda paranin
gereksiz yere bir yerlere baglanmasina, kapital eksikli3i sebebiyle sirket gelisiminin
sinirlanmasina yatirim tabanimin yayilmasiyla donen yatirimlarin azalmasima yol
acacaktir. Kimi isletmeler kaynaklarinin %15-40’lik bir bolimiinii envantere
baglamislardir. Kapital sikintis1 ve kaynaklarin verimli kullanimimin saglanmasinda

her zaman i¢in envanter kontroliiniin dnemi oldukga fazladir. [7]

2.3.1. Envanter Cesitleri ve Talep Yapilar

Envanter; satig, stok, kullamim i¢in malzeme ve kaynaklarin kayitlarim igerir.

Envanter béliimlerini baghca bes ana grupta toplamak miimkiindiir.

1. Geregler; kagit, kalem, miirekkep gibi nihai iiriine dogrudan etkimeyen genel
ihtiyaglar tanimlar.

2. Hammaddeler; dogrudan veya dolayli olarak nihai iiriine etkiyen malzemelerdir.
(Sac, boru, polyester,boya, elektrot v.b.)

3. Prosesteki mamiiller; nihai {iriin bilegenlerini tamimlar. (Kaplin, yakit tanki, saft
ve sanzuman modiilleri, v.b.)

4. Tamamlanmis mamiiller; satis veya kullamm igin elde edilen nihai triinlerdir.

Tekne, platform gibi.
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5. Kaynaklar; gerek finansal gerekse kapasite olarak iiretime etkiyen mevcut ve

elde edilmesi beklenen degerleri ifade eder.

Dogal olarak envanteri olugturan bu kavramlar her sektére gore degisiklik
gosterecektir. Omegin, polyester gemi insaat: i¢in bir hammadde olmasina karsilik

iiretici firma i¢in nihai {iriin statlistindedir.

Envanter, arz,-liretim-dagitim sistemlerinin birbirleri tizerindeki aktif etkileri
nispeten azaltir. Dolayisiyla olasi hatalarin énemli etkilerini sinirlar ve kaynaklarin
efektif kullanimini saglar. Envanter maliyetleri her envanter model uygulamasi i¢in

girdi niteligindedir.

Envanter yonetiminin esasi, gereken her 6geyi dogru yerde ve dogru zamanda en

ucuza temin etmektir. Envanter sistemi maliyet faktorleri ise dort grupta toplanabilir:

1. Satin alma maliyeti,

2. Siparis/uygulama maliyeti,
3. Tutum maliyeti,

4. Kayiplar maliyeti.

2.3.2. Satin Alma ve Tedarik Sistemleri

Satin alma, iiretim i¢in gerekli olacak her gesit malzeme, teghizat ve servislerin temin
edilmesiyle ilgili faaliyetlerin sorumlulugunu tasiyan ve malzeme ySnetiminin pazar
ile olan iligkisini icraata doniigtiiren bir fonksiyondur. Tedarik veya satin alma
fonksiyonu (Sekil 2.7) her hangi bir organizasyonun verimliligini direk olarak
etkiler. Ozellikle malzeme giderlerinde yapilabilecek indirimler sayesinde karlilik
oranlar iizerinde de 6nemli etkiye sahiptir. Diigiik fiyattan satin almalar, yiiksek
envanter geri doniigii, teminin devamliligi, kalitenin devamlilig1, siparig masraflarinin
azaltilmasi, ticari iligkilerin gelistirilmesi, tagima masraflarinin azaltilmasi gibi
amaglari1 benimseyen satin alma iglemi bu amaglar gergeklestirdigi oranda da bagarili

olur. [5]
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KISITLAMALAR
Yasalar
Eg;l::lirllagolltlkasx CIK'.I‘ILAR
Pazar kosullar Temin kaynaklar
Kiiltiirel etkiler Teminedici segimi
Fiyat analizi
Kalite kontrol
GIRDILER v Indirimler
Satin alma talebi ,| SATIN Karar ]Y el“j satin alma
Urlin sartnameleri ALMA Kargilikl: degisim
+ Ticari kavramlar
Satin alma zamanlamast
Anlagmalar
TALEP YAPISI Satin alma kayitlar
Stirekli kullanim Elden ¢ikarma
Bityiik tek siparis Deger analizi
Diistik degerli satin almalar

Normal satin alma

Sekil 2.7 Tedarik ve Satinalma Fonksiyonu

Satin alma talebi gerek duyulan malzeme veya hizmetlerin satin alma bdliimiine
bildirilmesi anlamina gelir. Bu da genellikle ihtiya¢ duyulan malzeme igin agilan
siparis kagidi ile gerceklestirilir. Standart bir satin alma siparis kagidi; siparis
numarasini, hangi béliimden siparis edildigini, siparig tarihini, malzeme tanimini ve

miktarini, malzemenin gerekli oldugu zamani igerir.

Gerekli olan malzemenin tammlanmasinda kullanilan mevcut standartlar diginda
ayrica bir tamimlamaya ihtiyag duyuldugunda o malzeme igin 6zel olarak tim
Ozellikleri kapsayan ve iginde ¢izim ve/veya ticari standartlari bulunduran bir
sartname hazirlanir.  Sartnameler genellikle malzeme sartnamesi ve performans
sartnamesi geklinde diizenlenirler. Gerekli goriildiigii takdirde her iki tiir bir arada

kullanilabilir.

Kisitlamalar satin alma yonetiminin segeneklerini simirlayan faktorlerdir. Bu faktorler

karar verme ve uygun ¢6ziim liretme olanaklarint sinirlarlar. Kisitlamalar her iilke ve
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sirket igin farkliliklar gosterebilir. Yasal diizenlemeler (statii ve kanunlar), yonetim
politikasi, kaynaklarin siirli olusu (para, makina, isgiicii), kiiltiirel etkiler (resmi ve
dini bayramlar, ¢aligma saatleri, ¢alisma giinleri), pazar kosullar1 (yiiksek faiz ve

enflasyon orami) ve benzeri simrlamalar satin alma iglemlerini dogrudan etkiler.

Envanter ySnetim sistemlerinin se¢imi, imal edilecek nihai {irline olan talep yapisina
bagli olarak yapilmaktadir. Imal edilen nihai @irtin igin olan talep, bafiml veya
bagimsiz olarak ikiye ayrilir. [7]

Talebin bagimsizlift ve siirekliligi s6z konusu ise iiretim bigiminin genellikle stok
i¢cin oldugundan s6z edilebilir. Bir nihai firiin talebi bir diger nihai tirine bagimh

degildir ve bu sebeple bagimsiz karaktere biiriiniir.

Talebin bagimli ve ayrik olmasi ise, ‘siparig i¢in {iretim’ kavramin glindeme getirir.
Bu talep yapisinda siireklilikten bahsedilemez. Yani birbirinden bagimsiz her bir

ayrik talep 6gesi {iretimin nihai {irlintinii olugturur.

2.3.3. Stok Kontrolleri ve Analizleri

Gemi ingaat1 tam anlamuyla ‘siparig igin tiretim’ bi¢imi tizerine kurulmustur. Siparis
i¢in tiretim yapilir ve nihai iiriinii olugturan gogu Gge yine siparige gore farkliliklar
gosterir. Bu sebeple envanter yonetiminin bagimli talep Ggeleriyle daha iyi galisan
sistemler kullanmasi zorunluluk arz eder. Buna ragmen her tersane i¢in bagimsiz
talep ogelerini kargilayacak sistemlerinde bulundurulmas: gereklidir. Ozellikle yeni
ingaatin yam sira onarim isleri yapan igletmeler bu hususa dikkat etmelidirler.

Tutum maliyeti ise genellikle eldeki Sgelerden kaynaklanir. Tutum maliyeti mevcut
Ogelerin finansal maliyetini, vergi, sigorta, bakim, ambarlama giderlerini, deger

yitimi, eskime ve bozulma maliyetlerini tanumlar.

Kayiplar maliyeti diye adlandirilan maliyet sekli i¢sel veya digsal kisitlardan
kaynaklanir. Digsal kisitlar, siparis iptali maliyetlerini, su an i¢in eldesi beklenen kar

¢
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kayiplarini, gelecekteki olast kar ve pazar yitirimlerini kapsar. Igsel kisitlamalar
tiretimdeki kayiplar1 ve tamamlanma zamanlarindaki gecikme maliyetlerini tanimlar.
Kayiplar maliyeti miisterinin gecikme halindeki tepkilerine dogrudan bagimhidir. Bu
tepkiler siparisin ileri bir tarihe ertelenmesi, siparisin iptali,ve gelecekte miisteri

kayb1 maliyeti olarak kendini g&sterecektir.

Ekonomik siparis miktari, toplam envanter maliyetini sabit boyutlu siparislerle

minimize eder. Klasik envanter modeli $ekil 2.8 *de gosterilmektedir. Yeni siparis

noktas1 (B) ve siparig miktar: (Q) sistemin belirleyici parametreleridir. [7]

Envanter T
Q g TC /
K
* g \\ /B
RP

B
/ RCA

a b ¢ d ZzZaman Qo Siparis Mikan
Siparis Boyutu=Q ! R=Yilik alep (birim)
Ort En.=Q2 P=Satn alma maliyet (br. 5ge)
YeniSip. Nok.=B C=Siparig maliyeti (br. siparis)
Siparis Aralan=ac=sabit H=PF =Tutum maliyet (yilik br. 6ge )

Teslim zamani=sabit

(@) Klasik Envanter Modeli

Q=Siparig Mildan (br.)
F =Birim bagina yilllk tutum maliyet

(b) Yilik Envanter Maliyeti

Sekil 2.8. Klasik Envanter Modeli ve Yillik Envanter Maliyeti

Yillik toplam maliyet = satin alma m.+ siparisg maliyeti + tutum maliyeti
TC=RP+RC/Q+ QH

formiiliiniin siparig miktarina gére tiiretilmesinden;
Q0 = V(2CR/PF)

degeri bulunacaktir. Buna ek olarak ;
B =RL /12 (aylik periyotlar i¢in),

B =RL /52 (haftalik periyotlar i¢in) yeni siparis noktas1 bulunur.
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Ekonomik siparis miktar1 uygulamalarinda talep orami, teslim zamanlar sabit ve
bilinmektedir. Her zaman igin yeterli alan, kapasite ve finansal kaynagin var oldugu
kosullarda gahisir. Ogeler birbirlerinden bagimsiz olarak simflandinhirlar. Varolan

ybntem ve sistemler agagidaki bagliklar halinde kisaca 6zetlenmistir. [13]

Araliksiz (Perpetual) Sistem: Envanter kayitlarim stok bazli tutar, yani herhangi bir
Ogenin envanterden ¢ikigi aninda kaydedilir ve yeni siparig noktasiyla kargilagtirilir.
Dolayisiyla siirekli bir envanter gézetimi gerektirir. Sistem yeni siparig noktasi (B) ve

ekonomik siparis miktar1 (EOQ) parametrelerine dayanir.

Cift Kutu Sistemi: Bu sistem basit stok kontrol ve stok kayitlarimin zahmetini ve
maliyetini azaltmak i¢in diigtiniilmiis pratik bir uygulamadir. Bu amagla her 6ge igin
birinin boyutu digerinden kii¢iik iki yer aymlir. Kigtik kutunun hacmi temin
siiresindeki tiiketimi karsilayacak kadar olmalidir. Siparisler dogrudan biiyiik kutuya
aktarilir ve her zaman igin tiiketime biyiik kutudan baglanir. Sistem genellikle az yer
tutan fakat ¢ok kullanilan, ara {iretim malzemeleri igin kullaniglidir

Sabit Siparis Araligi Sistemi: Stok pozisyonunun (Sekil 2.9) periyodik olarak
kontroliin{i gerektirir. Onceden belirlenen siparis zamanlar ile caligir. Siparis
miktarlart kontrol periyotlarina bagli olarak degiskenlik gosterebilir. iki &nemli

parametresi siparig aralifi (T) ve maksimum envanter seviyesidir (E).

Envanter

TC

\ RFPTR
/RP

cr

—> | [ = T ~
) Zaman To  Siparis Aralgn

(a) Sabit Siparip Aralydy Sistemi

—.—’ m
Maliyet .

Miktar

m=1 T=yillik siparig mik veya konrol sayisi
R 2m=RT 2 ortalarma envanter (br)
T=1 fm=siparis araligi

(a) YillikEnvanter Maliyeti

Sekil 2.9 Sabit Siparis Aralig1 Sistemi ve Yillik Envanter Maliyeti
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Ekonomik Siparis Aralig: Toplam envanter maliyetini sabit araliklarla siparigleri
temin ederek minimize etmeye y6nelik bir yontemdir. Stok pozisyonlarinin periyodik
kontroliinii benimser. Siparis miktarlar1 kontrol periyotlarina bagl olarak degisim
gosterebilir.-Siparis araligt (T) ve maksimum envanter seviyesi (E) parametrelerini

dikkate alir,

Yillik toplam maliyet = satin alma m.+ siparis maliyeti + tutum maliyeti
TC=RP+mC+RFP/(2m)=RP+C/T+RFPT/2
formiiliiniin siparig araliina gore tiiretilmesinden;
TO = V(2C/RPF)
ekonomik siparis aralig1 degeri bulunacaktir. Buna ek olarak ;
m0 = 1/T0 =(RPF /2C)
minimum maliyetli kontrol sayist da bulunmus olunur. Sonug olarak yillik minimum
toplam maliyet;
TCO=RP + RHTO0
sonucu ¢ikar.

Periyodik Envanter Sistemi: Periyodik sistemde (Sekil 2.10) stoktaki 6ge sayilari
belirli periyotlarda (T) kontrol edilir ve maksimum envanter seviyesi diger bir
parametre olarak sistemce kabul edilir. Periyodik stok kontrolii siirekli kontrola
nazaran daha az hassas bir kontrol ortami saglar. Talep degiskenliklerine uyum
stirekli g6zden gecirmeye oranla daha yavastir. Dolayisiyla, stirekli kontrol gerektiren
sistemlerden daha fazla giivenlik stogu ile ¢aligmas: gerekir. Personel kapasitesinin

kisitl oldugu konumlarda kullanilabilir.
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Yeni Siparig Mik =E ~Gozetim Anindaki E nv. Seviyesi

1. DegiskenTalep
2. SabitKontrol
Periyolan=FH=H)
4. DegiskenSiparig
Dr Miktaran

5. DegiskenTeslim
cr Sireleri

6. Glvenlik

Stogu =0B

m

Envanter Seviyesi ____

. GUVENLIK _, STOGU .,
o F G H 1 ] K
Zaman —————p

Sekil 2.10 Periyodik Envanter Sistemi

Segenekli Yenileme Sistemi: Bu sistem (Sekil 2.11) uygulamada °s,S’ sistemi olarak
da bilinir. Periyodik sistemdeki (E) ve (T) parametrelerine ek olarak (s) ile gosterilen
bir kontrol parametresi daha tamimlanmistir. Periyot sonundaki kontrollerde, stok
seviyesi (s) ’nin {iistiinde olursa siparis verilmez, altinda olursa (S=E) miktarim
tamamlayacak kadar siparis verilir. (S,s) diizeylerinin tanimlanmasi 'oldukg:a
karmagik analitik yontemleri gerektirir. Bu yiizden bu parametrelerin simiilasyon
veya yaklagik yontemler ile tanumlanmasi daha pratik olmaktadir.

1. Degisken
Talep

2. SabitKontrol
Periyotlan=FG=
Gi=l) =5 L=LM=
MN

3. YeniSiparis
Noktasi=B

» 4. Degisken
1\ S iparis Miktar

+ 5. SabitTeslim
S tiresi

OF G H 1 ] K L M NP g.m(éﬂvenhk

m

Envanter Seviyesi

>0 N w

Sekil 2.11 Segenekli Yenileme Sistemi
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Zaman safhali siparis noktasi (time-phased order point-TPOP) sistemi MRP
mantiZin1 bagimsiz talep 6geleri igin uygular. Bu sistemin dagitim merkezlerinde
uygulananina Dagitim Gereksinim Planlamast (Distribution Requirements Planning-
DRP) adi verilir. TTOP, siparislerin ne zaman agilmasini gerektigini belirtmesine ek
olarak bir siparisin daha Once veya daha sonra yer alacak gekilde yeniden

‘programlanmasini da belirtir.

DRP Envanter Sistemi: Dagitim agi (distribution network) envanter sistemleri
¢ekme (pull) ve basma (push) sistemler olarak iki grupta toplanir. Farkli
seviyelerdeki dagitim a@1 elemanlarmin birbirleri arasindaki iletisim ve talep

karsilama yontemleri bu siniflandirma 6nemli rol oynar.

Cekme sistemi diizenlemesinde, her bir dagitim merkezi diger dagitim merkezleri ag1
icerisinde bagimsiz olarak hareket eder ve stoklarini yeniler. Geleneksel gekme
sistemi araliksiz, ¢ift kutu ve periyodik envanter sistemlerini igerir. Tiim bu gesit
yapilar bagimsiz stok yenileme prensibiyle ¢aligir. Talebin stireklilik hali sebebiyle
sadece Onkestirimlere ihtiya¢ duyarlar. Fakat esdeger nitelikli merkezlerin ana
dagitim merkezlerinden ayni anda aym Ogeyi talep etmeleri halleri gibi siradist
gelismelerden kaynaklanan zorluklar ve iletisimin sadece asagidan yukariya olarak

tek yonlii olmast sistemin zayif noktalaridir.

Basma sisteminin dagitim agi envanter yapisi iginde kullanimi ¢ekme sistemine
nazaran ¢ok daha elverislilik g6sterir. Merkezi olarak planlanmis basma sisteminin
stok yenileme sonuglan ana dagitim merkezinde degerlendirilir. Bu sebeple dagitim
ag1 elemanlariyla olan iletigim ¢ift yonlii olarak ¢aligir. Aslinda basma sistemi genel

olarak MRP isleyisinin yalinlagtirilmig halidir.

Tek Siparis Sistemi: Bir iiretim siireci igerisinde sadece bir defa veya yillik belirli
sayida siparis edilen envanter 6gelerinin tutumunda kullanilir. Talep stircksizdir ve
talep seviyesi periyottan periyoda degigebilir veya tiriintin pazarda kalma stiresi bazi
sebeplerden dolay1 ¢ok kisa olabilir. Bir periyot igerisinde siparis tekrarlanmasindan

s6z edilemez.
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3. URETIM YONTEMLERININ BELIRLENMESI VE KAPASITE TESBITi

Yogun rekabet ve tiiketicilerin giderek artan beklentileri treticileri Urettikleri
mallarin kalitesinin arttinlmasi, diisiik satis fiyatlarnn ve daha hizl siirim igin
zorlamaktadir. Bu zorlamalar iiriiniin 6zellikle imalat ySntemleri lizerinde etkin

olmaktadar.

Genel olarak sanayi sektoriinde verimlilifin ve kalitenin arttirilmas: galismalan
sonucu maliyetlerde diisiis g6zlenmekte fakat bu degisimler de sadece teknoloji
kullanim1 yani otomasyona ynelim ve yeni techizat ve makina parklarinin kurulmas:
sayesinde de olmadig1 goriilmektedir. Teknoloji ve fiyat bilegenleri agisindan en etkin
imalat yonteminin se¢ilmesi alinan en 6nemli karar olarak tanimlanabilir. Clinkii bu
asamalarda yapilacak hatalar iirliniin tiim bilesenleri {izerinde etkisini gosterecek ve
onlarinda degisken kalitelerde ve daha pahali {iretilmelerine yol agacaktir. Bu yiizden
tiretim prosesinin tiim avantajlariun kullanilabilmesi igin bilesenlerin dizaynlarinin
secilen teknoloji ile en etkin ve ekonomik olarak tretilmelidirler. Dizayn asamasinda
alinmas1 gereken bu tedbirler oldukga fazla sayida faktore bagh olmakta ve tecriibe
gerektirmekte, fakat bu asamalar kaydedilirken de dizayner igin yol gdsteren

parametreler de her zaman bulunamamaktadir.
3.1. Proses Dizayni ve Se¢imi

Uretim kararlan ne tiretilecegini belirledikten sonra proses kararlar: yiiriirliige girerck
firtintin nasil Gretilecegi, ortaya ¢ikarilacagini ve arz edilecegini belirler. Proses
kararlart aym zamanda proses planlama olarak da adlandiriimaktadir. Urtin
kararlarmin ¢iktilan (resimler ve iiriin tanmimlamalari) pazar arastirmalarindan elde
edilen miktar tahminleri ile beraber proses kararlarnin verilerini olusturmaktadir.
Temel hedef ise eldeki sermaye, ekipman ve iggiiciine uygun en ekonomik firetim

tekniklerinin belirlenmesidir.
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Firma yeni iriinlerin sunumuna {iriin gelistirmeye, model degisimleri igin
uygulanacak proseslere yeteri sekilde cevap verebilmelidir. Proses segimi tiriin kalite
ve fiyatin1 direk olarak etkilemektedir. Uriin kararlari bazen segilecek prosesi belirler
veya zorunlu kilar. Uriin kategorisini proses segimine etkisi Sekil 3.1 ‘de

gosterilmigtir. [14]

Ekipman Ekipman Olanaklari
Resimler . o Proses Dizaym Uriin Rota
Belgeleri

Islem Dizaym

Spesifik: 1 i
pesilikasyonlar  ___ o, —® jiglem Belgeleri

Gorev
Dizaym

Kalite >

Gerekleri — > Atelye Resimleri

Miktar ——p» Gorev Tanimlan
Sermaye Uretim/Satin
Alma Kararlan

Sekil3.1 Proses Kararlan

Proses se¢imini etkileyen temel faktorler sekilden de goriilecegi tizere :
e Uretilecek miktar veya iiretim hacmi
o Uriin kalitesi, buna ait spesifikasyonlar ve belgeler

e Mevcut veya tedarik edilebilecek ekipman

olarak siralanabilir.
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Uretim hacmi {iretim oram ve siire¢ ile belirlenir ki bu da sistemin kapasite
gereksinimini gosterir. Uretim metodlart bagta {retilecek miktarla degisim
gosterebilecegi gibi kalite, boyutsal ozellikler, yiizey ve form ¢esitliligi gibi
istekler/kisitlar gesitli liretim metodlart ve bunlar1 uygulayacak ekipmanla uyumlu

olmalidirlar.

Baz1 sektorlerde yer alan firmalar donemsel olarak faaliyetlerinde artis ve azalma ile
calismak zorundadirlar. Buna kargin bu donemlerde uygun envanter, isgiicii ve
ekipman bulundurmak zorundadirlar. Faaliyetinde kesinti olmayan sektorde ¢alisan
firmalar da ise stireklilik bir avantaj gibi goriilse de sabit maliyetler siirekli envanter
bulundurma ve ¢alisan sayilan dezavantaj yaratmakta tam tersi ise kaliﬁye ve daha
ucuz elaman bulabilme gibi ek kazanclar1 da vardir. Burada deginilmek istenen
faaliyet konusu olan sektdrdeki firma gerek iirettigi hizmet gerek {iriin olsun kendine

has ¢aligma ve pazar kogullarini uygulamak ve tedbir almak zorundadar.

Proses kararlar1 her bir par¢anin imalatini, bunlarin alt montajini ve komple montaji
tarifler. Bunun i¢in {iriin en kiigiik bilesenine kadar tariflenmelidir. Bu bilesenlerin’
tiretimleri, montajlart imal edilecekleri yada satin alma yoluyla mu tedarik

edilecekleri karara varilir ve her kademedeki alternatifler ortaya gikarilir.
3.1.1 Uriin Analizi

Uriin analizi; uygulanan projenin genel amaglanm belirten mithendislik ¢izim ve
planlarimn tesbiti ve ortaya ¢ikarilmasm ifade eder. Urtin ne kadar karmagik yapiya
sahipse onun alt birimleri ve bilesenlerine ayirmak ve tamimlamakta o kadar zor
olacaktir. Uygulanan proseslerin tamumi, analizi, degerlendirilmesi i¢in ¢esitli grafik
yontem ve gosterimler kullamlmaktadir. Kullanilan baglica grafikler asagida
stralanmugtir bagliklar halinde; [15]

Montaj ve Atilye Diyagramlari: Urline ait tiim pargalarin bir araya gelmelerinin,

sirasin ve tim yapiy: ortaya koyan sematik model ve gosterimlerdir.
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Proses Diyagramlar: Bir {iriiniin imalat1 i¢in gerekli tiim proseslerin adim adim
gosterilmesinde kullanilir. Fakat, sadece imalat adimlart gosterilir tagima ve
depolama gibi aktiviteler gosterilmez. Hammadde girdisinden {iriin ¢iktisina kadar

tiim evreler bu gosterime dahildir.

Proses Akis Diyagramlari: Proses diyagramlarina benzer tammlamalarla beraber
uygulanan proseslerin tasmma ve depolama dahil olmak {izere diyagramlarinin
cizilmesidir. Gerekli olan siire ve hareket miktarlar1 kayit altina alinmaktadir. Burada
yapilan; uygulanan iglemler, kontrol, sevkiyat, gecikmeler, stoklama igin gerekli is

siireleri ve tiriiniin hareket miktarlarinin belirlenmesi ve analiz edilmesidir.

Akig diyagramlar1 ve gosterimler, proses siiresince her bir adimi tamimlayip uygun
olmayan iglemlerin tespiti ve analizinin yapilmasina da olanak verir. Temel amag en
ekonomik islemlerin ve bunlarin swrasimin tespiti ile en verimli iirtin eldesidir.
Grafiksel gosterimler ve uluslararasi gegerliligi olan tek bir format (6rnegin ASME-
Amerikan Makine Miihendisleri Toplulugu) hem olayin daha iyi tanimlanmasina
olanak vermekte hem de ortak bir dilin varligin saglamaktadir.

Prosesleri planlayan uzman, onerilen islemi sorgulayacaktir. Bazi proseslerin
kaldirilmasina, degistirilmelerine, birlestirilmelerine veya iyilestirilmelerine ugras
verecektir. Tasima, depolama ve bekleme siirelerini kisaltmaya g¢aligacaktir.
Planlamacimin cevap aradify tipik sorular ve potansiyel tedbirler asafidaki gibi
tablolanabilir. [14]

Tablo3.1 Proses Sorgulama ve Tedbirler

Soru Takip eden Soru  Potansiyel Tedbir

Amag nedir? Neden? Gereksiz adimlarin iptali

Nerede uygulanabilir? Neden? Yerin birlestirilmesi/degismesi

Ne zaman uygulanabilir? Neden? Siranin birlestirilmesi/degismesi
Kimin uygulayacagi? Neden? Uygulayanin birlegtirilmesi/degismesi
Nasil uygulanacak? Neden? Islemin basitlegtirilmesi/geligtirilmesi
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Uretici bir firma elde ettigi {iriiniin belirli bir yiizdesini kendi imkanlari ile imal eder
ve kendi 6zkaynaklarimi kullanir. Bunun diginda iiretimini tamamen hammadde ile
elde etme yoluna degil, zaman zaman yari veya hazir mamul kullammina
gidebilmektedir. Bir malin hammadden eldesi en ekonomik yol olmasina ragmen
bunun iiretimi i¢in gerekli yatirim ve yapilacak yatinmin sadece belirli miktar igin
gerekli olmasi, miihendislik ¢aligmalari ve ek iiretim giderleri ve uzmanlagtig: alanlar

iiretim X satin alma tercihlerinde 8nemli kriter olacaktir.

Uretim veya satin alma kararlan periyodik olarak yenilenmeli ve analiz edilmelidir.
Urline ait her bir bilegen satin alma yoluyla veya firmamn kendi imkanlan ile
tiretilme se¢imininde potansiyele sahiptir ve her iki alternatifin karsilikli olarak
maliyet analizleri ile karara varilir. Fakat, karar alirken sadece maliyetlere bakmak
yanlis olacaktir. Her bir (iriin i¢in alinacak kararlar ek sonuglar dogurabilecegi,
Ornegin bir malin satin alma yoluyla tedariki ile makina kapasitelerinde sanal bir artig
yaratacag1 hesaba katilmalidar.

Uretimdeki yogunluk satin alma kararlarinda 6nemli etkenlerden biridir. Uretim yiikii
maksimum kapasite kullanimi simirina geldiginde satin alma yolu zorunlu hale
gelecektir. Satin alma veya iiretim kararina etkiyen diger faktorleri ise asagidaki gibi
siralayabiliriz; [4]

» Bostaki tiretim kapasitesi

 Firmann sahip oldugu imkanlar

« Gelecekte olusabilecek imkanlar ve kapasite
« Ekonomik avantaj

o Gtivenilir tedarik

« Ticari iligkiler

o Istihdam dengelenmesi

« Alternatif kaynak kullanimi

Genel olarak yeni kurulan veya biiyiiyen bir girket gelismis bir sirkete oranla daha
fazla mali satin alma yoluna gider. Aym sekilde {iretim hatlarinin fonksiyonelligi ve
iiretim miktarindaki artis {izerinde yogunlagir. Biiyiik olgekli bir sirket ise yeni tesis,

&
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sermaye ve personel ile alim yerine iiretimi diigliniir. Fakat, patentli mallarin

kullanimi gibi bazi durumlarda ise sadece satin alma yoluna gidilebilmektedir.

Kapasite, kokeni Fransizca olan bir sozciiktiir. Sozliik anlami "bir seyin igine
sigdirlabilecek miktar" dir. Isletme agisindan ise, belirli bir zaman iginde iiretilebilen
mal ya da sunulabilen hizmet miktarina “kapasite” denilir. Bu tanimindan da
anlagilacagi gibi, kapasite hesaplanmasinda zaman ve miktar unsurlar1 sz
konusudur. Zaman unsuru, saat, giin, hafta ya da y1l, miktar unsuru ise {iretilen ya da

hizmete sunulanin tiiriine gore, uygun bir ol¢ii birimi ile adlandirlir.

Kapasite biiyiikliigti ise, kurulusun belirli bir zaman araligindaki {iretim giiclini
g0steren tiretim kapasitesine, iiretebilecegi {iriin ¢esitlerine, yani tiretimin genisligine,
tiretim  siiresinin = uzunlufuna, yani {retimin derinligine bagli olarak
tanimlanmaktadir.

Isletme biliminde kapasitenin bir ¢ok tiirii kullanilir. Bunlardan baslicalarina agagida
deginilmisgtir. [16]

Kurumsal Kapasite: Uretim araglarmin, kurumsal firetim giiglerine dayamlarak
hesaplanan kapasitesidir. Belirli bir siirede ulagilabilecek liretim giiclinli gosterir.
Makinelerin katalog verilerine, bir ambarin fiziksel olgiilerine dayalt olarak

hesaplanan kapasitelerdir.

Yararlanilabilen Kapasite: Kapasitenin yararlanilabilir, kullamlabilir olmasimu
simgeler. Kuramsal kapasiteden, hammadde bozuklugu ve randiman distkltgi,
elektrik kesilmesi, isglicii kayb1 gibi iiretim girdilerindeki aksamalarla makine
anizalanmasi gibi etmenler diigiiriildiikten sonra, kalan {iretim giictidiir. Bu durumda

kuramsal kapasitenin ancak bir boliimiinden yararlamlabilecektir.

En yiiksek kapasite, en uygun kapasite en diisitk kapasite: Bunlar, kapasitenin
belirli kistaslara gore yiiksekligini, uygunluunu veya yetersizligini ortaya koyan
terimlerdir. Kapasite kar iligkisi agisindan ele alindigindan uygun kapasite en uygun

kar1 saglayan kapasite olmalidir. Bir kurulusun {iretim yetenegini belirleyen, bagka-
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bir deyisle kapasite yaratan etkenlerin sayisi iigtiir. Bunlar; emek, dénen ve duran
varliklar, kurulugsun orgiitlenme giiciidiir. Bunlardan, donen varliklarin, kapasiteyi
yaratan bir etken degil, liretimin gergeklestirilmesini saglayan bir etken oldugu

sOylenebilir.

Teknik Kapasite, Ekonomik Kapasite: Teknik kapasite, iiretim araglarinin tiretim
giiclerine dayanilarak hesaplanan kapasitedir. Ekonomik kapasite ise, kapasitenin
yarar saglamasi, bagka bir deyisle verimlilik ve kar ile iliskisi agisindan uygunlugunu
ortaya koyan kapasitedir.

Kar, satis ve malolug arasindaki farktir. Bunun yiikseltilmesi satigin arttirilmasi ve
malolusun diitiriilmesine baghdir. Ancak, kapasite kar bagintisinda satis fiyat1 ve
birim malolus da Snemlidir. Satig fiyatinda diisme baglamigsa, 6te yandan birim
malolug yiikselme egilimine girmigse, saglanan kar azalacak demektir. Buna gore
toplam satiy tutar1 ve toplam malolus arasindaki farki en st diizeyde tutacak
kapasite, yatinmin karliligini yiikselten kapasite olmaktadir.

Bu durum agagidaki grafikten de goriilmektedir. Burada “A” ve “B” kesisme
noktalan arasindaki alan, gesitli iiretim satig hacimlerine gre kar1 gostermektedir.
"A" noktasindan 6nce ve "B" noktasindan sonraki kapasitelerde olusacak toplam satig
ve malolus tutarlarina gore, isletme ¢aligmalar1 zararli olacaktir. O halde, proje

diizenlenirken belirlenecek kapasite "A" ve "B" arasinda olacaktir.

Bu noktalar arasindaki kar1 en yiiksek seviyeye cikartan kapasite ise "C" noktasinda
belirlenen Kkapasitedir. Ciinkii, bu noktada birim satig-fiyati ve birim malolus
arasindaki fark en yiiksek diizeye yiikselmektedir.

Bu noktalar arasindaki kari en yiiksek seviyeye ¢ikartan kapasite ise "C" noktasinda

belirlenen Kkapasitedir. Ciinkii, bu noktada birim satig-fiyat1 ve birim malolus
arasindaki fark en yiiksek diizeye yiikselmektedir.
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A Toplam
Fiyat Malolug
B
Toplam Satt.
A P $
C
»
Uretim-Satis Miktan
(Kapasite)

Sekil3.2 Kapasite-Kar Bagntisi

Bu gizelgenin dayandig: kurallardan biri, belirli miktardan sonra piyasaya siiriilen
malmn fiyatin arz talep kurallarma gore diisecek olmasidir. Oteki kural ise, belirli
bir {iretim hacminden sonra iiretim girdi fiyatlarinin artacak olmasidir. "Ayrica,
projenin marjinal borglanma simrlarma dogru biiytimesi durumunda, daha yiiksek "
finansman maliyetlerine yol agilacafindan birim malolusun yiikselmesi s6z konusu
olacaktir.

Proje diizenlemede, kapasite kar iligkisi i¢in bagabag sati tahminlerinden yararlamlir.
Bagabag satis noktasinin altindaki bir kapasite lizerinden diizenlenen yatirim
projesinde kar saglanamayacak olup kar saglanabilmesi i¢in kapasitenin bagabag satig

noktasinin tizerinde belirlenmesi gerekmektedir.
3.2  Kapasite Belirlenmesindeki Teknik ve Mali Etkenler

Projelerin teknik yonden diizenlenmesinde iizerinde durulacak olan temel konular
arasinda kapasite se¢imi de yer almaktadir. Kurulus yeri, kapasite tespitini {i¢ agidan
etkiler. Bunlardan ilki, kurulug yeri olarak arsa biiyiikliigii ve arsa iizerine insa
edilebilecek tesis biiyiiklugiidiir. ikinci etken, tiretim girdilerindeki kisitlamadir.
Omegin, bir seker fabrikasindaki kapasiteyi kurulug yerine belirli uzaklik gevresi
icinde {iretilen seker pancani belirler. Bu durum, hammadde tedarik olanagmin

14
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kapasiteyi sinirlamasinin bir 6rnegidir. Bunun diginda, kurulus yeri itibartyla gerekli
nitelikteki calisanlar sayistun teminindeki giicliikler, enerji temin sorunlar
kapasitenin simrlanmasma etkide bulunabilir. Ugiincli etken ise pazarlama
olanaklaridir. Ozellikle, bSlgesel talebi kargilamaya y6nelik, kuruluslarda kurulus

yeri ¢evresindeki talep kapasitenin belirlenmesine etkide bulunabilecektir.

Teknolojik gelismeler kisa stirede daha fazla iiretim yapilmasina olanak verecek
nitelik tagimaktadir. Bu gelismeler, yatirnm kapasitesinin de biliylimesine yol
agmaktadur.

Giinliik ¢alisma stiresi kapasite biiyiikliigiinii etkileyen diger bir etmendir. Giinde tek
ekiple ya da ti¢ ekiple ¢aligiimasi olanag kapasite belirlenmesine etkide bulunacaktir.
Tek ekip yerine 6rnegin {i¢ ekiple ¢alisilmas: durumu bir yandan degismez giderlerin
{irlin bagina diigen boéliimiinii azaltarak malolusun diigtirtilmesine katkida bulunurken
bir yandan ilk yatirim tutarmi diisiiriir. Ancak, makine ve donanim daha kisa siirede
yipranacagindan, giinliik ¢aligma saatinin artmasi Sl¢iistinde, zaman iginde yenileme
yatrimlarmin payr giderlér icerisinde artacaktir. Bunun diginda, giinlik galisnia
saatinin uzamas: fazla ¢aligma iicretini giindeme getirir ki bu da pahali ig¢ilik

demektir.
3.2.1 Makine ve Donatim Se¢iminin Etkisi

Kapasite saptamasi esas itibariyle makinelerin tretim gli¢lerine dayali bir ¢aligma
oldugundan makineler segilirken her makinenin kapasitesinin belirlenmesi de s6z

konusu olacaktir.

Bir makinenin Kapasitesi, ¢aligma hizi, dayaniklilik, giivenilirlik, gibi fiziksel
niteliklere baghdir. Bu fiziksel niteliklere gére kapasite belirlenirken, hammadde,
enerji gibi tretim girdileri ile g¢aliganlarin makine kullanimim olumsuz olarak

etkileme olasiliklar1 da g6z oniinde tutulacaktir.

Makine kapasitesinin belirlenmesine, belirli bir islem igin harcanan siirenin

saptanmas ile baglamir. Bunun iginde {iretim akisina ve sirasma dayanarak islemin
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¢iplak siiresi bulunur. Buna, hazirlik siiresi, kaginilamayan gecikmeler i¢in harcanan
zaman eklenir. Bu yontemle her islem igin gerekli siireler hesaplanir. Bu siireler
toplanarak bir makinede bir iirlin i¢in harcanan siire saptanir. Bu stire giinliik ¢aliyma
saatine boliindiigiinde so6z konusu makinede {iretilebilecek giinliik {iretim miktari

belirlenmis olur.

Bir iiriiniin iiretiminde genellikle birden fazla makine kullammi s6z konusudur. Her
makina belirli islemleri yapar veya bir grup makina aymi islemleri yaparak birim
zamanda belirli sayida tiriin imalati/iglemi yapar. Burada makine parkimin kapasitesi
belirlenir fakat bu tek bir makinenin kapasitesinden farklidir. Ciinkii tlim parkin
¢alismasi veya bazi makinelerdeki islemler veya bosluklar kapasiteyi etkileyecek
dolayisiyla makinelerin uyumlarinin da gz 6niine alinmas1 gerekmektedir. Ayrica,
kimi makinelerdeki darbogaz, kimi makinelerdeki atil kapasite makine parkindaki
revizyonlarda tiime y6nelik degil her bir makineye yonelik analizin gereklilifine
isaret eder. Makineler arasindaki bu uyum c¢alismalarma " kapasite dengesinin

saglanmasi1" adi verilir. [16]

3.2.3 Kapasitenin Belirlenmesindeki Mali Etkenler

Yatirnm Kkapasitesi talebe ve teknolojik gelisme diizeyine bagh oldugu kadar, mali
etkenlere de baglidir. Ciinkii, donen ve duran varliklarin finansmam s6z konusudur.
Yatinmlarda, baglangicta duran varliklarin finansman séz konusu iken isletmeye

gecilmesiyle birlikte d6nen varliklarin finansman gereksinimi de ortaya ¢ikar.

Kapasitenin biiyiik olmasi 6l¢iistinde, duran varliklarin seviyesi de yiikselir. Yatirim
kapasitesinin belirlenmesinde &nce duran varliklarm, sonra da duran varliklarin
finansmam s6z konusudur ve kapasitenin belirlenmesine bu finansman olanaklar
etkide bulunur. Duran varliklarin finansmanina $zsermaye ve orta siireli yatirm
kredileri birlikte katilir. Bu finansmanda, orta siireli kredi kurumu &nce 6zkaynak ile
yatinma baglanmasim ister. Yatiim tamamlaninca genellikle her iki kaynaktan
yararlamldig: goriiliir. Birden gok kurulugun bir araya geldigi kurumlar toplulugunda
kuruluglarin birbirlerine aktarabilecekleri kaynaklar yatirim olanag: yaratabilecektir.

Bu kuruluglarin, iilkenin orta siireli yatinm kredisi potansiyelinden daha fazla
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yararlanma olanaklarimn bulundugu ve sermaye piyasasindan, hem tahvil hem de pay
senedi ¢ikartmak suretiyle daha fazla fon saglayabilecekleri gbz Oniinde tutulursa
bunlarin daha biiyiik kapasitede yatirim yapabilecekleri ortaya gikar. [17]

Donen varliklarin finansmam sorunu ile ise yatirimlar tamamlaminca karsilasilir.
Kapasiteden yararlanma oram arttikga da donen varliklar yiikselir ve finansman

gereksinimi fazlalagir.

Kapasitenin belirlenmesinde temel ti¢ etken olan iktisadi, teknik ve mali etkenler
disinda bagka etkenlerde bulunmaktadir. Birinci olarak ynetim ve Srgiitlenmenin
etkisi sayilabilir. Gerek yatirimin gergeklestirilmesi, gerekse ¢aligmaya baglanilmasi
ve bunun bagari ile siirdiiriilmesi, yonetimin deneyimine, yetenegine ve rgiitlenme
giiciine biiyiik 6l¢iide baglidir. Kapasite biiyiidikk¢e yatirim da biiyiir, yatirimin uygun
tutar ve zamanda tamamlanabilmesi gii¢lesir. Bu giicliiklerin asilabilmesi i¢in is
boliimiiniin yapilmasi; yetkilerin dagitilmast yani Orgilitlenmeye gidilmesi soz
konusudur. Yénetimin gerekli Orgiitlenmeyi yapabilmesi 6lgiistinde bagsarih
olabilmesi olanag: artar. Bagarili orgiitlenme ise, yeterli yetenek ve deneyime sahip ‘
olmayi gerektirir. [18]

Ikinci etken olarak ise insan giicli sayilabilir. Kimi i kollar1 emek yogun nitelik
tasirken kimi is kollar1 ise sermaye yogun niteliktedir. insan giicii kapasitesi, is¢inin
kisisel niteliklerine biiyiik Sl¢tide baglidir. Insan giicii kapasitesini belirlemede
psikolojik etkenler ve yasal kisitlar bulunmaktadir. Bu giicliiklere karsin, kapasite
belirlemede 6l¢ii, is¢i sayist ya da adam saat verisidir. Bu iki veriden {irlin tliriine

gore ayr1 ayr1 yararlanmak olana@1 vardir.

Ayrica kapasite {izerinde ¢aligilan igkolunun ve/veya bagil iskollarinin karakteristik
6zelliklerinin etkileri goriilecektir. Bu igkollarindaki degisimler etkilesimlerinin

seviyesine gore ele alinan sektorii de etkileyecektir.

Kapasite planlama; tiretimin gergeklestirilmesi ig¢in gerekli olan personel sayisin
makinalan ve fiziksel kaynaklar1 belirler. Bu planiama birim, ton, metre, standart saat

ve benzeri terimler tiriin karmagiklifina karsilik gelecek sekilde yapilmalidir.
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Kapasiteyi etkileyecek baglica faktorler, yonetim tarafindan kontrol edilebilenler ve
edilemeyenler olarak ikiye ayrilir. [16]

Kontrol edilebilenler;
1. Saha,

Makine ve teghizat,
Emek ve isgiici,
Tesisler,

Araglar,

Vardiya sayisi,

Is giinleri,

Fazla mesai,

¥ L NS~ WD

Alt s6zlesmeler,
10. Bakim-onarim.

Kontrol edilemeyenler,
1. Ise devamsizlik,
Personel degisimi,
Isgiicii performansi,
Ekipman aksakliklar,
Iskarta ve i yenileme.

A

Kapasite mevcut ve gelecekteki miigteri taleplerini kargilamak agisindan gerekliligi,
verimliligi dogrudan etkiledifi ve organizasyonun Snemli bir boyutu oldugu igin
oldukg¢a Snemlidir.

Planlamacilarin, verimli saha igletimi, en az envanter yatirimu ve en fazla miisteri

servisi agisindan;

1. Hangi is tizerinde ¢aligilmal1?

2. Buis i¢in kapasite yeterli mi?

sorularina yanit aramalar1 gerekecektir.
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Ik soru &ncelik, ikinci soru kapasite problemini dogurur. Bu noktada 6ncelik ve
kapasitenin planlama ve kontrol zorunlulugu ortaya ctkar. Oncelik, sipariglerin teslim
zamanlar1 ve kendi aralarindaki iliskiler g6z oniine alinarak siralanmasidir. Aym
zamanda, hangi malzemeye, ne zaman gereksinim oldugunu belirler. Bu asamada

MRP 6ncelikli planlama yapisindadir.

Kapasite genellikle saat biriminde verilen, c¢alisma alanindaki yapilabilen is
miktaridir.  Dolayisiyla kapasite planlamasi, igglici ve ekipmana bagli olarak
kapasitenin ne kadar ve ne zaman gerektigini belirler. Kapasite kararlan tiim siireg
icinde her bir periyot i¢in ¢ikti miktarlarii belirleyen iiretim programu ile iligki
i¢indedir. Bu safhada 6nemli olan ana programin giivenilirligi ve gergekeiligidir. Bu
sebeple yeterli kapasite varlifi malzeme gereksinim planlamasi sonras1 kontrol

edilmelidir,

MRP kapasite sorununa ¢oziim getirmez, fakat MRP ¢iktilart olan planlanmis
ve/veya agilmis siparigler kapasite planlamast i¢in girdi niteligindedir.

Kapasite gereksiniminin 6nceden bilinmesi 6zellikle igglicii planlamasinda Snemlidir.
Kapasite gereksinim planlamas: is yerindeki asin yiiklemelere, eksik yiiklemelere,
darbogazlara karg1i 6nlem alinmasina olanak saglar. Kapasite planlama modiiliiyle
MRP den alinan malzeme gereksinim verileri her periyot i¢in is alami bazinda

standart saate ve ekipmana dondstiiriiliir.

Kapasite ve yiiklenen is arasinda dengesizlik var oldugunda su 6nlemler alinmalidur;

1. Mevcut kapasite gerekenden az ise mevcut kapasitenin artirimu (fazla mesai, ek
vardiya, alt s6zlesmeler, vb.) veya gereken kapasitenin azaltilmasi (ana program
gereksinimlerinin azaltilmasi, alternatif yiikleme hatlarinin segimi, vb.).

2. Mevcut kapasite gerekenden fazla ise mevcut kapasitenin azaltilmasi (vardiya ve
isglicliniin  azaltilmasi, vardiya siirelerinin kisaltilmasi, vb) veya gerekli
kapasitenin arttirilmasi (ana program gereksinimlerinin artirimu, siparislerin ne

alinmasi, alt s6zlesmelerin azaltilmasi, vb.)
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Kapasite y6netiminin 6nemli bir noktast da operasyon seviyesini talep seviyesinde

tutmaktir.
3.3 Sermaye ve Ekipman Yatirnmlar

Talebin siirekli artmas1 ve kapasitenin cevapsiz kalmas: insan giiclinden makinelere
gecisi zorunlu kilmugtir. Ozellikle rutin ve tekrarli islerde makineler yiiksek
performans gostermislerdir. Birgok agidan makineler insanlara nazaran avantajli
olmalarina ragmen, yenilie ayak uydurma ve gelistirme, 6ngérii yetenekleri olmadig:

icin her alanda tam bagarili degillerdir.

Tedarik edilecek makine ve ekipmanlar i¢in 6nemli miktarda yatirim gerekebilir.
Fakat, yatinm miktar tiretilecek miktara gére sekil bulacaktir. Cok miktarda {iretim
ve seri iiretim, 6zel ve yiiksek kapasiteli pahali makinalara gereksinim duyuracak
fakat elde edilen iiretimle bu kargiligimi bulacaktir. Tam tersi durumda, esnek {iretime
yonelik yatinmlar gereklidir ki bu da ¢ok fonksiyonlu ve kullamimui kolay, aym
zamanda daha ucuz makinalarin se¢imini gerektirir. Bir diger faktor de makineleri
kullanacak insan giiciiniin belirlenmesidir. Kapasiteli ve 6zel makineler i¢in egitimli

ve tecriibeli operatodrler dolayisiyla daha maliyetli bir is giicli gerekmektedir.

Otomasyon; islerin mekanizasyonu ile insan giiciiyle yapilan islemlerin makinalar ile
yapilir hale getirilmesidir. Otomasyonla mekanizasyon birbiri ile karigtirilmakla
beraber igeriginde, otomatik kontrol ve ayarlamalar aymi zamanda veri kontrolii
bulunmaktadir. Otomasyonun temel elamanlar1 bilgisayarlar ve bunlarin entegre
olduklann makine ve ekipmanlardir. Bilgisayar destekli tasarim ve imalatlarin
yogunlagtig1 ve bu sistemlerin iiretime entegre hale gelmesi giintimiizde olagan hale
gelmis ve robot kullanimi da oldukga yayginlagmistir.

Yatinm diigiincesini doguran etkenler incelendiginde, bu diisiincenin degisik
nedenlerle ortaya atilabildigi goriilmektedir. Talep artisi, isletmenin gelisme
politikast maliyetin diigtiriilmesi, yeni mamul imali, yenileme gibi konular yatirim

diiglincesini ortaya gikartabilmektedir.

43



Bir yatirim projesi genellikle bir yildan daha uzun siireyi kapsar. Kisa siireli isletme
planlamas1 bir yillik, uzun siireli isletme planlamasi ise genellikle bes yil ya da daha
uzun bir siireyi kapsayacak sekilde diizenlenir. Kisa ve uzun siireli planlamada
yatirim projesi bilgileri, tedarik, iiretim, stok satis planlamalar1 yaninda yatirim
planlamasi bigiminde yer alir. Planin finansman boliimiinde ise yatirimlar igin gerekli

kaynaklarin 6z kaynak ve yabanci kaynak olarak ayr1 g6sterilmesi gerekir. [16]

Yatirim tiirlerini asagidaki baghklar altinda siralayabiliriz.
1. Kapasite yaratilmasi agisindan yapilan yatirimlar
a) Kapasite Yaratan Yatirimlar

« Yeni Kurulus Yatirimlari

o Genisleme Yatirimlar

o Yenileme Yatirimlan

o Modernlestirme Yatirimlar

b) Kapasite Yaratmayan Yatirimlar

- Biitiinleme Yatirimlan

« Yenilestirme Yatirimlar:

» Darbogaz Giderme Yatirimlar

« Biiyiik Bakim ve Onarim Yatirimlari

« Yan Uriinlerin Olusturulmas: Yatirimlar

« Kaliteyi Diizeltme ve Yikseltme Yatirimlar

« Uretim Maliyetini Diistirtici Yatirimlar

2. Talebe Uymay1 amaglayan Yatirnmlar
« Yeni Uretime Déniik Yatirimlar
« Yeni Pazar Olusturulmasina Doniik Yatirimlar

« Alternatif Uriin Uretimine Déniik Yatirimlar

3. Karsilikli Etkilesimle Olusan Yatinnmlar
« Ayrncalik Taninan Yatirimlar

« Rakip Yatirimlar

« Tamamlayic1 Yatirimlar

« Bagimsiz Yatirimlar

he

Sosyal Amagli ve Cevre Korumasina Doniik Yatirimlar
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4. URETIM VE URETIM FAKTORLERI ANALIZi

Imalatg1 bir firmanin bir sistem dahilinde elde ettigi tiriinii incelemek i¢in 6ncelikle
var olan sistemin analizinin saglikli bir sekilde yapilabilmesi gerekmektedir. Bunun
i¢in tiretime etki eden tiim faktorlerin bagka bir deyisle sistemi olusturan tiim yapinin
tamimlanmasi, kademelendirilmesi, olabildigince standardize edilerek nihai {iriine

dogrudan veya dolayl olarak etkiyen gruplarin tanimlanmasi gerekmektedir.

Her {iretim ortaminda oldugu gibi nihai iiriine dogrudan veya dolayl1 olarak etkiyen
malzeme gruplart meveuttur. Oncelikle, agagida maddeler halinde belirtilen sekilde
bir gruplandirmanin 6zenle yapilmasi gerekmektedir.

« Dogrudan nihai tiriine katilan, herhangi bir 6n imalat safhas1 gerektirmeyen
malzemeler (kaplin, segman, civata, somun, conta, vb.),

+ Piyasadan temin edilip, iiretim ortaminda gerekli imalat safthalarindan gé(;mek
zorunda olan malzemeler,ham maddeler (elyaf, polyester,sac, boru, vb.),

o Cesitli tiretim ve montaj kademelerinin tamamlanmasin: saglayan fakat nihai
tirtine dogrudan yansimayan malzemeler (elektrod, kesici ug, yag, vb.).

Bu gruplardan 6zellikle ikinci grup malzemelerin iiretim plamna gére bir sonraki
montaj kademesi i¢in hazir hale getirilmeleri igin gerekli stire, Giretim ortamimn

kosullarina ve proses stirelerine baglidir.

Herhangi bir iiretim ortaminda malzeme planlamasi i¢in oncelikle mevcut Gretim
sisteminin analizinin yapilmasi gerekmektedir. Yapian analiz dogrultusunda
ozellikle i¢c ortamda &n imalat gerektiren malzemelerin hangi kosullarda hangi
safhalardan gececegi ortaya ¢ikarilacaktir. Bu da malzeme akis hizi ve planlanma

siirecinin 6nemli bir girdisi niteligindedir.

Bu ¢alismada, genel olarak su istii sevk sistemleri diye adlandirilan, fakat patent

basvurusu yapilmig yeni bir uygulama olan ve olan, Ingilizce “Dulger Direct Drive”
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Tiirkge karsiligi olarak ise “kuyruk” diye tanimlanan sistemin imalatinin incelenmesi
amaclanmigtir. Tekneye, ayna lizerinden motorun sanzuman sonrast kaplin
aracilifiyla lizerindeki saft cikislarina baglanan teknenin sevk performansini
arttirmak amaciyla polyester—epoksi malzemeden imal edilmis bir kap ve tizerinde
paslanmaz malzemeden tegekkiil mekanik aksamdan olusmaktadir. Su istli sevk

sistemlerine benzer ¢aligma prensibine sahiptir.

Bu béliimden sonra kuyruk diye adlandirilacak olan sdzkonusu iiriiniin imalat1 ve
imalatinda yer alan tiretim faktorleri ve iiretim sistemi detayli olarak incelenmigtir.
Tamamiyle yerli imalat olan kuyruk, Antalya iline baghh Kemer-Goyniik'te faaliyet
gosteren bir firmada yapilmakta ve ihrag edilmektedir.

4.1 Uriiniin Tanitimx ve imalat Kademeleri

Yukarida deginildigi gibi polyester veya epoksi malzemeden imal edilen bir kap,
bunun yamnda mekanik aksamdan olugmaktadir. Kap diye adlandirilan kismmn -
imalatin1 yapan polyester atdlyesi, mekanik kismi ve tekne lizerine montajin1 yapan

ise motor-bakim at6lyesidir.

Bu iiretimi gerceklestiren bu iki ayr1 atlyede ¢ok modem yontemlerle ve kalitede
imalat gergeklestirilmemesi ve herhangi bir sistemin giiniimiize kadar uygulanmamug
olmas: bu ¢aligmamn dnemini arttirmakta ve ortaya ¢ikacak veri ve ddkiimanlar
referans niteligi tagimakta olup bu firmadaki gelecege yonelik ¢aligmalara baslangig
teskil etmektedir.

4.1.1 Polyester imalat Kademeleri
Polyester atdlyesi kuyruk sisteminin polyester-epoksi malzemeden yapilan ve

mekanik aksamin baglandigi, saft iizerinden pervanenin iginde g¢alistifn hazneyi

meydana getiren boliimiinii tiretmektedir (Ek-A3+10).

46



Atdlye yerlesim plami Ek-Al ‘de yer almaktadir. Buradan goriilecegi gibi 1 no’lu
boliim atdlye igi ana hol olup, burada daha gok tekne ve diger biiyiik kaliplama
islemlerinin yapildigi alan yer almaktadir. Aym zamanda burada bir adet planya
tezgahi, bir adet matkap ve testere bulunmaktadir. Duvarlar da yer alan raflara ise
malzemeler konulmakta ayrica bazi ufak mekanik isler iginde bir tabla ve tezgah
bulunmaktadir.

Ayni atblye iginde yer alan “3”,”4” ve “5” no'lu boltimler ortam sartlarinin kontrol
edilebildigi ve kuyruk dékiimiiniin yapildig: boliimlerdir. Burada yer alan “5” no’lu
boliim epoksi ve elyaf malzemelerin stok alanidir. Buranin 8niinde yer alan “4” no’lu
bolgede ise kuyruklara ait kaliplar yer almakta ve dokiim islemi burada
yapilmaktadir.  Do6kiimden sonra ise gerektiginde dokiimi yapilmis kaliplar
firinlanmaktadir. Sekilden goriilecegi gibi malzeme, kalip ve firin arasinda herhangi
bir mesafe yoktur ve tasgima siireleri azaltilmak suretiyle entegre bir imalat

benimsenmigtir.

lleriki boliimlerde incelenecek olan prosesler buradaki islemleri ve akisi anlamaya
daha ¢ok yardimci olacaktir. Firindan gikan kaliplar daha sonra imalat boliimiinde
bazi iglemlere tabi tutulmakta daha sonra macun kurumasi ve boya islemi ve son
kuruma i¢in "2" no'lu béliimde islem gérmektedir.

Bu atSlyede kullanilan malzemeler ise Ek-A2°de tariflenmistir. Ayrica, bu
hammaddelerin hangi iglem ve sirada ayrica kullamim miktarlar1 da aym tabloda
goriilmekte ve islere ait resimler yine bu tabloda refere edilmis olarak c¢alisma
ekindedir.

Bu at6lyede yapilan islerin tariflenmesi i¢in ncelikle burada kullanilan malzemelerin
Ozellikleri ve kullamimlart sirasinda uygulanmasi gereken prosesler tariflenerek
iirliniin eldesinde kurulacak sistemin ve proseslerin belirlenmesi daha gergekgi

olacaktir.
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4.1.1.1 Cam Takviyeli Plastik Kullanimi ve Uygulamalan

Motor Bakim Atolyesinde kullanilan hammaddeler daha gok standart {iretimli profil,
levha olmakla beraber polyester atdlyesinde durum daha degisik ve uygulamas: da
farklidir. Son 40 yildan bu yana elyaf takviyeli termoset regine ile {iretilen iirtinler
biitin diinya da g¢ok degisik uygulama alanlarinda kullanilmaktadir.  Yaygin
kullanim: “Fiberglass™ olarak taminan bu malzeme genellikle tiim diinyada belli
kisaltmalarla ifade edilmektedir. Tiirkge ifadesi "cam takviyeli plastik" olan bu
malzemenin kisaltmasi "CTP" olarak yapilmaktadir. Genel olarak cam elyafi ile
takviye edilmis poliyester regineleri ifade etmektedir. Ancak, poliyester yerine diger

termoset ve termoplastik regineler de kullanilabilir.

Elyaf takviyeli regine sistemi, takviye elamanin termoset regine igerisine
yayllmasindan olugan kompozit bir malzemedir. Ayrica, dolgu maddeleri ve
pigmentler gibi bazi maddeler de biinyede bulunmakla birlikte kompozit malzemenin
esasim olugturmaz. Genel olarak kullanilan regine, uygun bir katalist sistemi ile
sebeke yapisi (cross link) olugturan ve 1s1 ile eritilmez bir kati cisim haline gelebilen

surup kivaminda bir stvidir.

Kege veya dokuma seklindeki elyafli malzemenin katalizlenmis regine ile islatilip
sertlesmesi beklenerek kompozit malzeme elde edilir. Bu islem agik veya kapal bir

kalipta yapilir ve elde edilen iirtin kalibimin tiim sekillerini ters olarak gosterir.

CTP amaglar ve avantajlan asagidaki gibi 6zetlenebilir;
- Termoset

- Avantajli mukavemet/agirlik orani ve sertlik

- Siursiz kaliplama boyutlari

- Kolay tiretim

- Cok sayida tiretim teknigi

- Kii¢iik sermaye gereksinimi

- Diisiik maliyetle az sayida tiretim olanag: (prototip)

- Tasarim esnekligi

- Diger malzemelerle bagdasma 6zelligi
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- Mitkemmel su dayanimi

- Cok sayida kimyasal maddeye dayanim

- Hava kosgullarina ve UV 1sinlarina dayanim

- Istenildigi takdirde yanmazhik 6zelligi

- Istege bagl olarak 151k gegirgen &zellikte iiretilebilme olanag:
- Cok iyi elektrik ve termik dzellikler

CTP kullanimu ile ilgili bir diger faktor de maliyet faktoriidiir. Cam takviyeli plastik
iirtinlerde kullanilan regineler genellikle petrol tiirevlerinden iiretildikleri i¢in fiyatlari
ham petrol fiyatlan1 ile baglantilidir. Bu durumda CTP tiketimi diger ekonomik
faktorlerin avantajina bagli olacaktir. |

Cam takviyeli plastik tiretiminde en ¢ok kullanilan, doymamuis poliyester reginelerdir.
Bu regineler, bir polialkol ile bir polikarbosilli asidin reaksiyonu sonucu elde edilen
iirliniin sitren gibi bir sivi monomer i¢inde ¢6ziinmesi ile olusur. Bu ydntem ile
istenen son firiin niteligine gore ¢ok degisik tiirde regine {iretilebilir. Onemli olan,
recinenin doymamus olmast ve doymamis baglar ile sebeke yapisi (cross-link)
olugturarak sert, 1s1 ile erimeyen ¢6ziinmeyen bir termoset olusturmasidir. Organik
peroksit kataliz6r kullanarak ortam sicakliginda veya 1s1 altinda sertlestirme
yapilabilir.

Diger 6nemli regine gurubu epoksi reginelerdir. Poliyester reeginelerden kimyasal
yapisi ve polimerizasyon yontemi agisindan farklilik gosterir. Yeterli miktarda bir
sertlestirici ilavesi ile sebeke yapisi (cross-link) olusur. Bu sertlestirici genellikle
polimainler ve organik anhidritlerdir.

Ortam sicakliginda ve yiiksek sicakliklarda sertlestirilebilir. Sertlesme sirasinda
ugucu madde ¢ikisi yoktur. Poliyestere oranla bir diger avantaji ¢ekme oranimin
diigiik olmasidir. Poliyester reginelerdeki ¢ekme orami %5-8 arasindadir. Epoksi

reginelerdeki ¢ekme oram ise %1-2 mertebesindedir.

Bir diger regine tiirii vinil ester reginelerdir. Bu regineler, epoksi reginelerin kimyasal

yapisim poliester reginelerin sertlestirme sistemi ile birlestirir. Uygun bir doymamus
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organik asit ile epoksi, regine, poliyester regine haline ddniigebilir. Elde edilen
polimerin, stiren igerisinde ¢oziilmesi ile kimyasal dayamm agisindan epoksiye

yakin, liretim bigimi olarak poliestere yakin bir regine elde edilir.

Bu regineler disinda furan, fenolik, silikon, poliamid ve iire formaldehid

reginelerinde takviyeli olarak kullanildigi goriilmektedir.

Takviye genel anlamda sertlesmis reginenin mekanik mukavemetini arttiran her tiirlii
elyafi kapsamaktadir. Cam elyafi diginda karbon elyafi, akrilik, poliester, asbest,
pamuk, naylon, ve yiin elyafi da takviye malzemesi olarak kullanilmaktadir.

4.1.1.2 CTP Uretim Yéntemleri

Poliester regineler ilk kullanima alindigi siralarda bilinen tek yontem el yatirmasi
yontemi idi. Bugiin igin takviyeli plastiklerin {iretimi igin birgok yontem gelistirilmis
ve uygulanmaktédlr. Bu degisik y6nteirﬂer {irlin kalitesini diizelten, ig¢ilik stiresini ve
karigtirma hatalarim azaltan, liretim verimini arttiran Szellikler gelistirmislerdir.
Bugiin uygulaﬁm el yatirmas: ydnteminden pres ydntemine kadar uygulanan tiim
yontemlerin kendilerine 6zgii avantaj ve dezavantajlar1 vardir. Tiim bu gelismelere
karsilik, en basit yontem el yatirmasi ySnteminin her zaman Snemini koruyacagi

sOylenebilir.

Tasarimer {irtin kalitesini etkiliyecek parametreleri en bagtan belirlemeli ve bu
paremetlerin etkinlik ve degisim oranlarina hakim olmalidir. Bunlarin en
6nemlilerinden birisi malzeme se¢imidir. Burada regine ve takviye elemanin dogru

se¢imi temel unsurdur.
Malzeme segiminde goz Oniine alinmasi gereken faktorler ise,

¢ mekanik 6zellikler/fiziksel 6zellikler
e mukavemet/agirlik orani

e spesifik yogunluk
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Yukanidaki faktorlerin dikkate alinmasindan sonra iiretim yOntemi segimine

gidilmelidir. Burada da dikkate alinmasi gereken bazi faktorler sdyle siralanabilir.

- Kalip boyutlan

- Birim maliyet

- Jelkot Uygulamasi

- Kaliplama sayis1 ve liretim verimi
- Yiizey kalitesi

- Etkalinhig:

- Unite sekli

Ozetle; yapilacak ise uygun iiretim ydnteminin az sayida oldugu goriilmektedir.
Hangi iiretim yontemi segilirse se¢ilsin Snemli olan konu kaliptan ¢ikartma isleminin
kolay olmasti, ters doniiglerin olmamasi, ve hatlarin belli bir yumugaklikta olmas1
gereklidir. Ayrica hangi iiretim yontemi segilirse segilsin mutlak suretle uygun bir
kalip kullamlmas: gereklidir. Urliniin kalitesini ve tiretim kolayligim kalibin cinsi ve

niteligi etkiler.

Kalip malzemesi olarak kullamlabilecek malzeme sayisi ¢oktur. Baslicalan, algi,
beton, veya poliester regine, demir disi metaller, gelik veya bu malzemelerin
birlesimleridir. En ¢ok kullanilan kalip malzemesi ise cam takviyeli plastiktir. CTP
kalip kullanimi en yaygin olamdir. Ozellikle CTP {ireticisi, elinde bulunan malzeme
ile kendi kalibini tiretme olanagina sahiptir.

Kalip malzemesinin segiminde en onemli etken, kalip boyutlari, kaliplama saysi,
iiriin yiizey diizgiinliigii konularidir. Cok uzun siire ile kullanilmas: istenen kaliplarin
kapali metal kalip olmas1 gerekirken, ¢ok az sayida yapilacak trtinler icin alg1 veya
ahgap kalip yeterlidir. Bunlarin diginda epoksi regine ile, gelik ile, aliminyum ile
kalip yapmak miimkiindiir. Bazi hallerde sisebilen plastik kaliplar da
kullamlmaktadir. Kalip malzemesi ve gekli tamamen iiretim ydntemine ve Uriin

niteligine baghdir.
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CTP kaliplamasinda kullanilacak alg1 kaliplar boyutlarina gére degisik yontemlerle
hazirlanir. Kiigiik kaliplar i¢in masif blok dokiilebilir. Ancak, biiyiik boyutlu kaliplar
icin tahtadan bir karkas sistemi hazirlamak gereklidir. Kuyruk imalatimn
yapilmasinda da alt1 adet algi kahpv kullanilmaktadir. Yeni bir model denemesi i¢in
hazirlanan kalip ise polyesterden imal edilmigstir. Diger kaliplama islerinde de
yukarida sayilan fiyat, kaliplama kolaylig1 gibi 6zelliklerinden dolayt CTP
kullamlmaktadir.

Kalip imalatinda kullanilacak ahsap malzeme masif olabilecegi gibi, sikigtirilmis
levhalar kullanilarak da yapilabilir. Masif uygulamalar icin ideal afag¢ cinsi

thlamurdur.

Ahsap model veya Kkaliplarda yiizey ¢ok diizglin hale gelinceye kadar
zimparalanmalidir. Bu yiizey lizerine sellak, selilloz asetat, poliester veya epoksi
regine siiriilmeli ve kurumasi beklenmelidir. Bunun {izerine silikonsuz vaks birkag

kat uygulanmali ve son kat1 iyice parlatiimalidir.

CTP kalibin hazirlanmasinda dikkat edilmesi gereken konulardan biri de sertlesme
strasinda CTP' de goriilen sertlesmedir. Poliyester recinenin gekme 6zelliklerine gore
model hazirlanmali ve CTP kalip alinmaya baglanmadan 6nce modele bes alt1 kez
silikonsuz vaks uygulanmali ve parlatildiktan sonra polivinil alkol g¢6zeltisi
stiriilmelidir. Kalip kenarlar 6zel olarak takviye edilerse yas kesim yapilmasi halinde

kalibin hasar gérmesi 6nlenebilir.

Cam takviyeli poliyester liretiminde {iriinden beklenen o6zelliklere gore degisik
yontemler kullanilabilir. CTP iriiniiniin tek yliziiniin diizgiin olmas: yeterli ise ve
tiretim miktar1 ¢ok biiyiik sayilara ulasamayacak ise, el yatirmas: yontemi yeterlidir.
Ancak, her iki yiizii diizgiin CTP iiretebilmek ve kisa siirede iiretim yapabilmek i¢in
daha karmagik yontemler kullanilmas: gerekmektedir. Asagida bu yontemlere kisaca

deginilmistir.

Islak Kahplama: Bu yontem, tek yiizii diizgiin kiigtik ¢apta tiretim igin uygundur.
Genellikle CTP kalip kullanilir. Kalip ylizeyi ile temas eden CTP yiizeyi diizgiin,
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diger yiizeyi piiriizlii olur. Genellikle 2-10 mm kalinliklar i¢in bu yontem kullanilir.
Biiyiik boyutlu pargalarda kalinlik daha fazla olabilir, ancak 2mm'nin altinda

kaliplama tavsiye edilmez.

Genellikle, tekne, oto kaportasi, cephe kaplama elemanlari, depo ve tank gibi
{irlinlerin yapiminda kullanilan bu kahplania yontemi el yatirmasi ve piiskiirtme
olmak tizere iki teknikle yapilir.

Recine Enjeksiyonu: Regine enjeksiyonu ydntemi, 1slak kaliplama ile soguk pres
yontemi arasinda bir yontemdir. CTP {iriintin her iki ylizeyininde diizgiin olmasim
saglar. Prensibi basittir. Cift cidarli, bir kalip igerisine cam elyafi yerlestirilir ve bir
veya birka¢ enjeksiyon deliginden poliyester, kalip i¢ine yaklasik bir atmosferlik
basingla verilir. Cam elyafimin polyesterle 1slanmasi tamamlaninca regine fazlasi,

tahliye borularindan ¢ikar.

Kullanilan kaliplar genel olarak takviye elemanlar ile takviye edilmis CTP' dir. Bu
yontemde kullanilan cam elyafi ise baglayic1 geg ¢oziinen kege olmalidir. Aksi halde,
enjeksiyon noktasi etrafindaki cam elyafi, polyester ile birlikte siirtiklenebilir. Regine
enjeksiyonu yonteminde de ortalama cam orami %30 mertebesindedir. Enjeksiyon
islemi, piiskiirtme makinasina benzeyen bir makina ile yapilir. Kullanilan reginenin
de diisiik viskoziteli olmasi, cam elyafinin ¢abuk 1slanmasi agisindan gereklidir.

Kopiik Rezervuar Kaliplama: Bu yontem de, ¢ift kalip ile her iki ylizii diizgiin
iiriinlerin yapiminda kullamlir. Prensibi ¢ok basittir. Yumusak kopiik bir malzemeye
(6rnegin 12-15 yogunluklu poliiiretan képiik) poliyester emdirilir ve kuru cam elyafi
yerlestirilmig iki kalip parcasi arasinda sikigtirilir. K6piige emdirilmis poliyester,
stkisma nedeniyle cam elyafini 1slatir ve sertlesmesi beklendikten sonra iki yiizii
diizgiin bir CTP iiriin elde edilir. Kullamlan cam elyafi ve kopiik kalinligina bagli
olarak degisik mekanik 6zelliklerin saglanmas1t miimkiindiir.

Soguk Pres: Bu yontem, 1slak kaliplama ile sicak pres arasindaki boslugu doldurmak

icin kullamlir. Kaliplar genellikle CTP'den yapilir. Basincin esit ve homojen olarak

53



kalibin her yanina ulagmas: amaci ile takviyeler kullanilir. Takviye malzemesi olarak

ahsap, celik, beton kullanilabilir.

Disi ve erkek kaliplar arasinda iirliniin kalinlig1 kadar bir bosluk birakilmasi ve
basing uygulanmas: sirasinda reginenin kalip igerisinde yiirtiyebilmesi igin hava

tahliye deliklerinin bulunmas: gereklidir.

Ayrica, kalip kenarlarindan regine sizmasmnin Onlenmesi ve kalibin kapatilmasi
sirasinda cam elyafi takviyesinin siyrilarak i¢ kisimlara kagmasim engellemek amaci

ile kalip flanglarinda bir set bulunmas: gereklidir.

Soguk preste kalibin disaridan 1sitilmasi s6z konusu degildir. ilk kaliplama sirasinda
meydana gelen egzotermik reaksiyon sonucu kalip belli bir miktar 1sinarak kaliplama
stiresinin kisalmasini saglar. Bu y6ntemde uygulanmasi gereken basing gok yiiksek
degildir. Basit bir pres ile bu basing kolaylikla saglanabilir.

Sicak Pres: Yiiksek tiretim miktan igin olduk¢a ekonomik bir ﬁrethn yontemidir.’
Her iki yiizii diizgiin iiriin verir. Kalip maliyetinin yiiksekligi nedeni ile kiigiik ¢aph
iiretimler igin ekonomik degildir. Isitilmig metal kaliplarda ve hiz kontrollu otomatik
hidrolik preslerde iiretilmesi miimkiindiir. Kalip ylizeyinin ¢ok diizgiin olmas: ve
krom ile kaplanmasi gereklidir. Boyle bir kaliptan 100.000 civarinda {iriin alinabilir.
Kalibin tiim yiizeyinde 1s1 farklibigi 2-5° C yi gegmemelidir. Kaliplama stiresi
par¢amin kalinlifina bagli olarak 1-8 dakika arasinda degisir. Kullanilan sicaklik 100-
170° C arasinda, kullanilan basing ise 0.5-15 MPa arasinda degismektedir.

Sicak pres kullanimi i¢in dort ayrt yontem vardur:

a) Sivi regine/cam kege

b) Sivi regine/ 6nceden gekil verilmis cam elyafi
¢) Hazir kaliplama bilegimli levha

d) Hazir kaliplama bilegimli hamur
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Elyaf Sarma: Elyaf sarma ydntemi, boru, tiip, silindir, kiire gibi 6zel {iretimlerde
yiikksek basinca dayanim saglamak i¢in kullanilir. Prensibi, polyester banyosundan
gecen cam elyafinin déner bir kalip {izerine belli agilarla sarilmasi ve kalip iizerinde

sertlesmesinin saglanmasindan ibarettir.

Bu proseste kullanilan cam elyafi, devamli "E" camindan olusan fitillerdir. Sarma
makinasinin kapasitesine gére 10-90 bobin cam elyafi sisteme yerlestirilir ve biitiin
bobinler bir bant olusturacak sekilde poliyester banyosuna yerlestirilir. Poliyester

banyosu, iki yonde hareket eden bir araba iizerine oturtulmustur.

Kalibin dénmesi ile poliyester banyosundan gecen cam elyafi kalip tizerine sarilmaya
basglar. Arabanin hareketi ise, elyafin kalip {izerine belirli bir a¢1 ile sarilmasini
saglar, Cam elyafinin sarim agist kalibin dénme hizina ve arabanin hareket hizina

baghdir.

Arabanin birkag kez gidip gelmesi sonunda tiim kalip ylizeyi elyaf ile sarilmug olur.
Regine banyosuna regine beslemesi, elle veya otomatik olarak yapilabilir. Ayrica

regine banyosunda cam elyafini 1slatmak i¢in degisik sistemler uygulanabilir.

Savurma Dékiim: Diizgiin yayilimli bir et kalinligi aranan silindirik cisimlerin
yapimunda kullamlir. Baghca kullamm alami 5m 'ye kadar genis ¢aph borularin
iretimidir. Poliyester, vinil ester veya epoksi regine kullanilarak iiretim yapilabilir.
Bu yontem uygulanarak yapilan borularda hava kabarci: bulunmaz ve her iki yiizii
diizglin {iriin elde edilir.

Yo6ntemin prensibi, metalik doner bir kalibin igerisine cam elyafinin yerlestirilmesi
ve poliyester recinenin kalip boyunca piskiirtilerek donmeden kaynaklanan
merkezka¢ kuvvet etkisiyle reginenin kalip ylizeyine homojen olarak yayilmasim
saglamaktan ibarettir.
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4.1.2 Mekanik Aksam imalat Kademeleri

Kuyruk biinyesinde yer alan mekanik aksamin énemli bir kisminin imalati ve montaji
motor bakim atolyesinde yapilmaktadir. S6z konusu atblyede firmanin ana Bayisi
oldugu Avusturya menseyli dizel motorun gerek teknelere takilmasi gerekse
bakimlar1 yapilmakta ayrica servis hizmeti verilmektedir. Yine bu atdlyede kigtan
takma motorlarin yam sira deniz araglar1 motorlu diger deniz araglari montaj ve

bakimlari, ayrica ¢esitli metal igleri yapilmaktadir .

Genel yerlesim plami incelendiginde (Ek-B) buradaki makine parki goriilecektir.
Atdlye icinde fiziksel olarak tamamen ayrilmis olmamakla beraber metal igleme ayr1
bir béliim gibi gruplanmig ve bu sekilde, yani ayrik olarak ele alinacaktir. Hemen
giriste bir adet radyal delme tezgahi, iki adet torna, bir adet freze, bir adet el
plazmasi, biri TIG olmak {izere {i¢ ayr1 kaynak makinasi, bir adet otomatik testere ve

imalat1 kolaylastirmay1 amaglayan gesitli aparatlar mevcuttur.

Uretimi yapilan malzemelerin gogu paslanmaz esasildu. Deniz araglan igin
kullanilacak olan bu {iriinler deniz suyunun korozif etkisine dayanmasi gerektiginden
malzeme 6zelliklerinin bozulmamasina dikkat ederek imalat prosesleri segilmeli ve
imal edilmelidirler. AtSlyeye gelen malzemelerin ¢ogu hammadde seklinde satin
alinmakta ve gesitli islemler sonrasi liriin elde edilmektedir. Bunun yaninda, baglama
elemanlar1 gibi standart olarak kullanilan malzemeler (civata, somun) hazir mamul
olarak alinmaktadir.

Bu atdlyede yapilan iglemler polyester atSlyesinden farkli olarak tirtin maliyetine
daha ¢ok etki etmekte ve degiskenlik gosterebilmektedir. Bunun nedeni nihai {irliniin
heniiz standardize olmamasi, kullanilan malzemelerin alternatiflerinin olmasi ve bazi
modifikasyonlarm kolayca uygulanabilir olmasidir. Uretim faktorlerinin etkisi ve
senaryo analizinde 6zellikle bu konu ele alinacaktir. Polyester atdlyesinde ise daha
¢ok liretim yonteminin veya iiretim kapasitesinin degisikligi s6z konusu olmakta ki

tamamen yeni faktérlerin ve maliyetlerin devreye girmesi s6z konusu olmaktadur.
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Kuyruk iizerine monte edilen ve metal igleri sonucu elde edilen bu aksesuarlar ayrica
yedek parca statiisiinde sayilmaktadir. Bagka bir deyisle, bu pargalarin imalatlan
sadece iiretilen kuyruk sayisi ile orantili olmadifimi ifade etmektedir. Satilan
kuyruklarin yedek par¢a ihtiyacimi saglamak bunun yaninda yeni imal edilen ve
edilecek olan kuyruk ihtiyacina karsilik gelecek ve sikint1 yaratmayacak kadar adedin

stoklarda bulunmasi, iiretimde veya iiretim planinda olmas1 gerekmektedir.

Kuyruk imalatinin yan sira yeni insa edilen teknelerin, bakim-onarim amaciyla gelen
teknelerin aksesuar ve donanim imalat1 da bu atSlyede yapilmaktadir. Ozellikle, yine
paslanmaz malzemeden yapilan aksesuarlar 6nem arzetmektedir. Ayrica, bakim veya
onarima gelen teknelerin mekanik aksamlarinin bir ¢ok isi de atdlye olanaklariyla

¢Oziimlenmektedir.

Atolye kapasitesi diginda kalan bazi isler yan sanayii yoluyla halledilmektedir. Fakat
yakin ¢evre iginde ihtiyaglara cevap verebilecek herhangi bir imalathane
olmadigindan yurt igi 6rnegin Konya, Istanbul ile is yapilmakta, 6rnegin pervane
imalatt gibi baz1 6zel islerde ise yurt dis1 piyasalardan yararl’amhnaktadlr.

Atolye plam1 Ek-B’de goriilmektedir. Giriste bululan makine radyal delme tezgahi
olup ¢esitli matkap uglan ile delik agma, kilavuz salma veya dis agma amaciyla
kullanilmaktadir. Torna tezgahlarinda ise gerek paslanmaz, gerek karbon geligi
gerekse bronz gibi metal malzemelerin yam sira teflon tiirli plastik malzemeler
islenmektedir. Islenen malzemelerin kesim iglemleri agili otomatik testere aracili
ile yapilmaktadir. Freze tezgahinda ise amacina uygun olarak isleme yapmasinin yam
sira tablasinin kullamlarak freze kafasin ii¢ eksenli kontroli ile tirtin ve model

kontrolii ve diizeltme iglemleri de yapilabilmektedir.

Ozellikle plaka malzemeden imal edilen pargalarin kesim islemleri plazma tezgahi
yardimiyla yapilmaktadir. El plazmasi oldugundan kesim islemleri ¢ok kaliteli
olmamakla beraber kesim hizinin ve kalitesinin arttirilmas: igin bazi hallerde kesim
sablonlann kullamlmaktadir. Kaynakli imalat i¢inse ii¢ adet kaynak makinesi
bulunmaktadir.
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Giyotin tezgahinin olmamasi nedeniyle 6zellikle yakit tanki imali igin kullanilacak
saglarin kesim islemleri yan sanayii firmalarina yaptirilmaktadir. Ozellikle kuyruga
ait baz1 pargalarda ekipmanlarin {iretim hassasiyeti yetersiz kaldifinda ve imalat
siirelerinin uzunlugu ki bu da isciligin fazla oldugu pargalarda &zellikle CNC
tezgahlar yardimiyla imalat yapan firmalara bagvurulmaktadir.

. Kuyruk imalatinin tamamlanmasi1 ve komple montaj1 yapildiktan sonra tekne tizerine
baglanma asamasina gelinmektedir. Kuyruk sisteminin ¢aligabilmesi ve tekne {izerine
montaji igin tekne lizerinde de bazi modifikasyonlar gerekli olabilmektedir. Bu
islemler igin polyester atblyesi devreye girmekte, Ornegin ayna Olglisiiniin
degistirilmesi veya kuyrugun baglanti yerinde su altt formunun diizeltilmesi igin
gerekli degisimleri yapmaktadir. Ayrica, kontrol mekanizmas1 ve sevk sisteminin
entegrasyonu i¢in direksiyon pompasi ve diger baglantilarin tekne tizerinde yapilmasi
gereklidir. Bu iglemlerde yine motor bakim atdlyesinde ve servis personeli tarafindan
yapilmaktadir. Tekne {izerine montaji tamamlandiktan sonra &nce atdlye igerisinde
diimen kontrolii, motorun ¢aligmasi kontrol edilmektedir. Daha sonra tekne denize

indirilerek denenmekte varsa aksakliklar giderilerek miisteriye teslim edilmektedir.

Her iki atSlyede gergeklesen bu tiretimin sathalart iiretime konu olan tiretim faktorleri
ve bunlarin analizi nihai {iriin izerindeki etkileri ve ¢esitli faktdrlerin degisimleri ile
olusacak iiretim senaryolari ile tiim iiretimin analizi ve maliyet tizerindeki etkileri bir
araya getirilerek incelenecektir. Bunun i¢in kurulacak sistem bu ¢aligmamn ana

temasim tegkil etmektedir.
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5. URETIM ANALIiZi

Isletmeler insan yapisi sistem veya sistemlerden olusmakta ve gevresi (miisteriler,
rakip isletmeler,sendikalar, tedarikgiler, hiikiimet, ve benzeri kurumlar) ile stirekli
olarak etkilesimde bulunmaktadirlar. Sistem, bu birbiriyle ilgisiz etmenleri 6nem

derecelerine gore baglar, siralar ve sinirlarini gizer.
Organizasyonel bir sistemin karakteristik 6zellikleri asagidaki sekilde siralanabilir;

 Sinirlar tammlanarak sistem dahilinde ve haricinde neler oldugunun belirlenmesi,

« Boliimler ve bilesenlerin tanimlanmasi yoluyla sistemin igeriginin tanimlanmasi,

» Fonksiyonel, teknik ve bilesenlerin birbiri ile ilgilerinin belirlenmesi yoluyla
yapinin tanimlanmasti

« Sistemin statik ve dinamik dengelerinin tanimlanmasi

« Sistem i¢i iletisim ve veri geri beslemelerinin tanimlanmasi yoluyla sistemi isler
halde tutarak dengesinin korunmasi

» Hedef ve amaglan belirleyecek karar mekanizmalarinin olusturulmasi

Isletmeler agik, dinamik ve sosyo-teknik sistemlerdir. Cevreleri ile siirekli ve
dinamik etkilesim igerisindedirler. Bu etkilesim sonucu ticari faaliyetlerini
stirdiirebilmek i¢in agagidaki sorulara karsilik verilecek cevaplan igeren kararlari

almak zorundadirlar. [14]

Tablo5.1 Isletme Politikalar ve Karar Adimlari

Neden? Politika Kararlari Neden firetim yapilacak?
Ne? Uriin Kararlart Ne liretilecek?

Nas1l? Proses Kararlari Nasil tiretilecek?
Nerede? Tesis Kararlari Nerede tiretilecek?

Ne zaman? Operasyonel Kararlar Ne zaman iiretilecek?
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Almnan kararlar ve belirlenen politika sonucu olusturulan sirket stratejisi sirketin
sistem kaynaklarimi harekete gegirerek ongoériilen faaliyetine baglamasimm gerektirir.
Faaliyet konusu iiretim olan bir firma daha Once sayilan sistem gereklerine uygun
olarak imalata etkiyen tlim faktorlerin diizenlenmesini yapar. Bu diizenlemeler
gelecekte sirketin alacag: yeni kararlarina baz olusturacaktir ve yukaridaki sorulara
cevap olugturacaktir. Calisma da arastirma konusu olan firma igin bu siireg detayli

sekilde anlatilmugtir.

5.1 Uretim Kararlar

Firma Oncelikli olarak, yaptif1 ¢esitli aragtirmalar ve denemeler sonucu ortaya
¢ikardigy tiriintin (kuyruk) tretilip {iretilmeyecegi kararim vermek zorundadir. Bu
tirlin yeni bir dizayn olup fonksiyonellifinin ispatindan sonra karli bir sekilde
tiretilmesinin miimkiin olup olmadigi, yurt i¢i ve yurt digi pazarlarda satigmin yapilip
yapilamayacagi, bunun i¢inde maliyetinin ortaya g¢ikarilmasi gibi pes pese gelen
sorulara cevap ve ¢oziim bulmak zorundadir. Bir iiriiniin imalatina baglanmadan

finansal parametrelerin ortaya ¢ikarilmas: gereklidir.

Bu parametreleri ve neden firetim yapilacak sorusuna verilen cevaplar asagidaki
bagsliklar altinda siralanabilir;

« Kuyruk sistemi diger sistemlere oranla ¢ok daha uéuz bakim onarmm giderleriyle
calisan, ilk yatirim masraflar1 daha az olan, yedek parga maliyeti ¢gok daha ucuz ve
elde edilebilir olan ve en Onemlisi yakit tasarrufu saglayan bir sistemdir. Bu
szelliklere sahip olan kuyruk sistemi Oncelikle firmamn kendi sahip oldugu
teknelerde kullanilabilir olmasi nedeniyle ve ortaya ¢ikmasinin baslica nedeni de
firmanin sahip oldugu teknelerde karsilagilan sorunlarin giderilmesi ¢aligmalari

olmasi, ilk adim olan tiretimin yapilmasi gerektiginin kararim aldirmagtar.

« Ikinci karar iiretimin sadece firmanin kendi teknelerinde kullanimu ile simirli kalip
kalmayacagidir. Aym is kolunda yer alan birgok firma da kuyruk sisteminin
faydalanindan yararlanmak isteyecektir. Bu da belirli oranda pazarlama sansim

ortaya koymaktadir. Ayrica, firmamin ana bayisi oldugu yurt disi bazli motor
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firmas1 kuyrugun yurt dis1 satiglarini tistlenerek tiretimin kimler ve hangi pazarlar

icin yapilacaginin gergevesi ¢izilmigtir.

« Uglincti karar yatinm kararlandir. Firma {iretecegi kuyruklar igin yaptign ve
yapacagl yatuimlarin bir kismim tekne imalatgisi oldugu igin genele
yayabilmekte, bagka bir deyisle kuyruk i¢in yapilan yatirimlarin bir kismu diger
tiretimlerde de kullanilabilmektedir.

« Kuyrugun nasil {iretilecegi sorusuna cevap ise en detayh c¢alismay1 gerektirmekte
ve siirekli olarak yenilenen ve gelistirilen bir dizi kararlar sonucu olugmaktadir.
Ik olarak kullamlacak malzeme ve buna bagh olarak proseslerin tanimlanmasi
yapilmistir. Fakat, alternatif malzemelerin kullanim veya yeni gelismeler altinda

bu tamimlamalar siirekli olarak glindemde tutulmakta ve degisime ugramaktadir,

Firma tiretim sistemi i¢inde yer alan tiim faktorleri bir araya getirdigimizde {iretim
dis1 faktorler ve tretime direk olarak etkiyen faktérler olarak iki grup altinda
inceleme yapilabilecegi gorillecektir. Bu iki ana baglik sistemi olugturan iki ana
sistem olarak da tanimlanabilir ve biinyelerinde kendi alt sistem ve parametrelere

sahiptirler.

5.1.1 Uretim Dis1 Faktorler

Uretim dist olarak adlandirilan faktdrler firma faaliyetleri iginde fretilen {iriin
maliyetinde yer alan fakat direk iiretim safhasi i¢inde yer almayan faktdrler olarak
ele alinmuslardir. Bu faktdrler asafida sayilan faaliyetlerde yer almakta ve bu
faaliyetlerin maliyetleri iginde goriilmekle beraber, her {iriinin gerek satin alma
gerekse pazarlama giderleri o lirline ayrilan zaman ve harcamalar nispetinde

maliyetlerine yansitilmas: gerekmektedir. Bu maliyetler kisaca agagida 6zetlenmistir.

Planlama: Uriinfin ne zaman, ne miktarda {iretilecegi sorular ile yapilacak bir analiz
sonucu tUretime baslanmasi gerekmektedir. Daha sonra imalatta kullamilacak
hammadde, ekipman, sarf malzemelerinin ana {irlin imalat: i¢in belirlenen miktar ve

zaman dahilinde gereksinim duyulacak miktarlarin tespiti gereklidir.
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Malzeme planlama agisindan ¢ok Snemli bir kavram olan teslim siiresi iiretim ortami
iginde siparisin agilmasiyla baglar ve o malzemenin kullanim sahasina gelisine kadar
devam eder. Yurt igi alimlarda siparis edilen malzemenin cinsine goére pazar
kosullarinin olusturdugu yaklasik temin siireleri gegmigste gergeklestirilen satin alma
. islemleri kayitlar1 ve temin edicilerden saglanan veriler 15181nda kolayca ¢ikarilabilir.
Yurt i¢i malzeme temin siirelerini belirleyen bir diger faktérde isletmenin temin
edicilerle olan gegmisteki diyaloglaridir. Ornegin ddemeleri zamaninda ve eksiksiz
yapilan bir temin edicinin teslim programi daha dnce iyi iligkiler kurulamamis bagka

bir temin edici teslim programina gore nazaran daha giivenilirdir.

Planlamanin en iyi sekilde yapilabilmesi i¢in ncelikle iyi sekillendirilmis, iiretilecek
iirline uygun ve iiretim sistemine cevap verecek bir yazilimin olmasi gerekmektedir.
Bu yazilma veri saglayacak sistemin kurulmasi gereklidir. Urlin maliyetinde yer
alacak tlim faktorler bu yazilimda tanimlanabilecek, mevcut durumlari analiz
edilebilecek ve gelecekte yapilacak isler iginde gereksinim duyulacak faktorleri

saglayabilecek bir yazilim olmalidir.

Planlama faaliyetleri, ilgili departmanlarin koordineli ¢alismalari sonucu, satin alma
tiretim, stok ve satiy ana bagliklar1 altinda dort ana konuda entegre bir yapi
olusturularak firmanin ihtiyaglarina ¢6ziim getirmeli ve gelisime agik olmalidir.
Planlama igin yukarida ézetle anlatilan sistemin kurulmasi ve igleyisi i¢in finansman
gerekmektedir. Ornegin kullanilan yazilim i¢in alman donamim, yazilimin kendisi ve
lisans iicreti, ayrica kullanici i¢in ficret ve diger giderler igin yapilan harcamalarin bir
kismu belirli bir pay dahilinde kuyruk maliyetlerine yansitiimas1 gerekmektedir.

Satin Alma: Satin alma prosediirii isletme boliimlerinden herhangi birinin agtigi
siparigle baglar. Satin alma departmam agilan siparisi yurt i¢i kaynaklardan
kargilayacaksa gerek mevcut temin ediciler veri bankasim gerekse diger temin
edicilere ulagsma yontemlerini kullanarak miimkiin olan her temin ediciden teklif

toplama yoluna gider.

Satin almanin gergeklestirmek istedigi temel amaglara ulagmay1 saglayacak temin

edicilerin se¢imi ig¢in, mevcut temin ediciler veri bankasi, ¢esitli reklam ve

&
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kataloglar, brogiir ve fiyat listeleri, ticari fuar ve sergiler baslica bilgi kaynaklaridir.
Cesitli yontemlerle elde edilecek olan fiyat, kalite ve giivenilirlik, teslimat
performans verileri, liretim olanaklar1 ve kapasitesi, teknik 6zellikler, mali yap, is
yapma tutarlilifi, yonetim ve organizasyonu, teknik servisleri, cografi konumu, is
hacmi, egitim destekleri ve benzeri etkenler temin edici se¢iminde gbéz Oniinde
bulundurulmasi gereken en dnemli kriterlerdir. En 6nemli amag satin alinacak malin

en diisiik fiyata, en yiiksek kaliteye en giivenilir teslim programu ile temin etmektir.

Satin alinacak mal veya hizmetlerin tiretim yerlerinin gografi farkliliklarindan dolay:
veya yurt digindan malzeme temininde yiiriirliikteki mevzuat nedeniyle teslimatlar
uzun zaman almaktadir. Bu siirelere her igletme igin faklilik arz eden satin alma
hazirlik zamanlarimin eklenmesiyle isletme bazinda gergek temin zamanlan elde
edilir. Mevcut iiretim programim girdi olarak kullanan malzeme y6netimi ise temin

stirelerini de g6z 6niinde tutarak siparislerini gergeklestirecektir.

Temin edilecek olan herhangi malzemenin belirli periyotlar i¢inde ne kadar siklikla
ve hangi yapida (stirekli veya ayrik) gerekli oldugu satin alma fonksiyonunun 6nemli
bir girdisi niteliindedir. Bu talep yapisina gére minimum maliyetle satin alma
yontemi Dbelirlenir. Ekonomik siparis miktari, ekonomik siparis araligi gibi
yontemlerle talep yapisina gére temin edilecek malzemelerin simflandirilmas: satin

alma islemini kolaylagtiric1 bir faktordiir.

Satin alma fonksiyonu giktilar1 sadece temin edici belirlenmesi ve anlagmalar
yapmakla sinirli degildir. Fonksiyon ¢iktilari olarak satin alma politikalari, veriler ve
ileriye doniik satin almalar igin hazirlanan prosediirler dikkati g¢ekmektedir.
Ozellikle temin ediciler veri bankas1 muhtemel satin alma islemleri icin oldukca
Onem tagimaktadir. Gegmiste yapilan satin alma islemlerin kayitlart ve {iretim ortanu
verileriyle herhangi malzemenin yapilmasi veya satin alinmasi kararn ¢ok daha

saglikli verilebilecektir.

Satin alma maliyetleri genel maliyetler i¢inde ufak olarak goziikse bile tedarikei ile
yapilan goriisme masraflari, kargo masraflari ve satin alma bdliimiinde ¢aligan
kisilere yapilan masraflar belirlenecek oran dahilinde kuyruk maliyetlerine
katilmigtir.
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Pazarlama ve Satig: Firmanin turizm sektoriinde bircok degisik faaliyette
bulunmasindan dolayr pazarlama ve satis Onemli departmanlarindan ve
faaliyetlerinden birini olusturmaktadm Satin alma maliyetlerinin yansitilmas1 gibi
sadece imalatlarin pazarlanmasi sonucu degil diger faaliyetlerle beraber olusan
giderler toplamu kuyruk maliyetine kendi paymna diisen kismu kadar aktarilmaktadir.
Pazarlama ve satis maliyetlerine esas olan giderler reklam, brogiir, web sayfasi
diizenleme ve sunum hazirlama, yurt dig1 gezi, tamitim ve fuarlara katilim giderleri
sayilabilir. Bu maliyetlerin geri doniisimlerinin de hesaplanmasi 6nemli bir ¢alisma

gerektirir ve giiniimiizde 6zellikle tizerinde durulan bir konudur.

Bir firma tirettigi hizmet veya {riinii hangi yontemlerle pazarlayabildigini, miisteriye
ulasmanin en ucuz ve etkin yolunu belirleyebilmek ve bunu gelistirmenin yollarim
aramak i¢in yofun olarak aragtirmalar yapmakta ve caligmaktadir. Bu g¢aligmalar
sonucu ayirabilecegi kaynaklart ve bunlarin efektif kullanimini belirleyebilecektir.
Genel olarak pazarlama ve satis igin giderler yapilan satislar oraninda paylastirilarak

kuyruk maliyetine yansitimgtir.

Genel Giderler: Yukarida sayilan satin alma, pazarlama ve satig giderlerinin
yaninda firma isletme giderleri de 6nemli bir meblag tutmaktadir. Faaliyetlerinden
dolayr kaynaklanan ve resmi mevzuata bagh vergi tiirtit 6demeler, sigorta, yemek,
ulasim veya sosyal 6demeler olarak yapilan harcamalara ait personel giderleri,
elektrik, yakit, su, haberlesme masraflar1 baslica genel gider kalemlerini
olugturmaktadir. Bu giderler, firmamn genel faaliyetleri iginde yer alan iirettikleri
hizmet veya mallarin sati fiyatlarina maliyet olarak pay edilmektedir.

5.1.2 Uretim I¢i Faktorler
Imalat igin hazirlanan ana iiretim programu nihai iiriinlere olan talebi ve siparigleri
girdi olarak kullandifindan, ¢iktilari da nihai Uriinler cinsinden olacaktir. Genelde

ana program kapasite kisitlarma uygun olarak maliyetleri en aza indirmeyi

amaglayan bir iiretim planidir. Uzun donemde ise kaynaklarin sabit olmamasi
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durumunda kaynak miktarlarinda gerekli olan degisimleri planlayan bir ara¢ olarak

da disliniilebilir.

Satin alinacak dgeler igin siparigin agilma maliyeti, iiretilecek ogeler i¢in imalata
baslayincaya kadar olan maliyetlerdir. Siparig maliyeti; bagvuru maliyetini, tedarik¢i
aragtirma giderlerini, satin alma emirlerinin g¢ikarilma maliyetini, malzemenin
kontrol ve kabul maliyetini, siparislerin takibi ve diger ek islerin maliyetini icerir.
Uygulama maliyeti ise; atolye emirlerinin hazirlanmast, iglerin programlanmasi, 6n
{iretim tedbirlerinin alinmasi, is 6nceliklerinin belirlenmesi, kalite kontrol ve kabul

maliyetlerinin tiimiinii igerir.

Bu veriler g6z Oniine alindifinda, &zetle hangi hammaddelerin siparis esnasinda
alinmas: gerektigi hangilerinin stoklarda bulundurulmasimin sirket politikas1 olarak
belirlenmesi gerektigini ortaya koymaktadir.

Sistem, nihai tirlin olmayan malzeme ve bilegenlere uygulanabilirlifinin yam sira
fabrikasyon ve montaj asamalarindan gegmis nihai {iriinlere de uygulanabilir.
Giivenlik stogu uygulamasi bilesen seviyesinde dikkate alinir. Mevcut iiretimin
analizi, {irlinli olugturan hammadde, iirlinii meydana getiren prosesler ve bunlarin
maliyetleri iiretim igi faktorlerdir. Bunlar detayli olarak, ozellikle de {iretim
tizerindeki etkileri senaryo analizi ile iler ki boliimlerde ele alinmigtir,

5.2 Mevcut Uretim ve Senaryo Analizi

Herhangi bir liretim ortaminda malzeme planlamasimn saglikli bir sekilde
yapilabilmesi i¢in Oncelikle mevcut fretim sisteminin analizinin yapilmasi
gerekmektedir. Yapilan analiz dogrultusunda ozellikle 6n imalat gerektiren
malzemelerin hangi kosullarda hangi sathalardan gegecegi ortaya ¢ikarilacaktir. Bu

da malzeme akis hiz1 ve planlanma siirecinin 6nemli bir girdisi niteligindedir.

Kuyruk iretimi i¢in olusturulan sistemde, ilk olarak kuyruk imalatinda kullanmlan
tim giderler tammlanmis ve kullanilan yazilima olusturulan genel tarifi Ek-C’de
goriilen gelismeye ve geniglemeye acgik bir kodlama sistemi ile tariflenmigtir.

14
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Olusturulan kodlama sisteminde tiretime dahil olan her fakt6riin tamimlanmas: ve

faktorlerin 6zelliklerini ifade edebilmesi amaglanmugtir.

Ornegin ;

01001 03100020002 -> ile

01 =Hammadde grubu 001 = Plaka malzeme
03100020000 = Plakanin Ebatlar1 (PL3x1000x2000)
02= Kalite (SS304)

3 mm kalnliginda 1000mm genisliginde 2000mm boyunda paslanmaz (SS304)

kalitesinde bir levha tanimlanmak istenmistir.

Hammadde kodlarinin yaninda sarf malzemeleri, isgilik genel giderleri de bu
kodlama igerisinde tariflenmigstir. Kullamilan yazilimda elde edilecek {irliniin tiim
faktorleri regete adi altinda listelenmekte ve iiretim emri verildiginde regeteye dahil
olan tiim malzemeler stoklardan diisiilerek maliyetlendirilmektedir. Bu islem ile ele
alinan tarihte ne kadar {retimin yapilmis oldugu, mevcut isler ve stok
goriilebilmektedir. Firmaya alinan her iiriin maliyeti sisteme girildifinden maliyetler
giincellenmekte, bunun i¢in de alinan envanter miktar ve maliyet raporlart gercek

degerlere yakin sonuglar vermektedir.

Sistemin isleyisi i¢in ilk olarak yukarida bahsi gegen kodlama sistemi olusturulmusg
ve hayata gegirilmistir. Ikinci olarak, at6lyelerden 6zellikle hammadde kullamm ve
adamxsaat oranlar1 ve projelere gore dagilimlarina ait verilerin toplanmasi igin
caligma gerekmigtir. Bunun i¢in Oncelikle hangi islerin yapildifi ve yapilacag:
tammlanmugtir. Projelerin her birine is numarasi verilmis, bu islerin kapsamlar
tanimlanarak atolyelere bilgi formu olarak dagitilmas: ve yapilan islerin {izerinde o
islere ait i numaralarimin islenmesi sistem geregi olarak tamimlanmigtir. Kullamlan
hammadde ve is¢iligin de verilen is numaralar ile dagitilan formlara iglenmesi ve is
glinli sonunda muhasebe bdliimiine veﬁlerek sisteme girilmesi saglanmustir (Ek-D).
Bu sayede hangi ise ne kadar hammadde harcandigi, ne kadar zamanda yapildig: ve
igcilik maliyeti verileri toplanmis olmakta ve stok miktarlari, harcanan malzeme

miktar1 ve maliyetler en dogru sekilde ortaya ¢ikmaktadir.
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Imalatta kullanilacak malzemelerin en az islem gerektirecek sekilde ve en az fire
oranlar1 ile planlanarak alinmasi gereklidir. Ayrica, satin alinacak malzemelerin
tedarikgiye en dogru sekilde tamimlanmasi, Sdemelerin takip edilmesi, gelen
malzemelerin istenen 6zelliklerde olup olmadigi, zamaninda teslimat ve en 6nemlisi
sisteme giris yapilabilmesi i¢in hangi isler i¢in istendigi tanimlanmalidir. Bunun igin
hazirlanan form ile (Ek-E) atin alma oncesi teklif asamasindan baglayarak teslim
alinma agamasi ve envanter kayitlarina kadar tek bir belge ile ¢6zlime gidilmis ve

satin alma sisteme oturtulmustur.

Baglica iki temin kaynafi s6z konusudur. Bunlardan ilki isletmenin kendi
imkanlariyla gerekli malzemeleri iiretmesi, digeri ise dig ortamdan temindir. Hangi
temin kaynagimin kullanilacagina deger analizi yontemiyle cevap aramir. Dogal
olarak herhangi bir malzemenin isletmenin kendi biinyesi i¢inde temin maliyetinin
diisiik oldugu durumlarda sirket kendi imkanlaniyla temin yolunu seger. Fakat pazar
kosullarinda tekellesme veya malzemenin standart dig1 tiretimi s6z konusu olmadigi
stirece dis ortam kogullan 6zellikle seri imalat1 yapilan malzemeler igin daha elverisli
olmaktadir.

Satin alma veya malzeme yOnetiminin en ¢ok zaman ayirdifi kavram ise defer
analizidir. Deger analizi; kalite-fiyat analizi, pazar-temin edici analizi ve dizayn-

proses analizi bilesenlerinden olusur.

Analiz-1: Kuyruk imalatinda deger analizi yontemi asagidaki sekilde uygulanmigtir.
Eleman listesinde yer alan “17” ve “19” no’lu kamalar imalatin ilk evrelerinde
paslanmaz (SS304) kalite 16 mm c¢apli yuvarlak dolu malzemeden oncelikle torna
tezgahinda islenmek {izere testere ile kama boyutunda pargalar keserek imal
edilmigtir. Bu sekilde bir imalat yontemi ile ¢ok fazla is¢ilik ve malzeme kaybinin
yaninda standart bir {irlin elde edilememekte, kalite istenen hassasiyette
olamamaktadir. Kullamlan kamalar boyutsal olarak uluslararasi standartlarda
tamimlanmig fakat paslanmaz malzemeden imal edilmis olmasi gerektiginden‘yurt
dis1 piyasada bulunabilecek bir malzemedir. Diger bir alternatif ise karbon g¢eliginden
imal edilmis standart kamalarin kaplama yapilarak kullanilabilecegidir. Fakat bu
kamalar belirli bir ¢aligma siiresi sonra elektrolize ugrayarak eriyecekler ve kullanim

dis1 olacaklardir. Burada ise g¢aligma siireleri 6nem kazanmaktadir. Bir yaz sezonu

&
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kullanimda kalarak veya sezon i¢inde degistirilerek kullanim adetleri hammaddeden
tiretim maliyetinin altinda olacaksa kaplama yoluyla yan sanayiinden temin edilme

yoluna gidilebilecektir. Buna ait tablo agagida yer almaktadir.

Uriin1 : Yarim Ay Kama = 4x6.5 d2=16 DIN 6888 SS316
Uriin2 : Diiz Kama = A8x7x25  DIN 6885 SS316
16 Paslanmaz Malzeme = 1.578 kg/m ve 2.750.000 kg/TL+KDV (2$+KDV)

Tablo5.2 Analiz-1 Kama Fiyat Karsilagtirmasi

Girin 1 Malzeme Malz. Fiyat: | Issilik [ Genel Gider Toplam
(TL) (TL) (TL) Maliyet (TL)
Imalat 916...16mm SS304 75.000 355.000 50.000 480.000
Standart Kama 4x6.5 d2=16 141.000 — 20.000 161.000
Kaplama Y. ici DIN6888 C45K ) (KaplamatKargo)
Standart Kama- 4x6.5 d2=16 480.000| - 140.000 520.000.
Yurt Dist- DING888 SS316Ti | ]
Briin 2 Nt Malz. Fiyat Iscilik Genel Gider Toplam
(TL) (TL) (TL) Maliyet (TL)
Imalat ©@16...25mm SS304 117.000 { 355.000 50.000 472.000
Standart Kama | A8x7x25 DIN 6885 260.000] — 20.000 280.000
Kaplama Y. ici C45K (Kaplama+Kargo)
Standart Kama- | A8x7x25 DIN688S 480000 — 40.000 520.000
Yurt Dis1 SS316 Ti

Yukaridaki tablolardan alinacak verilerle {riinlerin nasil temin edilecegi ortaya
cikmigtir. Her iki {irlin igin de fabrika olanaklar1 ile {iretimin verimli olmadif:
maliyet agisindan yaklagildiginda daha pahaliya iiriin elde edildigi ayrica, bu
pargalan tiretmek i¢in ayrilan olanaklarin bagka alanlara yonlendirilmesi ile sanal bir
kapasite artig1 olacagi da goriilmektedir. Bu konuda ikinci karar verilecek nokta, yurt
i¢ci piyasadan kaplamali malzeme ile yurt digindan ithalat yoluyla paslanmaz

malzemeden yapilmig standart kama alinmasi arasindaki tercihtir.
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Yurt iginden tedarik edilecek olan kama tizerine 530 saat tuz banyosuna dayanikli
DAKRAL kaplama yapilmgtir. S6z konusu malzemeler deniz ortaminda ¢aligsacagi
icin oncelikle paslanmaz olmasi gerekmektedir. Fakat, kaplamali kamalar iki ay
calisma stiresi sonucu 6zelliklerini kaybederek islemez hale gelmislerdir. ilk olarak
yapilan analiz sonucu kaplamali malzemeler en iyi alternatif olarak goziikmekte ve
bu nedenle belirli bir miktar denemek i¢in satin alinmugtir. Yerine takilan kama
kullamlamaz durumda olsa bile ve yedek olarak miisteriye verilmesi durumunda bu
iki adedin maliyeti digerlerinden ucuza gelecektir fakat sokiip takma maliyeti ki bu
servis gerektirmekte ve teknenin sudan ¢ikarilip bir siire i yapamamasi nedeniyle
kazang kayiplar1 s6z konusu olacak ve daha Onemlisi miisterilerin kullanilan

malzeme hakkinda kalitesiz oldugu imaji yaratacaktir.

Burada yapilan analizde is yeri olanaklan ile kama {iretiminin ne kadar verimsiz ve
maliyetli oldugu ve alternatiflerden daha pahali olaninin ise maliyet dis1 faktrlerin
de etkisiyle en iyi segenek oldugu gériilmiis ve yurt digindan ithal edilmesine karar
verilmigtir.

Dizayn-proses analizi, temin edilecek herhangi bir 6ge i¢in gergeklestirilen siradis:
bir dizaynin, standart {iretim teknikleriyle ekonomiklestirilmis imalatinin islevsel
olarak kargilagtirilmasi ilizerinde durur. Amag¢ her zaman i¢in standart pargalar,

yontemler ve imalat prosediirleri igeren 6geler kullanmaktir.

Analiz-2: Kuyruk iizerinde yer alan diimenlerin kontroliinii saglayan ve
direksiyondan hidrolik pompasi araciliftyla gelen donme hareketini dogrusal
harekete geviren hidrolik pistonun pargalarindan gbvdeyi olugturan elamanin dolu
yuvarlak malzemeden imal edilirken boru malzemeye gegerek malzeme ve proses
bazinda getirileri deger analizi i¢in 6rnek olarak ele alinabilecek bir problemdir.
Hidrolik piston par¢a listesinde 36+41 no’lu elemanlardan olusmaktadir. Bu
elemanlarin yapildiklar hammadde ve gegirdikleri prosesler asagidaki tablolarda yer
almaktadir. |

Yapilan hesaplarda ozellikle paslanmaz malzemeler yurt disi piyasadan temin
edildiginden fiyatlari Amerikan Dolar {izerinden girilmis, isciliklerde aym sekilde
ortalama maliyet {izerinden adamxsaat=2$ olarak almmustir. Hidrolik pistonu
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olusturan malzemeler ve alternatif iiretim Tablo5.3’ de goriilmektedir. Buradan
goriilecegi lizere daha 6nce 10,87 $ maliyetle gelen malzeme degisimle 10,67 $’a
gelmigtir ki bu %2°lik bir degisime karsilik gelmektedir. Goriilecegi tlizere gok biiyiik
bir fark getirmemistir. Fakat, proseslerin analiz edildigi agagidaki tablo
incelendiginde boru malzemede torna tezgahinda yapilan delme ve islemeler azalmig
ve adam saatler diismiistiir. Bu diigiis 24$’ dan 15 $ a karsihik gelmektedir ki %37.5
lik bir degisimdir. Toplam piston ¢iplak maliyeti (diger sabit giderler katilmadan)
34,87 $ dan 25,67%’a diismiis yiizde olarak 26,4’liik bir maliyet azalmasi getirmistir.
Ayrica, azalan is¢ilik ve adamxsaat kullanimi daha 6nce bahsedildigi gibi sanal bir
kapasite artis1 da yaratmistir.

Tablo5.3 Analiz-2 Piston Imalat: Fiyat Karsilagtirmas1

|Maliyetler Uretim ($) Alternatif (§) | Yiizde Degigim
Malzeme 10,87 10,67 1,84
Iscilik 24 15 37,50
[Toplam Maliyet 34,87 25,67 26,38

Kalite-fiyat analizi minimum kalite standartlarim saglayacak en diisiik fiyat1 bulmay1
amaglar. Bir malzeme iizerinde istenen her ekstra kalite aym zamanda ekstra fiyat
anlamina gelir. Gerekli sartlarin incelenmesiyle kalite konusunda verilebilecek
tavizler malzeme fiyatim da diigiirecektir. Bu sekilde bir analiz igin tedarik¢i veri
tabaninin iyi galigtirilmasi, miihendislik, planlama ve satin alma departmanlarinin
koordineli ¢alismasi ve imalat bOliimiiniin isteklerinin iyi tammlanmas:
gerekmektedir. Ornegin, polyester atdlyesinin standart olarak kullandigi bir macun
tipi kalite olarak istenileni vermekte fakat, kaba iglerde bu macunun verdigi kalite
ihtiyacin ilizerine ¢ikmakta oldugu bilgisi alinmigtir. Burada, kullanilan macundan
daha diigiik kaliteli fakat ucuz bir macunla ¢aligilabilecegi ve fayda/maliyet orani
diisiik seviyedeyken maliyeti diiglirerek bu oramin arttirabilecegi goriilmiigtiir.
Piyasa aragtirmasi sonucu kaba islerde kullamilacak ve piyasaya yeni giren bir

firmadan hem 6deme kosullarinda daha elverigli hem de fiyat konusunda %35 daha
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ucuz bir macun tedarik edilmigtir. Bu gekilde ayn1 imalat yapilmis istenen kalite elde

edilmis fakat maliyet %35 oraninda diigmiigtiir.

Pazar-tedarik¢i analizi ise gerekli olan kalite ve servis kosullarim saglayan ve en
diigiik fiyatla malzeme teminine imkan veren tedarik¢inin saptanmasi iizerine
yogunlasmaktadir. Bu saptamalar i¢in yogun ¢alisma ve siire gereklidir.
Tedarikgilerin analizi igin ¢esitli kriterler olusturulmali ve bu kriterlerin 6nem siralar
belirlenerek alinacak mal veya hizmetlerde kosullarin saglanmasi ile harekete

gecilmelidir. Bu kriterlerin bazilarimi goyle siralayabiliriz;

» Satin alinacak mal veya hizmetin fiyat:

» Tedarikginin lirlin veya hizmet kalitesi

o Teslimat siireleri

o Zamaninda teslimat

o Tedarik¢inin teslim sekli ve iletigim olanaklari

« Odeme Sekli -
 Alternatif mal/hizmet veya tedarik¢inin olup olmadig:

Bu kriterlerin yer aldig1 bir veri tabani olusturularak tedarikgiler puanlanabilir veya
istenen iirtin veya hizmet i¢in sorgulama yapilabilir. Bu sekilde olusturulan bir
sistemle satin alma iglemleri son derece hizlanacak ve saglam bir yapida olacaktur.
Bu yap1 imalattan tiriin teslimine kadar bir siirece de zemin olugturacaktir. Ele alinan
Ornek firma da yapilan satin alma uygulamalarinda genellikle alisila gelmis firma ile
ve yakin g¢evre firmalan ile galisilmakta iken ana tedarikgilere ve dig piyasaya
yonelim ile biiyiik miktarlarda fiyat indirimleri ile ki baz1 standart {iriinlerde figte bir
fiyatina mal alinmugs ki bu yeni alinan kararlarin dogrulugunu gostermistir. Yapilan
calisma ile de yukarnida bahsi gegen kriterler olusturulmakta, tedarik¢i sayisi
olabildigince arttirilmakta bu sayede hem séktﬁr analizi yapilarak piyasalar hakkinda
fikir edinilerek belirlenen tedarikgiler puanlana bilmektedir.

Deger analizi malzeme kitlifi sorununa en efektif ¢6ziim arama yoludur. Ayrica
herhangi bir malzemeyi ikame edecek olan alternatif seceneklerin varlifs pazar
kosullarinda ayrica fiyat kirici bir etkendir. Yapilan deger analizleri daha gok

yeniden dizaynla iiriin ve malzemede fiyat indirimi, sartnamelerin diizenlenmesi,

8
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efektif satin alma veya malzeme degigimi, tekrar yapxsatin al analizi ve
malzemelerde fiyat diistiriicli aktiviteler iizerinde yogunlasir. Alternatif iriinler,
prosediirler, kaynaklar, teknikler ve performans artirici prosesler deger analizi

sonuglari olarak satin alma aktivitelerini yonlendirir.

Deger analizi dncelikle temini s6z konusu olan malzeme igin minimum sartlarin

tayini ile baglar ve bu sartlar gergevesinde en diigiik maliyetle temin yolunu belirler.

Sistem se¢iminde, her zaman i¢in herhangi bir sistemi dogrudan uygulamak yerine
envanter Ogelerinin deferlerine ve bu Ogelerin {iretim prosesi igindeki akis
yogunluguna bagli olarak en iyi sonucu verecek sekilde bir sistem sentezi olugturma
en akiler yol olarak goriilmektedir.

Uygulamada sistem se¢imi, ¢cogunlukla, ortalama stok yatirimi kriterine gére yapilir.
Bu kritere gore 6rnegin fazla pahali olmayan stok elemanlarinin periyodik kontrol
sistemi igerisine alinmasi uygun olabilir. Pahali elemanlar ise siirekli kontrol
edilebilir ve giivenlik stoklar1 diigikk tutulabilir. Bu segimin yapilmasi igin, stok
elemanlarmin yillik toplam malzeme giderleri i¢indeki pay1 gbz oniine alinarak bir
smuflandirma yapilmalidir. Bu simiflandirmanin Envanter Kontrolu literatiiriindeki
ad1 ABC Analizi veya Pareto Analizidir. Bazi durumlarda ise “Kritik Deger Analizi”
kullanilmaktadir. Ayrica uygulanacak sistemlerin etkinligini test etmek igin

simiilasyondan yararlanilabilir.

ABC analizi diye adlandirilan ySnteme de kisaca deginmek faydali olacaktir. Bu
yontemin dayandig: temel fikir ise ekonomist Pareto’nun ‘goriinen ¢ogunluk, etkili
azinlik’ s6yleminden kaynaklanmistir. Bu sGylemin envanter kontroliine uygulanist

ise ABC Analizidir [13].

Bazi endistri alanlarinda, ABC analizi ile yapilan simiflandirmalar 6nemli stok
elemanlarinin tespit edilmesi amacina hizmet ede;memektedir. Bu durum, 6zellikle
montaj imalat1 yapan isletmelerde s6z konusu olmaktadir. Oregin degeri ¢ok diisiik
olan bir parganin eksikligi imalat hattinin durmasina sebep oluyorsa bu parga kritik
Oneme sahiptir ve bu eleman ABC analizi i¢inde C simifina dahil edilmemelidir.

Yani simiflandirma islemi, tiretim prosesi goz Sniine alinarak yapilmalidir [13].
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Bu ¢esit 6geler i¢in dort gruplu bir simflandirma kuyruk igin hazirlanan malzeme
tablosunda ABC adli siitunda gosterilmis ve asagidaki agiklanan gekli ile

yorumlanmaktadir:

A grubu dgeleri; en iist 6nem derecesine sahip, elde bulunmama durumuna izin
verilmeyen, kritik kalemler olarak belirlenir. ik bakista kuyruk icin tiim kullamilan
tiim malzemeler (Ek-F) A grubuna dahil olarak géziikebilir. Clinkii ¢aligan bir sistem
olan kuyruk olmadig1 zaman bagl oldugu teknenin ¢aligmasini engelleyecek ve gelir
kaybina sebebiyet verecektir. Tekne sahipleri ise olusan aksakliklarin veya montaj-
bakim iglemlerinin bir an 6nce tamamlamp gelir kayiplarim minimize etmeye
¢alisacaklardir. Bu nedenle ihtiyag duyulacak malzemelerin stokta bulundurulmasi ve
gerektiginde kullanima hazir olmas: gerekmektedir.

En 6nemli kural elde montaja veya sevkiyata hazir kuyruk bulundurmaktir. Ciinkii,
yaralanmig veya kuyruk sistemi kullanilamaz hale gelmis bir teknenin yeniden
kuyruk sisteminin hazirlii ve montaj siirelerinin kazanilmasi i¢in elde iki kuyruk
hazir olarak bekletilmektedir. Genel olarak, hidrolik piston veya diimen gibi basl
basina alt gruplarda elde bulundurulmak zorundadir. Ciinkli bu pargalarin gerek
montajlar1 gerekse imalatlar1 uzun zaman almaktadir. Yapilan istatistikler sonucu,
kullanilan yedek parc¢a veya parga gruplari listelenmektedir. Bu sayede bir sezonda
hangi pargalardan hangi miktarlarda gerekli oldugu konusunda referans bilgi elde
edilmis olmakta, ve minumum stok miktarlari adi gegen pargalar i¢in ¢ikarilmig
olmaktadir. Bununla birlikte, dzellikle yurt digt yapimi veya yurt disi kaynakl
hammaddelerden meydana gelen pargalar i¢inde birincil 6ncelik i¢inde olmasalar bile

“A” kategorisine dahil edilmelidirler.

B grubu &geleri; simrli oranda elde bulunmamasina izin verilebilen, 5nem derecesi
yiiksek olan stok kalemleridir. Yukarida bahsedildigi gibi stoklarda olmas: gerekli
miktarlarda belirleimis, olmamalar1 durumunda ise temin siireleri ile teslimati
olduk¢a geciktirebilecek 6gelerdir. Bu gruba ait malzemeleri kuyruk igin yan

baglantilar, pimler, burglar olarak genelleyebiliriz.

C grubu; orta Snem derecesini gosterir. Gerekli elemanlardir fakat sik sik stok
yoklugu pozisyonuna diigmelerinin sakincas: fazla degildir. Baglanti, sizdirmazlik

&
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elamanlar1 bu gurup dahilindeki pargalar olarak sayilabilir. Bu tip malzemeler
standart olduklarindan ve piyasadan rahatlikla bulunabildiginden stok miktarlart

kolayca yenilenebilecektir.
D grubu; liretim i¢in 6nem tagimayan malzemeler olarak ayrilabilir.

Stok kontrol sistemleri kurulurken veya mevcut stok sistemi iyilestirme ¢aligmalar
yapilirken, karar verilmesi gereken en nemli husus hangi sistemin uygulanacagina
veya hangi eleman i¢in ne ¢esit kontroliin uygun olacagina karar vermektir. Mevcut
sistemler iginde, periyodik kontrol bazli sistemlerin kontrol araliklar sebebiyle daha
fazla giivenlik stogu gerektirdigi goériilmektedir. Bu da ortalama envanter degerlerini
ve envanter tutum maliyetlerini artiracaktir. Periyot uzunluklari ve sistem
parametrelerinin toplam envanter maliyetini en aza indirgeyecek sekilde
hesaplanmasi halinde kullanimi 6zellikle personel kisiti olan igletmeler igin avantajli
olabilir. Onem derecelerine gore ayrildiktan sonra stoklarda bulundurulmas: gerekli
asgari-azami miktarlar ve envanter maliyetleri ve temin siirelerinin analizinin
yapilmasi gereklidir. Sayilan bu ii¢ kriterin optimizasyonu ile efektif stok miktarlari

belirlenebilecektir.

5.3 Uretimin Artmasy/Maliyetin Azaltilmasi I¢in Belirlenen Senaryolar

Oge tedariki dis kaynaklardan satin alma veya dahili olarak iiretimle gergeklestirilir.
Satin alinan 63 maliyeti, 6genin birim fiyat1 ve navlun degerinin toplamidir. Imalat
maliyeti ise, her birim imalat i¢in isgiicli, malzeme ve genel masraflar toplamudir.
Satin alma maliyetinde alinan miktara bagli olarak degisen indirim oranlar1 da
dikkate alinir, Bagimli talep 6geleri i¢in, talep mutlaka malzeme listeleri agilimindan
¢ikarilmalidir. Bu yontem bilesenlerin siparisi ve bilesen envanterini sifirlamak igin

olduk¢a verimli bir yoldur.
Ana tretici firma firettidi {iriine ait yan driinlerin veya bilegenlerin bir kisminin

iiretimini diger firmalara dagitabilecegi, bununda iiretim-alim segenegi arasinda bir

politika gelistirmesi ve karar gerektigine daha 6nce deginilmisti. Hangi parcalarin
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yan sanayii firmalarina imal ettirilecegi, hangilerinin iiretilecegi konusu 6zel bir

calisma gerektirmektedir. Bu kararlar1 alirken asagidaki kriterler 6ne ¢ikmaktadir;

« Firmann iiriin satiglarindan beklentileri ve hedefleri

« Firma mali yapisinin yeni yatirimlara yeterli olup olmadig1

« Yeni yatmmlann ancak yeni beklentilerle yapilmasi bunun iginde yeni
yatirimlarin {iretime ve kapasiteye getirisinin analizi

« Yan sanayiye yaptirilacak iglerin kalitesi, verim, tedarik stireleri, maliyet analizi

« Yatirim sonucu kapasite artiginin bagka alanlarda kullanilabilirligi

« Yeni yatinmlarla olusacak calisan sayisi, genel gider ek maliyetlerin yeterince

analiz edilmesi

Kuyruk iiretiminde mekanik aksam biiyllk bir oranda paslanmaz kalitedeki
malzemelerden yapildifindan iglenmeleri oldukga gii¢ ve zaman almaktadir. Ayrica
konvansiyonel yontemlerle imalatta gerekli kalite tutturulamamakta ve
standardizasyona gidilememektedir. Atelyé' semasindan da goriilecegi {izere 2 adet
torna tezgahi bulunmaktadir. Kuyruk imalatinin ilk asamalarinda bir adet torna
tezgahi ve bir torna isgisi ¢aligmakta iken kuyruk harici isler ve kuyruk sistemine
olan talep artis: bu tezgahin yetersiz kalmasina yol agmstir. Tezgahtaki sikigiklik iki
adet senaryoyu kargimiza gikarmigtir. Bunlar;

Senaryo-1: Torna tezgahinmin kapasitesini zorlayan islerin bir kisminin yan sanayii
firmalarina verilmesi. Kapasitesini zorlayan isler; oncelikle siire olarak torna
tezgahinda en fazla islem goren islemler olarak ele alinmistir. Daha sonra adet olarak
ve yapilabilirlik olarak digtiniilmistiir. Yaptirilacak olan malzemelerin nakliye
masraflarinin olmamasi i¢inde 6ncelikle yakin ¢evreden Antalya Sanayi Sitesi’ ndeki
firmalarla goriigiilmiigtiir. Bu iireticiler klasik torna tezgahlan ile ¢alisan ve kiiglik
ebatli firmalardir. Asagidaki tabloda yan sanayiine verilmesi diisiiniilen pargalar ve
alinan fiyatlar goriilmektedir.
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Tablo5.4 Senaryo-1 Yan Sanayi Fiyat Karsilagtirmasi

Torna isi Fiyatlar Poz no: 19 Pozno: 21 Poz no: 25

A Firmasi 15 milyon TL/adet 7 milyon TL/adet 6 milyon TL/adet
B Firmasi 15 milyon TL/adet 6 milyon TL/adet S milyon TL/adet
C Firmasi 13 milyon TL/adet 5 milyon TL/adet 5 milyon TL/adet
Konya Firma 2,8 milyon TL/adet 1,8 milyon TL/adet 1,8 milyon TL/adet
Firma Maliyeti 4 milyon TL/adet 2,5 milyon TL/adet 2 milyon TI./adet

Tabloda yer alan tekliflerden goriilecegi tizere 6nerilen fiyatlar firma maliyetleri ile
kargilastinldiginda kabul edilebilir nitelikte degildir. Bu tekliflerin reddi ile yurt
icinde Ozellikle paslanmaz imalatinda ve makine parki ile ayrica Antalya’ ya
yakinlig1 nedeni ile Konya firmalarina gidilmigtir. Buradan alinan fiyatlar tablodan
da goriilecegi gibi olduk¢a olumlu ve imalat CNC tezgahlari ile yapilmis ve {iriin
kalitesi+imalat stireleri de son derece uygun goriilmiistiir. Bu 6rnekte, arayislarin
sonucu yan sanayii firmalarin1 tanimanin yarattifi olumlu gelisme ortaya ¢ikmig ve
maliyetleri diigtiriirken kalite artis1 saglamak miimkiin ve son derece ilging olmustur.

Senaryo2 : Yan sanayi firmalarina bazi iglerin aktariimasina ragmen &zellikle sezon
baglangicinda atlyedeki islerin artmasi bakim-onarim islerinde torna tezgahi
islerinin artmasi tek bir torna tezgahina ve ¢aliganina bagimli kalmak olduk¢a $nemli
bir risk dogurmustur. Ayrica, yukarida bahsi gegen Konya firmasi CNC tezgahlari
ile galigmakta ve verdigi teklif bliyiik siparis miktarlan i¢in gegerli olmakta bu da
kuyruk i¢in dnemli rakamlara karsilik gelmektedir. Yapilacak, se¢im biiylik miktarl:
imalat yaptirip stok yapmak ki bu da &nemli bir paramin yatirlmast ve stok
maliyetleridir. Bu baglamda ikinci bir tezgah fakat 6zellikle lilke sanayiindeki
sikigiklik oldugundan yeni sayilabilecek ikinci el bir tezgah uygun fiyata satin
alinmigtir. Bu tezgahi c¢aligtirmak igin iki tornaci ige alinmigtir. Bunlar kademeli
olarak galigmakta ayrica diger metal iglerini de yapmaktadirlar. Alinan torna ve ise
alinan personel hem kuyruk hem de diger metal igleri ile ugrastiklarindan maliyetleri
sadece kuyruk imalat maliyetlerine binmemis ve kapasite artis1 ile diger islerde de

artiy saglamis dolayisiyla gelir artisi saflamislardir. Ikinci bir torna tezgahi
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alinmasina ragmen esnek bir iiretim sistemine sahip olmak ve diigiik maliyet elde
etmek amaciyla yan sanayiine imalat vermek karar1 alinmis ve olabildigince degisik

par¢anin imali i¢in teklif alinmasina devam edilmektedir.

Senaryo 3: Kuyruk imalatinin bir kismi polyester atélyesinde yapilmaktadir. Burada
cam takviyeli plastik imalatinin anlatildifi da boliimde yer alan malzemeler ve
yontemler kullanilarak iiretim yapilmaktadir. Polyester atelyesinde yapilan islem ve
kullanilan malzemelerin analizinin yapildigi tablo Ek-A3‘de goriilmektedir. Bu
igslemlere ait fotograflarda is no’ lari ile ayn1 ek no iginde yer almaktadir.

Amag olusacak bir talep karsisinda polyester atelyesinde bu talep artiginin nasil
kargilanacagidir. Uretim faktorlerinin  hangisinin  arttinlmas: ile arzin talebi
karsilayacag: analizi yapilmalidir. Uretim akis semasimin incelenmesiyle ¢ikan bir

sonug elde etmek miimkiindiir.

Cam takviyeli plastik imalatinda triin eldesi i¢in degisik yontemler uygulandigim
bunlarin bazilarimin hiz ve kalite getirdigi daha Onceki boliimlerde aktarilmugti.
Ayrica, dokiim sonrasi firinlama, hizli donan polyester veya epoksi malzeme veya
diger ek islemler iiretime etki etmelerine ramen iiretim siirelerine ve adetler
tizerinde ¢ok biiyiik etkileri yoktur. Aym sekilde galisan sayisimin arttirilmasi da
tiretimi hizlandirmayacaktir. Daha fazla sayida ve daha kisa stirede tiretim igin ilk
kosul kalip sayisimin arttirilmasidir. Tablo incelendiginde tiim islemler birbiri ile
direk bagli ve her bir kalip igin galisan sayis1 da smirhidir. Kalip sayisi {irlin sayisini
belirlediginden artan talebe karsilik olarak, artis miktar1 kalip maliyetleri kargilamasi
durumunda kalip sayisinin artist ile cevap verilmelidir. Buradan hareketle
gerekiyorsa ve darbogaz olusuyorsa kalip basina ¢alisan ig¢i sayisinin da paralel
olarak arttirilmas1 gerekecektir.

Kuyruk imalati siradisi bir dizayn olarak sayilabilir. Kuyrugu meydana getiren
bilesenlerinin olabildigince standardize edilmesi veya bilesenlerin {iretim
tekniklerinin, proseslerinin standardize edilmesi yoluyla daha ekonomik bir iiriin elde
edilecektir. Ekonomik olarak {iretilmesinin yaninda daha fazla adette, kalitede ve

kisa stirede iiretilecegi de goriilecektir.
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6. SONUC

Ekonometrik modeller genellikle bir isletmede yer alan ve o isletmenin yapisim
olusturan etmenlerin aralarindaki iligkileri ifade etmekte kullamlan denklemler
toplulugudur. Olugturulan bu modeller arz, talep, fiyatlar, tiiketici tercihleri ve alim
gliciinii ortaya koyan degiskenleri biinyesinde bulundurur. S6zii edilen bir ¢ok
degiskeni biinyesinde bulunduran bu modeller olduk¢a kompleks yapidadirlar. Tim
degiskenleri ifade etmeyi amaglayan bdyle bir sistemde ¢Okiintiiler yasanacak ve

caligmalar sonugsuz kalabilecektir.

Gelecek i¢in yapilacak tahminde izlenecek en kolay yol, pazar aragtirmalarinin dogru
yapilmas: bunun iginde, ncelikle miisterilerin tespiti ve bunlarin tretilen mali
kullanma tercihleri, ne kadar kullanabilecekleri ve en sonunda kullanmaya karar
verirlerse ne zaman siparig verecekleridir. Miisteriden hareketle izlenen bu yol ile
fazla karmagikliga gitmeden baslangig¢ ig¢in dogru kararlar alinmas1 saglanacaktir.
Aksi takdirde, tiim degigkenleri ile kurulacak matematik model, isletme igin ek alt
yapiya, yazilim ve donanuma, ayrica hem giri yapacak hem de sonuglan
degerlendirecek personele ihtiyag duyulacaktir ki bu 6zellikler yeni kurulmus
sirketler i¢in 6nemli maliyetler yiikleyecektir.

Bir iiretimin yapilabilmesi i¢in bir ¢ok fakt6riin bir araya getirilmesi bunlarin
birbirleri ile iligkilerinin ortaya konularak bir optimizasyon probleminin ¢dziilmesi
gerekmektedir. Bir miihendislik problemi gibi diisiiniildiigiinde dizayn sonucu

meydana gelen model {i¢ temel agamadan gececektir. Bu asamalar;

e Problemin Analizi
¢ Problemin Sentezi

e Sonuglarin Degerlendirilmesidir.
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Firma iiretim sistemi girket stratejisi {izerine kurulmugtur ve tiim sirket olanaklarinin
tiretimde optimizasyonu hedeflenmistir. Uretici bir firmanin ana faaliyet konusu olan
lirlin bir problemdir ve bu problemin analizinin, sentezinin ve degerlendirmenin ¢ok
iyi yapilmasi gereklidir. Bir ordu komutani savas sirasinda kullandif yontemlerin
cok benzeri ticari hayatta da kullamlmaktadir. Ciinkii, strateji sadece klasik olarak
anlagildigs gibi ordularin yapilarnm ve hareketlerini belirleyen ve askerleri
ilgilendiren bir bilim dal1 degildir. Hayatin her alaninda uygulanabilen ve 6zellikle de
kuruluslarin faaliyetlerini saglam temellere oturtmalar1 i¢in mutlak suretle
kendilerine has sirket stratejilerini olugturmak zorundadirlar. [22]

Gelecek tahminleri bir planlama degildir ve firmalann kendi kontrolleri diginda
gelisen veya gelisebilecek olasi ihtimallere karsi kendilerini hazirlamayr hedefler.
Dolayistyla planlama yapan bir girket aym1 zamanda gelecek icin stratejilerini iyi
belirlemis olmalidur.

Imalat: yapilacak bir {irlin dizayn safhasindan baslayarak birgok bilgiye ihtiyag duyar
ve ozellikle iiretimin sekillendirilmesi ve fiyatlarin ortaya gikarlabilmesi igin uygun
bir formatta yeterince detayli, dogru ve siirekli bilgi akisimn saglanmast
gerckmektedir. Firmalar, firetim i¢in dizaynin 6nemini kavramislar ve bu konuda
caligmalarim tiriin takimlan kurarak yogunlastirmislardir. Uretimin tiim evrelerinde
tecriibe sahibi olan kisilerden olugan bu takimlarin amaci "“iiretime dost {irtinler"
yaratmak olarak belirlenmistir. Uriin dizayn parametrelerinde tercihlerin adedi veya
sinurlar tiretimdeki hareket kabiliyetlerini belirler. Bu kosullar agagidaki grafikten
goriildiigii gibi (Sekil6.1) tiretimin ilk safhalarinda yapilacak degisimler hem ucuz
hem de olanaklidir. Fakat, {iretimin ileriki safhalarinda yapilacak revizyonlar hem
¢ok gii¢c hem de oldukg¢a pahali olacaktir. [15]
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Yiiksek

Degisim Maliyeti/Zorlugu

Degisim Olanagi

Diisiik

Ihtiyaglar Kavram Detay Uygulama Uretim Miisteri

Sekil6.1 Uretim Evreleri

Uretimin efektif olabilmesi i¢in agagidaki etmenlerin saglanmas: gereklidir.

« Takim galismasi: Uriin gelisimi i¢in pazarlama, {irlin gelistirme mithendisligi,
tiretim sistemleri miihendisligi, tiretim, tedarik¢iler ve miisterilerin isteklerinin
tanimlanmasi i¢in miisteri hizmetleri bélimlerinden teknik ve diger konularda
ortak calisma gereklidir.

« Es zamanhi mibendislik: Uriin gelisimini miisteri ve teknik gerekler
dogrultusunda tasarlamak ve yerine getirmek ve bunun miimkiin olmas:i igin
calismalar yapmak

« Proje Yonetimi: Isletme karliligi ve miisteri memnuniyeti igin her f{irline ait
maliyet ve kalite gereksinimlerini ortaya ¢ikarmak hedefleri tanimlamak

« Arag ve teknikler: Olusturulan takimlarin aktivitelerini, verimliliklerini ve
yaptiklar islerin kalitesini arttirmak i¢in kullamilan teknik ve araglar.

Uretim ortamn kosullar1 ise malzeme planlamasi agisindan {izerinde durulmasi
gereken diger bir Onemli noktadir. Montaj agirlikli bir Uriiniin tamamlanma
zamamnda onu olusturan her liretim kademesinin etkileri ayr ayr1 ele alinmalidir.
Uretim ortam: disindan saglanacak olan her malzemenin {iretim ortami iginde hangi
islemlerden gececegi ve bu iglemlerin tamamlanma zamanlar1 sonug olarak i¢ ortam
malzeme planlamasi girdisi niteligindedir. Bu ¢aligmada incelenen kuyruk imalati

benzer iiretimlerin analizi i¢in de yol gosterici olacaktr.
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Proses segimindeki ana etmenler asagidaki gibidir: [23]

o Uriin miktar

« Ekipman maliyeti

« Isleme maliyeti

 Proses siireleri

« Emek /Sermaye yogun iiretim oran1 ve ¢alisma modeli
» Proses gozetimi

« Bakim

« Enerji tiiketimi ve merkezi giderler

« Mevcut malzemeler ve fiyatlan

» Malzeme ve segilen proses uyumu

« Uriin ana bilesenleri formu ve boyutlar
.« Tolerans gereksinimleri

« Yiizey islemleri

« Bilesenlerin ¢esidine gére proses seg¢imi
« Bilesenlerin geri doniigtimii

« Kayip prosesler

«» Bilesenlerin ve fire malzemenin geri doniisimii

Rekabetgi olabilme sansi teknolojik ve ekonomik imkanlarm en efektif sekilde
iiretim esnasinda ve {iretime uygun malzeme sec¢iminde gizlidir. Satin alinan veya
tiretilen her envanter girdisi i¢in karar verme prosesinin uygulanmasi gerekir. Sayilari
milyonlarn1 bulabilen her bir 6e igin, basit veya karmagik, sezgisel veya
matematiksel, hizli veya ¢okga diigiiniilerek karar verme prosesinin gergeklesmesi
gerek envanter maliyetlerini gerekse nihai Griin ¢iktilarmi  olumlu olarak
etkileyecektir. Toplam envanter maliyetini diislirebilecek ilk goze batan uygulamalar

asagida siralanmagtir.

1. Teslim siirelerinin azaltilmasi,
2. Tedarikgilerle tahminsel yillik toplam talep miktarlarinin bildirimi,

3. Tedarikgilerle en az bir yillik kontratlar diizenlenmesi,
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4. Miisteriye, zamanindan 6nce aldif siparigler i¢in indirim yapilmasi,

5. Smurl ve kiigiik tedarikgilerle ¢aligilmasi,

6. Tedarikgilerle 6zellikle nitelikler ve 6deme konularinda 6n anlagsmaya varilmast,
7. Her zaman i¢in tasima maliyetlerinin en azda tutulmasi,

8. Siparis boyutlarinin ekonomik miktarlarda belirlenmesi,

9. Stok sahasina girislerin her zaman i¢in kontrol edilmesi,

10. On kestirimlerin tutarliiginin saglanmast,

11. Stok 6gelerinin ve liretim standardizasyonu,

12. Aktif olmayan stoklarin tanzimi.

‘Diisik Maliyet Yiiksek Kazang’ seklinde ifade edilebilen isletme amaglarina
ulagmada etkin bir malzeme planlamasinin saglayabilecegi katki oldukga fazladir.

Malzeme planlamast;

1. Isletme sermayesinin en iyi sekilde yonetilmesini saglayarak,
2. llgili faaliyetlerde maliyetlerin azaltilmasim saglamak yoluyla
gergeklestirebilecegi

karlilikla 6nemli boyutlara ulasabilir.

Ana iiretim programi ¢aligmalar1 sonucunda, klasik malzeme gereksinim planlama
sistemi calistirilmasiyla tirtinleri olusturan her par¢adan ne kadar ve ne zaman gerekli
olacag: hesaplanabilir. Aym zamanda, kapasite ihtiyaclar1 mevcut kapasitenin altinda
veya listiinde olan ig merkezleri arastirilir. Bu galigmalar igin bir tahmin modeli
olugturulur ve temel parametreler belirlenir. Sistem olarak ele alindifinda girdiler,
¢iktilar, sisteme ait ait gevresel faktorler ve sistemin gosterildigi temel bagliklar

halinde Sekil6.2 de belirtilmistir.

Uretim sistemlerinde malzeme akigi, imalat igin gerekli olan her gesit malzemenin
pazardan satin alinmasiyla baslar, ¢esitli proseslerde sekil degistirir ve mamiil halde
pazara sevk edilir. En genel anlamiyla malzeme planlamasi yukarida tamimlanan
malzeme akig siirecini kontrol eder ve tiim iiretim-yonetim fonksiyonlariyla birlikte

#
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caligir. Sistem, nihai {iriin olmayan malzeme ve bilesenlere uygulanabilirliginin yani
sira fabrikasyon ve montaj agsamalarmdan ge¢mis nihai triinlere de uygulanabilir.

Giivenlik stogu uygulamasi bilesen seviyesinde dikkate alinir.

Sinirlar

Y 6netim Politikalar1

Kullanilabilir Kaynaklar

Pazar Sartlari

Teknoloji
Girdiler l Ciktilar
Pazar Aragtirmalar1 . . Tahmini Talep ve
Talep Degisimi —_— TAHMIN MODELLERI < Zamanlama P
Reklam 1. Uriin Bazinda
Promasyon T 2.Miisteri Bazinda
Oneriler 3.Bolge Bazinda

Cevresel Faktorler
Ekonomik

Sosyal

Politik

Kiiltiirel

Sekil6.2 Tahmin Modelleri

Malzeme listeleri alt montaj gruplarini, parcalar:, hammaddeleri ve ne kadar ve hangi
sirayla iiretilecegini icerir. Malzeme listeleri igerisindeki tiim Ogeler mutlaka
kodlandiriimalidir. Uretime yonelik sekliyle programlamanin temeli olan yapisal
malzeme listelerinin yoklugu halinde olusturulacak sistemlerden kesinlikle
faydalanilamayacaktir.

Malzeme ve bilgi akismmin hizi, dogrudan isletmenin tiim kazamimlarim etkiler.
Ornegin malzeme planlamasinin bir adimi olan bagarili bir envanter yonetimi, stok
seviyelerinin diigiiriilmesi yoluyla veya satin alma kaynaklarim1 ve 6deme vadelerini
akillica kullanarak, stoklara baglanan sermayeyi en aza indirebilir. Bu sonug isletme
ckonomisi agisindan da, envanterlerin firma varliklarinin Snemli bir bSlimiing
olusturmas: sebebiyle, oldukga nemlidir. Isletme sermayesinin bu gibi kazanimlarla

¢
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en verimli gsekilde kullanimi firmanin rekabet giiclinii artiracak ve gelismesini

kolaylastiracaktir.

Gemi ingaat1 gibi global bir sektérde Ozellikle zaman, iggiicli ve teknolojinin
yeterince verimli kullanilamamasi yogun rekabet ortaminda isletmeleri oldukca

olumsuz etkileyecektir.

Malzeme planlamasinda kullanilan ve bu ¢aligmada incelenen MRP, MRP II, OPT ve
JIT gibi sistemlerin herhangi birinin se¢ilip oldugu gibi aktarilmasi bu sistemlerin
kimi zaaflarim1 da beraberinde getirecektir. Bu sebeple farkli sistemlerden iiretim

prosesi goz 6niine alinarak olusturulacak olan bir sentez en iyi ¢6zlimii verecektir.

Malzeme planlamasi i¢in olugturulacak karma sistem ile rekabet sartlarina, ekonomik
sartlara firma, liretim ve {irlin yapilarina daha kolay uyum gosterilerek iglevsel bir
yap1 olusturulur. Bu yapidan hareketle tiim faktdrlerin maliyetlendirilmesi yapilarak
{irlin maliyetine en dogru sekilde ulasilir.

Sadece iiretim asamasi diisiintildiigtinde dizayndan tiretime asagidaki kapali ¢evrim
kullanilmalidir. Bu sayede iiretim asamasinda yer alan faktdrlerin optimizasyonu
saglanir. Bu semanin daha Snce verilen tanimlarda yer alan tiim {iretim fakt6rlerinin
efektif hale getirilmesi, sirket stratejisinin topyekiin olarak belirlenmesi tlim firma
bazina yayilan ve Sekil6.3 de gosterilen politikanin tiretimin ekonominin temel
gereklerine uygun olarak {retilmesini saglayacaktir. Burada yer alan sekilin
incelenfnesiyle kiiciik 6lgekli bir sirkette bile alinmas1 gereken kararlar, belirlenmesi
gereken hedefler oldugu ve saglikl bir is ve ticaret hayati i¢in bunlarin baglarinin iyi
yapilandirilmas: gerektigi, diigiim noktalarimin neler oldugu ve iyi belirlenmis ve
detaylandirilmig bir girket strateji ile basariya daha kolay ulagilacag: goriilecektir.
Bunun yaninda olas1 zorluklara kars1 alinacak tedbirler, bunlan uygulamak da béyle
bir strateji ile daha kolay hale gelecektir.
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URON POLITIKA

TESIS PROSES

OPERASYONLAR

b

—-—

p—

Amaglar

| <
Stratejiler
t

Taktikler

[ Migteri fstekleri ve Tercibleri
Fonksiyonel Dizayn

Urtin Dizaym

Yap x Satin Al Kararlan

1

f¢/Dhs Smirlamalar

Tahminler Siparigler Kontratlar

v

|_ Oriine ait Cizimler ve Sartnameler

[ Oriin Analizi (montaj ve akis semalary)

)

PAZAR ANALIZI o

«

Rota ve Operasyon Cizelgeleri

Kac Adet Uretilmeli

Yerlegim Plani «— TESIS GENISLETME «
_ ' —> URETIM PLANLAMA < -
| ¢
v
 Tedarik «—— Uretim Kontrol Envanter
+ Personel ~»r—» Uretim Prosesleri Satig |
v v
—» Malzeme - Pegin Satiglar 4«——— Kredili Satiglar
Tedarikc;ileri
Tesis ve Pegin Kasas1 Kredili Satiglar Kasast
L Tesisat Tedarikgﬂen }
v v v v v
Muhasebe Odemeleri  Vergiler Maaglar Kar Faiz ve Borg Odemeleri
v R’ v
Devlet Yatirmmeilar Kredi verenler
v
Migteriler —» Amaglar ¢——  Diger
Caliganlar —» v +——  Birlikler
Tedarikgilr——»  Stratejilr «¢——  Yoneticiler
=  Faktbr-bilgi-akisi

- -

Nakit Akgt

Sekil6.3 Genel Sirket Politikalar1 Cevrimi
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Caligmadan goriilecegi gibi imal edilen bir tirlintin fiyatini sadece malzeme ve ig¢ilik
giderlerinin olusturmadigi, bu giderlerin yaninda bir ¢ok faktérlerin oldugu ve
bunlarin belirli 6lgiilerde maliyetlendirilerek {iriin fiyatina yansitilmas: gerektigidir.
Belirlenen iiretim faktorlerinin ise segimindeki kriterlerin 6nemi ve etkileri 6rneklerle
ele almmistir. Bu gergevede, firma bazinda optimizasyon, bunun iginde iyi

olusturulmus sirket stratejisinin geregi meydana ¢ikmigtir.
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MER ‘ANTALYA - TURKEY .

TEL: +90 2428151833 FAX: +90 242 81518 33
‘KemerV.D 385 000 7161 http:/ /www.fantazi-tourisi ;

Kime i Tel

Firma 3 Faks

Bilgi

Konu :

Tarih $ Sayfa :1/

Form No: SIPF-001

SIPARIS FORMU
Saymn 5
Asagida detayli dokiimini yapmis oldugumuz malzemeler igin teslim tarihleri ile beraber tablo

uzerindeki gerekli bilgileri veya varsa alternatiflerinizi yazarak geri gondermeniz suretiyle fiyat
teklifinizi rica ederiz.

Saygilarimizla,

NO: | FANTAZI MALZEME/URUN ADI MIKTAR BiRIM BiRIM TOPLAM
MUH. KODU FIYAT FIYAT
1
%
3
4
5
6
7
8
9
10

Istenen Varis Tarihi
Teslim Yeri ve Sekli
Not:

Siparisi Veren ve Tarih: Siparig Onayi ve Tarihi: Satin Alma Onay ve Tarihi:
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EK F1

No PARTS INDEX Items Serial Group Value
SHAFT HOUSING DD250SP001 A
SHAFT DD250SP002 A
COUPLING DD250SP003 A
4 STUFFING BOX DD2505P004 A
5 RUDDER BEARING 1 DD250SP005 A
6 RUDDER BEARING il DD250SP006 A
7 ANODE 1 DD250SP007 B
8 NOT 1 DD250SP008 C
) NUT 1 DD250SP009 c
10 HOSE 1 DD250SP010 [
11 CLAMP 2 DDZ50SP011 c
12 BOLT 1 DD250SP012 €
13 NUT 5 DD2505P013 D
14 WASHER 5 DD250SP014 D
15 SET SCREW 1 DD250SP015 C
16 SET SCREW 2 DD2505P016 T
17 WEDGE 1 DD250SP017 A
18 O-RING 1 DD250SP018 B
19 RUDDER BLADE 2 DD250SP019 A
20 RUDDER TUBE 2 DD2505P020 A
21 RUDDER BUSHING 4 DD250SP02 A
22 PLATE 1 DD250SP022 A
3 BUSHING 2 DD250SP02; A
4 PIN 2 DD2505P024 C
25 BOLT 2 DD2505P025 B
26 BOLT 6 DD2505P026 B
27 CASING BEARING 2 DD2505P027 A
28 NUT 2 DD250SP028 A
29 (LEFT)CONNECTION PEDESTAL 1 DD2505P029 B
30 (RIGHT)CONNECTION PEDESTAL 1 DD2505P030 B
31 HYDRAULIC PUMP CONNECTION 1 DD250SP031 A
32a___|(RIGHT)STABILIZE ROD DD250SP032/a A
32b _ |(LEFT)STABILIZE ROD DD2505P032/b A
33 RUDDER LEVER DD2505P033 A
34 |SYNCHRONIZING CONNECTION DD2505P034 A
35 RUDDER LEVER DD2505P035 A
36 HYDRAULIC CYLINDER DD250SP036 A
37 CYLINDER HEAD DD2505P037 A
38 NUT DD250SP038 C
39 BUSHING 1 DD250SP039 C
40 NUT. 1 DD2505P040 C
4 WASHER 1 DD250SP041 G
42 BOLT 2 DD250SP042 C
4 WASHER 2 DD2505P043 c
44 BOLT DD2505P044 C
44a _ |WASHER DD250SP044/a C
44b___|NUT DD2505P044/b C
45 |BUSHING DD2505P045 3]
46 (RIGHT)CONNECTION PEDESTAL DD250SP046
47 LEFT)CONNECTION PEDESTAL DD250SP047
48 HYDRAULIC HOSE CONNECTION p DD250SP048
49 UT 2 DD2505P049 (S
50 HYDRAULIC PIPE DD250SP050 C
51 HYDRAULIC PIPE DD250SP051 B
52 BOLT 4 DD2505P052 B
53 WASHER 2 DD250SP053 B
54 NUT 4 DD250SP054 B
55 BOLT 10 DD250SP055
56 WASHER 10 DD250SP056 =
57 NUT 10 DD250SP057 Ay
58 CASING 1 DD250SP058 4
59 WEDGE 2 DD2505P059 B
60 SET SCREW 2 DD250SP060 B
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OZGECMIS

ilker CIVELEK 21 Eyliil 1970 tarihinde Diyarbakir’ da dogdu. Orta 6grenimini 1988
yihinda Antalya Anadolu Lisesinde tamamladi. Lise egitiminden sonra istanbul
Teknik Universitesi Gemi Insaati ve Deniz Bilimleri Fakiiltesi Gemi Insaati
Miihendisligi bolimiinti 1993 yilinda tamamladi. Aym yil I.T.U Fen Bilimleri

Enstitiisii Gemi Ingaat: Miihendisligi programinda yiiksek lisans 6grenimine basladi.

Yiiksek lisans egitimine bagladigi yil olan 1993 yilinda ayni1 zamanda Tiirkiye Gemi
Sanayii A.S. biinyesinde yer alan Pendik Tersanesi Dizayn Sube ‘sinde Endiistri
Biiro miihendisi olarak gene miihendislik faaliyetlerinin yam sira CAD/CAM
programlari iizerine galismaya basladi. Ug yillik bir galismanin ardindan, ENKA
biinyesinde yer alan CIMTAS Gemlik Fabrikasinda is Hazirlama ve Proje Miihendisi
olarak c¢alismaya basladi. Bu firmada ¢esitli ¢elik imalatlar ve ozellikle de eneji
santrallar1 imalati iizerine yogunlasan iki yillik ¢aligmanin ardindan askerlik gorevini
Deniz Kuvvetleri Komutanhigi biinyesinde yer alan Taskizak Tersanesin’de yapmak
tizere ayrildi. Burada da CAD/CAM béliimiinde yer alan programlarin egitim ve
kullanimi {izerine galisti. Askerlik sonrasi yine CIMTAS‘ta Genel Miidiirliik
biinyesinde yer alan Basingh Kaplar Grup Miidiirliigii’ nde Proje Miihendisi olarak
ise baglamis, 6zellikle petro-kimya tesislerinde kullanilacak basingli kaplarin
uluslararas! standartlara uygun olarak (ASME, AD-MERKBLATTER, vb) dizayn ve
imalatinda gorev almig ve iki yil bu gorevini siirdiirmiistiir. Daha sonra Antalya’da
FANTAZI Turizm San. ve Tic. Ltd. Sti.‘nde Uretim Miidiirliigii gérevini yiiriitmiis,
su an ise BILGEM Miihendislik ve Damsmanhk adli firmada sorumlu miidiir

gorevini ytirtitmektedir.
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