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ONSOZ

Giintimiizde hizla ilerleyen teknolojik gelismeler karsisinda, pazarda bagarili
olabilmek icin herseyden once verimli galigmak, kayiplari ortadan kaldirarak
operasyonel miikemmellige ulasmak gerekmektedir.

Ozellikle Japonlarin bu alanlardaki galigmalar1 ve elde ettikleri bagarih sonuglar, pek
cok igletmenin gelecekte de var olabilmek i¢in tiim operasyonlarinda verimli ve etkin
caligma firsatlarinin yaratilmas: gereklili§i konusunda tetikleyici faktor olmugtur.
Japonlarn bagarili sonuglarini nasil elde edildigi ve ¢alisma yontemleri diger sirketler
icin uygulamaya doniik bir 6rnek olmug ve gilintimiizde Japonya’da basartya ulagmis
Uretim Felsefeleri, Sistemleri ve Metotlar1 yeni -uygulama olanaklar1 ile tiim
isletmelerin hizmetine sunulmustur.

Bu tez ¢aligmasinda; degisen pazar kosullari, artan miisteri beklentileri ve iiriin
cesitliligi kargisinda Igletmelerin icinde bulunulan ortamm kosullarna 6zgii bir
Uretim Sistemini hangi yaklagim, metodoloji, sistem ve yapilara gore yaratmasi
gerektigini ve bir Uretim Sistemi’nin yeniden yapilandirilmas: incelenecektir.

Her sirketin icinde bulundugu sartlarin Uretim Sisteminin yapilandirilmasinda en
biiyiik etken olmasindan dolayi, yeni bir iiretim sisteminin yapilandirilmasi
uygulamas1 Beko Elektronik’te ¢egitli uygulamalar ve projeler ile yiiriitiilmiis ve
sirket kendine 6zgii metodolojiler geliftirmiftir.

Bu ¢aligmalarin yapilmasina firsat veren Beko Elektronik Genel Miidiirii Sn. Aydin I.
Cubukcu’ya ve tiim Beko Elektronik A.S. personeline tesekkiir ederim. Ayrica
¢aligmalarimin bir yiiksek lisans tezi haline gelmesinde faaliyetlerime yon veren ve
akademik caligmalarim ile is hayatindaki ¢aligmalartmi birlestirmemde bana biiyiik
destek olan tez damsmanim ve Hocam, Sayin Prof. Dr. Ahmet F. Ozok’a da tesekkiir
ederim.

Mayis 1999 H.Akgiin OKAY
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YALIN URETIM SISTEMLERI VE GELISTIRME ORNEKLERI

OZET

1980’1 yillarda iiretim sektoriindeki firmalar daha yiiksek seviyede iiretimden
saglanan giicii yeniden kesfettiler ve rekabet giiclerini gelistirmek igin gesitli
aktiviteleri deneme girisiminde bulunmaya bagladilar. Bir goguna gére “ iiretim
stratejileri, gesitli Olgiitlere gore sektorlerindeki en iyi girketler kadar “iyi” ve “diinya
¢apinda” olmaliydi. Bu amaci takip edebilmek igin, genellikle sayilar1 giderek artan
Toplam Kalite Yonetimi , Tam Zamaninda Uretim ve Uretilebilirlige Gore Tasarim
gibi gelistirme programlarindan birini veya birden fazlasim adapte etme yoluna
gittiler. Bu geligtirme gabalarmin bir kism1 bagariya ulagmigsa da , son verilere gore
Onemli bir kismi tatmin edici sonuglardan uzaktirlar.

Konunun kritik noktast , bir ¢ok firmanin organizasyonel yapisimin sekli iizerinde
(6r: JIT ve TQM) oziinden yani bir fabrikay: iistiin kilan ve gesitli gelistirme
programlarimin amaglarina ulagmasim saglayan yetenekler ve uzmanliklardan daha
¢ok odaklanirlar. Bu yaklasimin sonucu olarak yoneticiler bu tiir programlan ,
amagclanan bir yonde temel taslardan ¢ok belirli problemlerin ¢6ziimii olarak gdrme
egilimindedirler.

Uretim stratejisini amaglanan bir yoén olarak ele alma yaklagimi bir girketin
¢alismasinda neredeyse tiim agilardan dallanmalar sahiptir, ¢iinkii uzun vadede
bagarimin anahtarmi “belirli seyleri rakiplerin yaptigindan daha iyi yapabilmek”
olarak tamimlar. Bu tiir daha iistiin organizasyonel yetenekler, satin alinabilen ve
meydana getirilebilen olgular1 temel alan alanlara gore daha dayanikli rekabet
avantajlan saglarlar. Bir sirket belli bir teknolojiyi satin alabilir, ancak bunu etkili
liretim ve satigta yada uzun vadede gelistirme yetenegine sahip olamayabilir. Rekabet
avantajina giden yol , gelismis ekipmanlar , {iretimin is¢ilign ucuz oldugu alanlara
transferi yada bir TQM sistemi adapte ederek kaliteyi gelistirmekten gegmemektedir.
Tiim bunlar rakiplerin de goreli olarak kopyalayabilecekleri programlardir.

Rekabetci olmak, rekabet¢i kalmak ve pazarda lider olabilmek igin altin bir anahtar
veya evrensel bir dogru yoktur. Herseyden 6nce bir girketin tiretecek iiriinleri, iiretim
yapacak tesisleri, bunlar satacak satig kanallar1 ve bu iiriinleri talep eden miisterileri
olmahdir. Kesinlikle dogru olan rekabetgi olmak i¢in miisteri odakli 6zellikli
tiriinlere sahip olmak ve bu iiriinleri iireten uyumlandirlabilir bir iiretim sistemine
sahip olmak gerekliligidir.

Duragan bir gevrede , rekabet stratejisi bir durumu korumak ve iiretim stratejisi de o
durumu korumak igin gerekli unsurlarin geligtirilmesi iizerinde odaklanirlar.
Calkantili ortamlarda ise stratejinin amaci “stratejik esneklige” doniigiir. Diinya
caginda olmak yeterli degildir ; bir sirket ani degisiklikleri goreli olarak daha hizli ve
minimum kaynaklar ile gergeklestirebilme yetenegine sahip olmak zorundadir.
Geldigimiz noktada bu zamana kadar yaratilmig metodolojileri iyice irdelemek ve
uygun olanlardan melez bir sistem yaratmak gerekmektedir. Diigiik maliyet,
operasyonel miikemmellik, hizli tepkisel bir iiretim sistemi ancak bu yolla
yaratilabilir.
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LEAN PRODUCTION SYSTEMS AND DEVELOPMENT MODELS

SUMMARY

During the 1980’s manufacturing companies rediscovered the power that comes from
superior manufacturing and initiated a variety of activities to improve their
competitiveness. Many announced that their “manufacturing strategy” was to become
“world-class”-as good, along various measures, as the best companies in their
industries. In pursuing this goal, they typically adopted one or more programs, such
as TQM (Total Quality Management), JIT (Just in Time) production, and
DFM(Design for Manufacturability), not to mention lean manufacturing ,
reengineering, benchmarking, and the ubiquitous team approach. While some of
these improvement efforts have been successful, the majorities, according to recent
surveys, have not.

This debate is misdirected. The problem is not with the programs nor with the way
they are implemented. The problem is that simply improving manufacturing by,
adopting JIT, TQM, or some other three-letter acronym is not a strategy for using
manufacturing to achieve competitive advantage. Neither is aspiring to lean
manufacturing, continuous improvement, or world class status.

Looking at the manufacturing strategy as an intended direction has ramifications for
almost every aspect of running a corporation because it implies that the key to long-
term success is being able to do certain things better than your competitors can. Such
superior organisational capabilities provide a competitive advantage that is much
more sustainable than one based on something you can build or buy. You may be
able to buy access to a certain technology, for example, but you cannot buy the ability
to produce it efficiently, sell it effectively or advance it over time. The road to
competitive success is not paved with advanced equipment, the transfer of production
to a low-wage area, or improving quality by adopting a TQM system. These are all
programs that your competitors can copy relatively easily.

In a stable environment, competitive strategy is about staking a position, and
manufacturing strategy focuses on getting better at the things necessary to defend that
position. In turbulent environments, the goal of strategy becomes strategic flexibility.
Being world class is not enough, a company also has to have the capability to switch
gears relatively quickly and with minimal sources.

To be competitive, to remain competitive and to lead the market there is no golden or
a global rule. A company has to have products to produce, facilities to manufacture,
channels to sell and of course customers to buy. Here it is strictly true to have unique
and customer oriented products with adaptive production system using all successful
methodologies as a part of the system.

At that point it is right to understand the methodologies developed and implemented,
and to built a new hybrid system. This is the only way to create a; low cost,
operational excellent, quick response manufacturing system.

Xiii



1.GiRiS

1.1 Uretim Sistemlerine Genel Bakis

Uretim sisteminin tantmim yaparken; diinyadaki teknolojik gelismeler, kiiresellesme

sonucu degisen miisteri talep ve ihtiyaglarini da g6z 6niinde bulundurmak gerekir.

Yiizyilimizin baglarinda iiretim sistemlerinin yonetimi ve geligtirilmesi sadece ¢ikt1
miktarim arttiracak gesitli verimlilik attirici yontemlerden ibaret iken, giiniimiizde
liretim sisteminden bahsedildiginde malzeme tedarik zinciri yOnetimi, dagitim
kaynaklar1 planlama gibi birgok konuyu igermektedir. Uretim sistemleri ve bu
sistemlerin yonetimi bir biitiinsellik iginde ele alinmaya baglanmis ve yeni metotlarin
ve sistemlerin gelistirilmesiyle kullanici agisindan deger yaratan iiriin ve hizmetlerin

olugturulmasa siiregleri iyilestirilmeye ¢alisilmgtir.

Uretim Sisteminde, iiretim tipi ne olursa olsun (make-to-stock, make-to-order,
assemble-to-order, engineer-to-order) agagida. swralanmig. maddelerin

gergeklestirilebilir olmasi bilyiik 6nem tasir;

o Gerekli hammadde ve yanmamullerin gesitli kaynaklardan uygun fiyatla ve

istenilen zamanda saglanmasi,
e Her parganin kendine 6zel spesifikasyonlara gore islenebilmesi,

e Biitiin faaliyetleri gergeklestiriken mevcut insan giicii ve tiim makine ve

techizatlardan en iyi gekilde yaralanmak,

o Istenilen pargalarm istenilen yerlerde, istenilen miktarlarda bulundurulmas: ve

iletilmesi,
¢ Tiim faaliyetlerin gergeklestirilebilmesi i¢in gerekli nakit akiginin saglanmas,

e Mamullerin satis sonrasi gereksinimlernin kargilanarak, satis sonras: destek

verilebilmesi igin ihtiyaglarin belirlenmesi.



Bu hususlar, son yillarda tiiketici istekleri, isgiicii 6zellikleri, sermaye kaynaklan,
sosyal gelismeler ve endiistriler aras iligkiler gibi degigik alanlardan gelen baskilarin
etkisi ile iiretim sisteminin yapilanmasi 6zel bir anlam ve giderek artan bir énem

kazanmigtir.

Uretim Sistemi de@er zincirinin tiimiinii kapsayan, miisteriden tedarik¢iye tiim

sistemin entegre olarak diisiiniildiigii bir kavram olarak algilanmaya baglanmmgtir
1.2 Uretim Faaliyetlerinde Yalinlasma Egilimleri

Uretim faaliyetlerinde yalinlagmanin kritik baglangi¢ noktas: deger’dir. Degeri ancak
nihai miisteri tanimlayabilir. Deger tanmiminin anlamli olabilmesi igin, miisterinin
ihtiyaglarin1 belli bir zamanda belli bir fiyattan kargilayan belli bir {iriin (mal,hizmet)

cinsinden ifade edilmesi gerekir.

Degeri iiretici yaratir. Miisteri agisindan, iireticilerin varolus nedeni budur. Ancak
klasik. kitle. iretimi. organizasyonlarnda. iireticiler. deger’i. dogru
tanimlayamamaktadirlar. Mevcut yaklagimlara gore yalinlasma egiliminde olan
organizasyonlar bu tip bir iyilesme ivmesinin yeterli olmadigim farketmislerdir.
Daha ileri uzanan bir sigramay1 bagarabilmek igin, kavramdan piyasaya, siparisten
teslimata, hammaddeden miisterinin elindeki iiriine kadar uzanandeger akigina bir
kanal yaratabilmek iizere, firmalarin, fonksiyonlarin ve kariyerlerin rolleri hakkinda

tamamen yeni bir diigiince bigimine ihtiyag vardir.
1.3 Rekabetci Uretim Sistemi

Yalin Uretim Sistemleri gibi siirekli yeni kavramlar geligtirilmesi ve bu sistemleri
yasatacak mekanikler {izerinde yogun galigmalar yapilmasi, bu ¢alismalar: yapanlarn
gelecege ait beklentilerinin getirdigi bir sonugtur. Gelecekte var olacak durum
(Vizyon) hig siliphesiz tiim organizasyonlar i¢in mevcut becerilerini hangi yénde
gelistirecekleri konusunda (misyon) temel yol gdstericidir. Bu agidan bakildiginda ve
gelismeler sistem bakis agisiyla degerlendirildiginde; teknoloji, sistemsel gelisim,
cevre, biling, kiiltiir, insan kaynag1 potansiyeli parametrelerinin tiimiiniin gelecekte
de operasyonel milkkemmellik ¢atist altinda yer alacagi beklenmelidir. Operasyonel
anlamda verimli ¢alismayan, yiiksek maliyetli iiriin iireten organizasyonlar; heniiz

teknoloji ve hizl1 yeni iiriin gelistirme agsamasina gelemeden rakipleri tarafindan yok



edilmeye mahkum olacaklardir. Bu ¢aligmada incelenen verimli ve esnek ¢alismanin
anahtar1 oldugu diigiiniilen yeni vizyonlu iiretim sistemleridir. Bu béliimde iiretim
teknolojisi incelenirken daha ¢ok teknoloji tarafindan y6nlendirilen bir pazar olmasi

nedeniyle Elektronik sektorii 6rnek olarak alinmugtir.

1.4 Elektronik Sektoriinde Uretim Teknolojisi

Uretim Teknolojisine tiim elektronik sektdrii igin bakildiginda; elektronik sanayini
tiiketici elektronigi, telekomiinikasyon ve endiistriyel elektronik olarak aymrmak
miimkiindiir. Telekomiinikasyon Tiirkiye’de son 10-12 yil iginde olduk¢a iyi
genislemektedir. Endiistriyel elektronik; aksam ve hizmet elektronigi olarak
aynlabilir; hizmet elektronigi oldukga gelisirken tiiketici elektronigi iginde kullanilan
aksam elektronifi iiriinleri iiretim teknolojileri Tiirkiye’de ¢ok kisith olarak
bulunmaktadir.  Tiirkiye, tiiketici elektronigi iiretiminde biiyiikk oranda ithalat
bagimlisidir, pek ¢ok komponentin iiretimi iilkemizde yapilamamaktadir. Bunlara
omek olarak; renkli resim tiipii, entegre, yan-iletkenler sayilabilir. Tiiketici
elektroniginde kuruluglar son iiretim teknolojileri ile verimli sekilde calisir hale

gelmiglerdir.

1.5 Gelecegin Uretim Teknolojisi

Uretim Teknolojilerinin geligimi iiriin teknolojilerinin dolayisiyla pazarin talebinin
gelisimine baghdir. Yeni tasarimlar yapilirken eger ortaya ticari bir iiriin ¢ikacak ise
oncelikle {iretilebilirlik boyutu arastirilarak iiretim teknolojisi de beraberinde
geligtirilir. Artik pazann az miktarlarda ¢ok gesitlilikte iiriin istedigi gercegi dikkate
alinarak iiriinlerde gesitlenme dolayist ile iiretim teknolojisinin bu boyuta gekilmesi
yani farkli iriinler igin gerekiyorsa farkli iiretim teknolojilerine sahip olmak
anlagilmalidir. Uretim teknolojisindeki yeniliklere gegisimiz, teknoloji iiretir
durumda olmadifimmz igin, tiretmek istedigimiz iiriinlerin yeni iiretim teknolojilerini
satin almak olacaktir. Uretim Teknolojilerinde software giderek daha gok yer
almaktadir.



1.6 Uretimin Gelecegi

Uretim, yirmi birinci yiizyilda en koklii degisime ugrayacak sektorler arasmnda
bulunmaktadir. Devrime 6nciiliik edecek iki faktor, imalatta fabrika otomasyonunun
artmasi ile kiigiik ve verimli fabrikalarin, @iriinlerin satildig1 bolgelerde kiimelenmesi
olacaktir. Bu nedenle imalatgilar agisindan en acil ihtiyag fabrika ve ofislerin

verimliligini ve {iriin tasaritmlarinin maliyet ve kalitesini siirekli iyilestirmektir.

Tedarikg¢i-Miisteri iligki ve proseslerini yeniden diizenlemek muhtemelen firmalarin
en ¢ok gelisme potansiyeline sahip olacaklart alan olacaktir. Orgiit ve proses
yontemlerinden en Onemlisi; biiyiik fabrikalarin ¢ok sayida kiigiik fabrika iginde
fabrika seklinde yeniden Orgiitlenmesi, operasyondan operasyona akisin kurulmasi,
proses kalitesinin sifir hatali kilinmasi ve makina/proses doniigtiirme maliyetinin

biitiiniiyle ortadan kaldirilmasindan olusur.

Uretimdeki istihdamin toplam isgiicii igindeki pay: biitin 6nde gelen sanayilesmis
iilkelerde (Almanya, ABD, Japonya, Fransa, Ingiltere) son yirmi yil iginde siirekli bir
diigiis  gostermistir.(OECD, Ulusal . Istatistikler) Yakin zamanlara kadar
bilgisayarlasma diginda genelde fazla bir degisiklik gostermemis olan i proseslerinin
yeniden kurgulanmasi, gerekli emegin azalmasina katkida bulunmaya devam

edecektir. Yeni teknoloji emek ihtiyacini ortadan kaldiracaktir.

Gelismig sanayi iilkeleri birgok imalat igini gelismekte olan iilkelere kaptirmis
bulunuyor. Gelismekte olan iilkelerin gelirleri yiikseldik¢e ve iiretim siire¢lerindeki
otomasyon arttik¢a, bu imalat geri dénecektir. Pazarlan binlerce kilometre uzaktan
beslemenin maliyeti, yerel fabrika kiimeleriyle rekabet edemeyecek kadar yiiksek
olacaktir. Gelecegin tipik fabrikas1 yavas, agir, pahali ve gorece kaba makinalardan
ve montajc1 ordulardan olugmayacaktir. Biiyiik degigiklikler fabrikalarda caligan
niifusun oranin azaltacaktir. Ornegin; Matsushita Electric’in Utsunomiya televizyon
fabrihasindaki kisi basina ¢ikt1, 1971 ile 1994 arasinda %586 artis gostermistir. Bu
tiretkenlik artig1 egiliminin devam etmesi, daha 6nce olmasa bile, 21. Yiizyiln ilk
ceyreginde emegi gergekten ortadan kaldiracaktir.

I¢ rakipler ile rekabet etmek en Gnemli zorunluluktur, giinkii uzaktaki iireticiler

rekabetgi  olmayan dafitim maliyetleri engellerini agmayt uzun vadede



bagaramayacaklardir. En basanli ¢ok uluslu girketler daha simdiden {irlinlerini
satildiklar iilke ya da bolgelerde iireterek rekabeti yiiriitmektedir. Parcalar gereksiz
nakliyat maliyetleri doguracak sekilde iilkeden iilkeye nakledilmeyecektir. Cok-
uluslu sirketlerin sahip oldugu rekabet iistiinliigii en basta igletme maliyetlerinin
diigiikliigiinden ve biitiin diinyaya yayilmig olan iiriin tasarim ile arastirma gelistirme

¢alismalarinin iistiin sonuglarindan kaynaklanmaktadir.

1.7 Uretim ve Lojistik Acisindan Kisa Vadede Gelismeler

1. Tedarik¢i programlarinin, siirekli daha az sayida ve sadece iistiin performans
icin gerekli yeni prosesleri benimsemeye istekli olan tedarik¢ileri kullanma
gibi bir hedefi olacaktir.

2. Miisteri ve tedarik¢i igbirligi iletisiminin odaginda fiyat degil, tedarik¢inin
maliyeti bulunmalidir. Miisteriler ve tedarik¢iler miimkiin oldugu kadar ¢ok
gereksiz maliyetleri azaltmak i¢in ortak ¢abalar igine gireceklerdir.

3. Tek tedarikgi iligkilerinin tedarik¢inin fiyatlarim rekabet edebilir kilmada
basarili olmasi ve miisteri ile tedarik¢inin basarli bir “kar ortakliginin”
Odiillerini adil bir sekilde paylagabilmesi igin, biitiiniiyle yeni fiyat miizakere
yontemleri kullanilacaktir.

4. Ureticiler ile tedarikgiler arasinda hattaki dehset verici proses ve stok
maliyetleri iyilestirilmelidir, bunun i¢in hattin basitlegtirilmesiyle birlikte, en
iyl ve modern bilgisayar / telekomiinikasyon teknolojileri kullanilacaktir.

5. Bireysel mallar {izerinde kesin talep Ongoriileri yapmak miimkiin olmadig:
i¢in, tireticiler kotii miigteri hizmetleri sorununu, iiriinleri iiretmek ve dagitmak
icin gerekli siireyi kisaltarak ve kapasitelerini talepteki tepe noktalarina yanit
verebilecek sekilde esneklige kavusturarak ¢6zmek zorunda olacaklardir.

6. Bir bolgedeki tiiketiciler ile tedarikgileri arasindaki dagitim diizeyleri ve
perakende olanaklarn biiyiik Ol¢iide azalacaktir. Bu nedenle,iireticilerin
dogrudan 1smarlama ve teslimati yoOnetebilecek enformasyon ve lojistik
sistemlerine ihtiyaci olacaktir.

7. Isletmelerin bugiin islevlerinin, kar amaci giiden dig bir firma tarafindan
yapilmasi durumunda , olacagindan daha pahaliya c¢iktifini gérmesi

gerekmektedir. Isletmeler, ya islevleri disariya vermeye ya da daha iyi



performans saglayacak gekilde yeniden diizenlemeye karar vermek zorunda
kalacaktir.

8. Miisteriler siparig spesifikasyonlarin1 belirleme yeteneklerinin artmasini talep
etmeye devam edeceklerdir. lyi iireticiler modiiler spesifikasyonlar
basitlegtirerek iiriin hat ve segeneklerini, hem miisterilerine hem de kendi
siparis iglemlerine yarayacak sekilde basitlegstireceklerdir.

9. Mevcut sektorler igindeki dogal birlesme siireci rekabet igindeki isletmelerin
sayisini azaltmaya ve biiyiik firmalarin, daha dinamik ve daha kiigiik firma

i¢inde firmalar seklinde yeniden orgiitlenmesi gerekecektir.

1.8 Uretimde Gelecekle ilgili Beklentiler

1. Gelecekte bolgeler imalat, tarim, egitim ve dinlenme isletmeleri agisindan kendi
kendilerine daha gok yeterli olacaklardir. Imalat, pazarin yakinlarinda iiretici ve
tedarikgi tesis kiimeleri olugturarak ve bdylece uzakta iiretimin ve uzun mesafeli
dagitimm lojistik maliyetlerini diigiirerek bas: gekecektir.

2. Bolgesel bilgisayar tesisatinin son derece etkin tasarima sahip yazilimlar
kullanacak olan talep planlama ve stok ikmal sistemleri, nihai tiiketicileri tedarik,
tiretim ve dagitim zincirinin biitiini lizerinden birbirine baglayacaktir.

3. Uriin tasariminin iyilesmesi, robotlarin ve fabrika otomasyonunun artmas: ile
istihdam edilen kisi sayisinda biiyiik bir azalma goriilecektir.

4. Fabrika makinalari, tesisatlari, kontrol sistemleri, ve maliyetleri dev adimlarla
iyilesmeye devam edecektir. Yeni teknolojik arenada ayakta kalabilmek igin,
imalatcilarin vizyon ve strateji gelistirmede ve fabrikalarma yeni ama kendini

kanitlamig donanimlar monte etmede en On siralarda yer almalar gerekmektedir.
1.9 Stratejik ittifaklar

Stratejik Ittifaklar bir operasyonel arag olarak 1980’lerden beri devam ediyor. Bu tiir
ittifaklar, daha Onceki yillarda patlama gosteren miigteri/tedarik¢i “kar ortaklig”
programlarmi dogal bir uzantist ve biiyiik biirokratik girketlerin operasyonlarina
yeni yaratici iiriin ve proses tasarmmlar1 katma arayislanimn bir sonucuydu. Ornegin

IBM, 1988-1992 arasinda yiizde 2 ile yiizde 40 arasinda degisen ve toplam 100



milyon dolar1 bulan hisse paylarim igeren, en az 15 stratejik ittifaka girdi. (David
Silver, Strategic Partnering, 1993)

Son zamanlarda kamuoyunun dikkatini geken stratejik ittifaklarin ¢ogu ¢ok daha
biiyiik perspektiflere sahiptir. Bunlarda amag riski paylagmak ve ortak hedeflere
basariyla ulagma olasihigim arttirmaktir. Bu tiir igbirligi girigimlerinin yayginlagmasi
genellikle bilyiik vizyonlardan kaynaklanmaktadir. Ornegin, ulusal ve uluslararasi
enformasyon siiperyollar1 vizyonuna fazla bir kars1 ¢ikis yoktur. Bunlar geligsecektir.
Ama sebekeleri yeni trafigi tasiyacak ya da yazilimlar1 bunu isletecek olan az sayida
firmadan biri haline gelebilmek igin rekabette yer alabilmek, esi goériilmedik
kaynaklar gerektirecektir. Bazi firmalarin biiyiik paralar dékecegi telekomiinikasyon
tasarimlan ve igletme sistemleri, yirmi birinci yiizyilin sebekeleri haline gelecek daha
iyi alternatifler karsisinda yolun disina diisecektir. Bu nedenle, ortak aragtirma ve
gelistirme ¢abalarina birlikte yatirnm yapmalar, katilimcilarin risklerini en aza
indirmektir. Ayrica uluslararas: rakipler, 6zellikle Japonlar, bu tiir ortak yatirimlarla
belli iiriin hatlarinda diinya ¢apinda bir agirlik elde etmislerdir. Giiniimiiziin keskin
global rekabet ortaminda firmalarin, ortak girisim partnérleriyle galismakta olan

firmalarla rekabet edebilmek igin baska partnorlerle ittifak kurmalar kaginilmazdir.

Kii¢iik firmalar i¢in bagka imalatcilar ile isbirligi ve kaynak birlestirme yoluyla
mevcut rekabet giiclerini giincellestirmek hizli ve pratik bir yol olarak goriilebilir. Bu
tiir bir girisim “paylagilan imalat” (B.Bidanda,D.Cleland, S. Dharwadkar; Shared
manufacturing; 1993)olarak adlandirilmig ve modern imalat teknolojilerini, tesisleri,
donanimlan1 ve yOnetim sistemlerini paylasan, benzer ihtiyaglara sahip degisik
imalatgilar seklinde tanimlanmiglardir. Ayrica yabanci rakiplerin , gogu zaman devlet

destegiyle, bu tiir yeni isbirligi diizenlemelerinden yararlandigi vurgulanmaktadir.



2. URETIM SiSTEMLERININ GELiSTiRILMESI

2.1 Uretimin Planlanmasi

Uretim Kontrolii, imalat sisteminde galiganlara kaynaklarin nereden gelip nereye
gittigini, kaynaklara ne zaman ihtiyag duyulacagini ve bu zaman i¢inde ne miktarda
kaynaga ihtiyag oldugunu bildirir.

Stok Kontrolii ise imalat sisteminde nerede ne miktarda kaynak oldugunu kontrol

etme imkani saglar.

Gelenéksel anlamda Uretim Planlama ve Kontrol departmanlar1 Uretim Kontrolii ve
Stok Kontrolii gorevlerini yerine getirirler. Uretim Planlama yeteri kadar zaman
onceden tahsis edilen kaynaklarin hangi tarihlerde ne miktarlarda iiretilecegini
bildirmek anlayis1 ile devam etmektedir. Bu yaklasim talebin sozii edilen yeteri
kadar zaman Once bildirilmesiyle ve siireklilik géstermesiyle saglanabilir. Giiniimiiz
sartlarinda Ozellikle Tiirkiye’de pek g¢ok isletmenin ithal malzeme bagimlilig: ile
caligmasi, iiretimi yapilacak iiriinde bulunan ve dig kaynaklardan temin edilecek
malzemelerin temin siireleri (lead time) kadar 6nceden talebin varligimin bilinmesi
anlamma gelmektedir. Bu ise geleneksel anlamda yapilan iiretim planlama
¢aligmasidir. Diger bir konu ise merkezi planlama mantig1 iginde tiim kaynaklarin
varolmasi halinde bile biiyiik isletmelerde ancak ¢ok maliyetli sistemlerle olabildigi

kadar iyi planlama yapabilmek anlamina gelir.

2.1.1 Uretim Birimlerinin Otonom Planlanmasi

Uretim Birimlerinin Otonom Planlanmas1 Yalin Uretim Sistemlerinin (Lean
Manufacturing) planlamasi olarak diigiiniilebilir. Ciinkii hem organizasyonel hem de
tiretim sistemi degigiklikleri gerekmektedir. Klasik fonksiyonel yap igerisinde boyle

bir planlamanm yapilmas1 miimkiin degildir. Uretim Sisteminin ¢abuk cevap



verebilmesi igin difer bir gereklilik ise Imalat Cevap Siirelerinin (mrt
Manufacturing Response Time) kisa ve varyanslarinin diisiik olmasidir.

Otonom Planlama’da merkezi planlamadan, merkezkag planlamaya gegis vardir.
Tiim alt proseslerin iiretim kaynaklarinin merkezcil planlamasinin yapilmas: yerine,
ki bu tip planlamalar en kiigiik plan degisikliklerine artan Proses i¢i Stok (WIP :
Work in Process) artisiyla kendilerini gosterirler, isletmedeki son prosesin her ana
bant igin ayn ayn planlamasmna gidilmeli (son montaj bantlar1) ve alt proseslere
dogru bir ¢ekme sistemi olusturulmalidir. Her alt proses kendi iiretim kaynaklan
planlamasini kendisinden sonra gelen prosesin (subsequent process) talebine gore
gergeklestirmelidir. MRT lerin kisa oldugu ve takim ruhu iginde hiicresellestirilmis
gruplar sonra gelen prosesin ihtiyacimi Kkarsilamak icin belirli miktar WIP
bulunduramak zorundadirlar. Bunu Kritik WIP seviyesi (CWIP) veya buffer olarak
tanimliyoruz. Buffer yonetimi ileride daha kapsamh agiklanacaktir. Tiim isletme i¢in
CWIP olarak tamimladigimmiz bu kavram aslinda bir iiretim birimi i¢in elde bulunan
stok’dur ( SOH : Stock on Hand). Bu tip bir ¢aligmaya gegis iiretimde koklii
degigikliktir. Tam olarak uygulanamamast (tiim igletme birimlerince) halinde ortaya
mevcut durumda olandan daha biiyiik aksakliklar ¢ikabilir, iiretimin gegici olarak
durmas1 ile karsilagilabilir. Bu isletme birimlerinin tamaminin senkronize
olamamishigindan kaynaklanir. Fakat ger¢ekte, mevcut durumda iiretimin durmamasi
i¢in karsilanan SOH ve WIP maliyetleri dikkate alinmadigindan ve fazla WIP
mevcut problemleri Orttiiglinden, gergek sorunlar iistiine gidilememektedir. Bu
durum literatiire Shingo tarafindan (1981) ¢ok iinlii “nehirdeki kayalar” 6megi ile

geemistir. (Sekil 2.1)
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Dérdiincii Adim: Bilgisayar Destekli Uretim Sistemi

Besinci Adim: Siirekli G6zden Gegirme

1.Proses Bazh Otomasyon: Birinci adimda mevcut proses akigindan bagimsiz

olanlarin otomatize edilmesi ve kurulacak sisteme entegrasyonu gereklidir.

2.Imalat Cevap Siirelerinin Kisaltilmasi: Bu kisim tamami ile Yalin Uretime
yonelmektir. Grup Teknolojisi fonksiyonel sistemin reorganizasyonunu onerir ve
atelye tipi imalat sisteminden hiicresel imalata gecisi yapilandirtr. GT, benzer tasarim
ve aym1 imalat ailesinden gelen komponentleri gruplamay:1 ve makinalarin bu aileleri
proses etmek {izere hiicreler olusturmalarim éngériir. Uretim Sisteminin tamaminin
GT’ye gegirilememesi halinde bile gegirilebilirligi simiilasyonlar sonucu ortaya
konmus kisimlar, imalat hiicreleri olarak olusturulmalidir. Imalat Cevap Siiresinin
kisaltinmasinda Onemli konulardan biri de kalip degisim ve ayar zamanlarinin
kisaltilmasidir. Bu tip bir gelisme ile talep degisikliklerine cevap vermede hizlilik
kazanilir. Literatirde RETAD (Rapid Exchange of Tools And Dies) olarak gegen bu
yaklasimda anahtar fabrikada herkesin setup zamanlarim diiglirmek igin ¢aligmasidir.
SMED (Single Minute Exchange of Dies) setup zamaninin 9 dakika 59 saniye’ye
kadar tek haneli bir rakama diisiiriilmesidir. Setup zamanlar1 bir dakikanin altina
diistiigiinde SMED OTED (One-Touch Exchange of Dies) olarak adlandirilir. Son
olarak NOTED (Non-Touch Exchange of Dies) kavrami gelistirilmigtir. NOTED’de
kalip ve arag degisimleri otomatik olarak (palet degistirici vb.) yapilmaktadir.
Ayrica Onleyici bakimin ariza zamanlarinin azaltilmas: veya yokedilmesinde gok

biiyiik 6nemi vardir.

Hat Dengeleme son montaj’da karma model 6ngoriir. Burada kiiciik lotlarda hergiin,

ihtiya¢ oldugu kadar herseyden iiretmek anlagilmalidur.
Kanban ve WIP’in azaltilmas1 daha detayli olarak ileride agiklanacaktir.

3.Yansanayi Destek Programlar1 Gelistirmek: Yansanayi istenilen zamanda,
istenilen miktarda, iizerinde anlagilmig maliyetle, giris kalite kontrol’den gegirmeye
gerek olmayan malzeme ve yar-mamul teminini saglamalidir. Isletmenin bir
baglantili hiicresi de yansanayidir. Tipki igletme igindeki hiicrelerin geligimine
destek saglandigr gibi yansanayi’nin ihtiyaglarinin temininde yardimci olmak

esastir.
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4.Bilgisayar Destekli Uretim Yonetimi: Burada 6nemli olan fonksiyonel imalat
sistemini compiitarize etmek degil, yalin iiretim sisteminin isleyigini bilgisayar
yardimi ile daha da hizlandirmaktir. Bilgisayar ortaminda haberlesme olanaklarim

kullanarak iiretim bilgisi daha ¢abuk aktarilabilir.

5.Siirekli Gozden Gecirme: Siirekli Iyilestirme (Continuous Improvement)
Felsefesi her asamada gozoniinde bulundurulmalidir. Siirekli Gozden Gegirme

¢evrimi dikkate alinmalidur.

Giiniimiizde pek ¢ok isletme Malzeme Ihtiyag Planlamast (MRP : Material
Requirements Planning) veya imalat Kaynaklari Planlamasi (MRPII : Manufacturing
Resources Planning) paketleri satialmiglar ya da kendileri yazmaya g¢aligmiglardir.
Yukarida bahsedilen sebeplerden dolayr merkezi planlama anlayisiin ¢okmesi
MRPII sistemlerinin de MRP sistemlerine donmesine neden olmustur. MRP bir itme
sistemidir. Master plandan yola ¢ikilarak malzeme ihtiyaglar1 hazirlanir ve bu plan
dahilinde esnek olamayan, plan degisikliklerinde biiyiik sorunlar yasanan bir iiretim
planlama sistemine hazirlik yapilir. Itme sistemleri Imalat cevap siirelerinin uzun ve
varyanslarinin yiiksek oldugu iiretim sistemlerinde kullanima daha uygundur. Ciinkii
imalat cevap siirelerinin uzun olmas1 hiicresel imalat sisteminin fiziksel goriintii
olarak saglanmasina fakat gercekte yine yiiksek miktarda WIP ile ¢alismaya mecbur
birakir. MRP ekonomik siparis miktari, siparis giin sayisi, temin siiresi vb.
parametreleriyle ¢aligan bir malzeme ihtiyag planlama sistemidir. Aslinda kiigiik
partiler halinde ve yiiksek frekansla alim yapmak elde bulundurulan malzeme
stogunu azaltir. MRP bilgisayara bagimli bir sistemdir ve elle isletilmesi miimkiin
degildir. Siirekli giincelleme ve kayitlarin takibini gerektirir, liretim planlama
fonksiyonunu yeteri derecede destekleyemez. Ciinkii bu sistem sadece malzeme
siparigi verir malzeme hareketlerinin takibi ¢ok zor ve klasik anlamda merkezcil

oldugu i¢in planlama tepki siiresi ¢ok uzundur.

Planlama fonksiyonunun hiicrelere indigi bir yapilanmada her hiicre kendi iiretim
planin1 ve malzeme akisim kendisinden sonra gelen hiicrenin isteklerine gore anlik
olarak ayarlamalidir. Merkezi planlama ana son montaj bantlarina ayr1 ayn iretim
programi vermeli ve son montaj bantlar1 kendisinden 6nce gelecek hiicrelerden veya
hatlardan ihtiyacim isteyerek, bu sistem yan sanayilere kadar uzanmalidir. Bu bir

cekme sistemidir.
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Kanban bir ¢ekme sistemidir. Hizhi tepki gosteren hiicre kendi miisterisinin
isteklerini hizla kargilayan hiicredir. Hiicrelerin hizli tepki gosterebilmesi igin ii¢
gereklilik sunlardur:

1. Kisa Imalat Cevap Siiresi
2. Kisa Setup Siireleri
3. Karma Model Son Montaj (Uretimin Diizgiinlestirilmesi)

Giinliik iiretimin diizgiinlestirilmesi modelleri pespese dizerek iiretmek yerine aylik
imalat programinda bulunan modellerin iiretim zamanlarina gére miktarsal olarak
dengelenerek iiretilmesi demektir. Setup zamanlarinin azaltilmast kiigik lot
hacimlerini ekonomik hale getirir. Lot hacimlerini esitleyebilmek veya miimkiin
oldugu kadar Kkiigiiltmeyi imalat sisteminin yeniden tasarimi ile birlegtirmek,
operasyonlart standartlastirmak ve iiretimin diizgiinlestirilmesi bir ¢gekme sisteminin

parcalaridir.

Bir MRP sistemi belli bir donemdeki ihtiyacin tamamim karsilamak i¢in biiyiik lot
hacimleri ile ¢aligir. MRP sistemlerinde iiretimin diizgiinlestirilmesi s6zkonusu
degildir. Stok seviyelerinin kontrolii, malzemenin imalat sistemine malzeme ihtiyag

plani ile itildiginden zordur.

Uretim planlama ve kontrolu igin kanban diye adlandirdigimiz ¢ekme sistemini
kullanir. Kanban’in birlikte en iyi ¢aligtig1 sistem hiicresel imalat sistemidir. Kanban
kurulmadan 6nce hiicresel imalat sistemi kurulmali ve iiretim sistemi yalin hale
getirilmelidir. Imalat sisteminin bagaris1 fazla stoklar elimine etmesi ile 8lgiilmelidir.
Kanban uygulamasinin nasil yapilacaginin her igletme igin ayn olarak incelenmesi

gereklidir.

Bu tip bir yapilanma agiklandifi sekliyle isletilen iiretim sistemlerinde merkezi
planlamanin sakincalarini ortadan kaldiran, minimum hiyerarsi seviyesinde iiretim
planlama ve kontrolu yapilmasina imkan veren hizli ve maliyeti MRP sistemlerine
gore gok diigiik bir planlama sistemidir. Kanban’in model iginde yadsinamaz bir yeri
vardir. Kanban modellemesiyle olusturulacak bir ¢gekme sistemi kisa imalat cevap

siiresi ve karma model son montaj planlama ile birlestirildiginde ve planlamada
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hiyararsik yap1 ortadan kaldirildiginda ortaya ¢ikan gabuk cevap veren bir iiretim

sistemidir.
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3. REKABETCI DUNYADA YALIN URETIM

1990 yilinda “Diinyayr Degistiren Makina” kitabinin yazilmasiyla iiretim
sistemlerinin dizayninda yalin iiretim teori ve uygulamalari yer almistir. Yaln
Uretimin faydalar1 ve prensiplerinin etkisi, icerdigi; tam zamamnda iiretim, toplam
kalite yonetimi ve toplam iiretken bakim gibi metodolojilerin katkisi ile pek gok
iilkede ve her endiistride hissedilmeye baglanmigtir.(The Machine That Changed The
World, 1990.).

Bu etkilerin en ¢ok rastlandift Japon endiistrisi énemli bir dmektir. Yalin Uretim’in
daha iyi anlagilabilmesi i¢in uygulamalarin gesitliligi 6nemlidir, bu yiizden cesitli

orekleri incelemek yerinde olacaktir.

3.1 Degisim Caginda Yalin Uretim

Yalin Uretim iiriin imal etmenin iistiin bir yoludur. Japon otomobil endiistrisi’ndeki
gelismeler Japonlar batidaki rakiplerine gore daha az iiretim kaynag: kullanarak daha

iyi performanslarla iiretim ve dizayn yapabilmislerdir.

Yalin Uretim’in temel elemanlart Sekil 3.1°de gosterilmistir.En énemli dzellik bu
sistemin daha az girdi kullanmasidir (daha az malzeme, daha az parga, kisa iiretim
operasyonlari, daha az iiretim dis1 harcanan hazirhk zamanlart vb.). Aym zamanda
sistem daha iyi ¢ikti performansina erisilmesi i¢in ¢aligir (daha iyi kalite, daha iyi
teknik spesifikasyonlar, {iriin ¢esitliligi vb.). Tiim bunlar beraberinde yiiksek miisteri
memnuniyetini ve dolayisiyla rakiplere oranla daha yiiksek pazar paylarmi

getirecektir.



Daha Az Yiiksek

Kaynak performans
Imalat Sistemi Miisteri
Kaynaklar Cikti(Performans) Memnuniyeti
Yiiksek
Pazar Payr

Sekil 3.1: Yalin Uretim’in Temel Elemanlar

Otomobil endiistrisinde yalin iiretim en iyi sekilde Toyota tarafindan uygulanmustir.
1950°1i yillarda yalin prensiplerin uygulanmaya baglanmas: ile Toyota bir kag¢ bin
arag lireten kiigiik bir otomobil lireticisi olmaktan ¢ikip 1984 yilinda 3.5 milyon arag

tireten diinya ¢apinda bir iiretici olmustur.

Yalin Uretim’in konvansiyonel kitle iiretimine olan gériiniir {istiinliiklerinin yaninda
artik gelecekteki pazar ve ekonomik sartlara uyumu konulan Japonya’da tartisilmaya
baglanmugtir. Japon i¢ pazarinin yiiksek talebi Japon fabrikalarinin ¢iktilarim yiiksek
tutmaktaydi. Bu durumda sirketlerin amaci yiiksek 6zellikli iiriinler ile gesitlilik ve
diisiik maliyetlerle pazar payim arttirmakti.

Japon Uretimi’ndeki eski egilim Sekil 3.2°de agiklanmigtir. Sirketler iizerindeki
temel bask: fiyatlarda rekabet ederek pazar paylarini arttirmakti. Bu sekilde karlar
diigtli, maliyetler azaldi ve gelirler artti. Maliyet azaltmalart kaizen (siirekli
iyilestirme) ile saglanmigtir. Bununla birlikte fiyat rekabeti gelmis, yiiksek ciro
biiyiik satty hacimleri ve dolayisiyla yeni ve gesitlenmis iiriinleri beraberinde
getirmigtir. Yatirimlarda artig beraberinde bagabas noktasinin yiikselmesini ve karin

diigmesini getirmistir.
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/ Rekabet Baskisi

Pazar Pay1 Artigl
Fiyat rekabeti
Diigtik K Bagabag Noktasi’nda
- Yiikselme
Maliyet Azaltma Ciro Artist Yatinimlarda Artig
Kaizen Satis Hacminde Yeni Uriin
Biiyiime —p|  Uriin ¢esitlenmesi 4—*

Sekil 3.2: Japon Uretimi’nde Eski Egilim

Sekil 3.2’de goriilen egilim Japonya’nin son bir ka¢ yildir i¢inde bulundugu durum
i¢in artik gegcerliligini kaybetmistir. Ciinkii artik Japon ekonomisi biiyliyen bir pazar
olmak yerine; yen’in uluslararasi piyasalarda deger kazandifi, faizlerin arttif1 bir
egilime girmistir. Dolayisiyla yukaridaki egilimler artik bugiin i¢in gegerli degildir.
Yen’in degerinin yiikkselmesiyle Japonlar artik diigiik i¢ satiglarim ihracat ile telafi

edemeyecek duruma gelmislerdir.

Su ana kadar yukarida sematize edilmis iiretim dongiisiin{i bozan faktorlerin yanisira,
Japonya’nin bugiinkii durumunda yalin iiretim prensiplerinin gegerliligini sorgulayan

birgok etkide s6z konusudur; bunlar agagida agiklanacaktir.

3.2. Dis ve I¢ Cevre Etkileri

Son yillarda Japon iiretim egilimleri ve yalin iretim metodolojisi esasli goz ardi

edilemeyecek sayida problemler yasanmaya baglanmigtir. Bunlarin bazilan
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isletmelerin dig gevresi ile iligkili iken kimisi de isletmelerin iiretim ortamlarindan

kaynaklanan i¢sel problemlerdir.

Japon basininca da yogun olarak ele alinan en gbze garpan problem; fabrikalarin
malzeme tedariklerini daha ufak partiler ve daha sik bir sekilde temin etme
isteklerinin sebep oldugu trafik artigidir. Trafik problemi &zelliklle Tokyo,
Hiroshima, Kobe, Nagoya gibi sanayilesmis sehirlerde nakliye araglan trafikteki
yogunlugun biiyiik ¢ogunlugunu olusturmakta ve ana artellerde uzun nakliye araci
kuyruklan goriilmeye baslanmigtir. Tam zamaninda iiretim gibi felsefeleri iilkemiz
i¢in diisiindiigimiizde o6zellikle biiyiik sehirlerdeki trafik yogunlugunu goz ardi

etmemek gerekmektedir.

Das etkenlere diger garpici bir 6rnek ise yeni iiriin ve iiriin varyasyonlarina toplumun
gosterdigi tepkidir. Bu tepki aslinda birgok iilke igin genellestirilebilir. Bir zamanlar
miisteri gekmenin ve miisteri tatminin en iyi yolu olarak gériilen iiriin ¢esitlendirme
ve yenileme artik, aksine miisteriyi "Acaba alacagim iiriin bir siire sonra gegerliligini
kaybeder mi?", hatta "Diikkanin kapisindan ¢iktigimda artik bu iiriin demode olur!"
gibi mutsuzluk yaratacak abartiya erismis durumdadir. Otomobil piyasasinda bu
etkiyi incelersek Japonlar artik kendi sirketlerinin iiretimi olan araglarin yerine iyi
dizayn edilmi§ yabanci arabalari yerli modelere gore yiiksek fiyatlarina ragmen
tercih etmektedirler. Austin'in mini modeli (simdi Rover) otuzbes yil 6nce ilk
piyasaya ¢iktif1 zamandan bugiine hi¢ degismemesine ragmen Japonya'da en popiiler

modeller arasindadir.

Dis etkenleri incelerken iilkelerin ekonomilerini de incelemek gerekir. Ornegin
Japon Yeni’nin uluslararasi pazarda deger kazanmasinin etkileri uzun zamandir
konusulmaktadir. Yen’in degerinin artmasinin yamsira, Japon firmalarinin iilke
diginda ki iiretim yatirnmlan kendi kardes fabrikalariyla hem i¢ hem de dig pazarlarda
rekabet etme ortamim yaratmigtir. Ornegin Giineydogu Asya’da kurulu bir
fabrikanin iiretim maliyetleri Japonya’daki ana kurulugunkinin %50’lik bir kismi
seviyesindedir. Avrupa ile kiyaslandifinda ise bu oran %80 seviyelerindedir. Bu

etkiler iilke i¢indeki fabrikalarin mallarina olan talebi diisiirmektedir.

I¢ etkilerin en 6nemlisi ise, niifusun yaslilagmasidir. Eskiden gereginden fazla geng

ig¢isi bulunan Japonya artik yeni teknolojileri hizli bir sekilde ayak uyduran geng is
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giicli avantajim kaybetmis durumdadir. Is yerindeki eskililige dayanan iicret sistemi
sayesinde bu durum isletmelere onemli kazanglar sagliyordu. Fakat ise alinan
kigilerin yas ortalamasinda goriilen artig ve iilkedeki isgiiciiniin yaslilasma egilimi
karamsar bir tablo olusturmaktadir. Yasl: ig¢iler daha az iiretken olmalarinin yanisira
ayrica daha kati goriisliidiir ve isgilik maliyetlerini yiikseltirler. Japon otomobil
sektdriinde bir iiretim ig¢isi bagina diisen yillik maag ortalama olarak altmis milyon

yendir.

Otomobil sektoriinde daha az geng is¢inin ise baglamay tercih etmesinin diger bir
sebebide igin biktiric1 olarak goriilmesi ve uzun galigma saatleri gerektirmesidir.
Japon Otomobil Sanayi Calisanlart Birligi Konfederasyonunun yaymladigi raporda
Japon otomobil endiistrisinin ¢aliganlar1 yilda 2200 saat ¢alistikga rekabetci
olamayacaklarim1 belirtmektedir. Bu siire Avrupa ve Amerikan otomotiv
fabrikalarininkinden epey fazladir, fakat cevapsiz kalan bir soruyu beraberinde
getirmektedir: ¢aligma saatleri y1lda 1800 saate indirilirse Japon firmalan rakipleriyle

nasil rekabet edeceklerdir.

3.3 Japon Uretim Tesislerinde Giincel Vaka incelemeleri

Bu kisimda 1995 yili Ekim ve Kasim’inda Japon iiretim tesislerinde ve iilkenin en
bilyiik tiretim miihendisligi aragtirma laboratuvarlarinda derinlemesine yapilmis olan
arastirmalara ait bilgiler agiklanacakur. ilgili Japonya aragtirmas1 dort biiyiik tesisin
sorumlularna ayn ayn soru. yoneltme ve. cevaplandirmalari seklinde
gergeklestirilmigtir. Her tesis ziyaretinden Once ilgili personele bir soru listesi
verilerek ziyaret gerceklesinceye kadar bu listedeki sorularin cevaplarint

hazirlamalarini istemistir. Sorular agagidaki dort konuyu kapsamaktaydi.

1. Uretim sisteminin isletmenin kosullarinda meydana gelebilecek teknolojik,
yazilim, insan kaynaklan ve iy organizasyonu baglamindaki degisiklere ne

olgiide cevap verebilecek zellikte modifiye edildigi.

2. Yahn iiretim, TQM (Toplam Kalite Yénetimi), TPM (Toplam Uretken Bakim)
gibi ilgili metodolojilerde ne kadar gelisme saglandigi.
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3. Isletmenin giincel rekabetgi stratejileri ve digsal ve igsel etken ve durumlardan ne

kadar etkilendigi.
4. Isletmenin iiretim ile ilgili gelecege doniik planlarmin neler oldugu.

Incelenen vaka firmalar1 otomobil iiretimi, elektronik montaj sanayii ve elektriklli
aletler iiretimi sektolrlerinde faaliyet gostermektedir. Bu firmalar komponent ve son
tiriin iiretiminin yanisira hammaddeleri kendileri igleyerek isleyerek iiretime hatlara
aktaran prosesleride igermektedir. Bu firmalar hem i¢ pazarlara ve hem de
endiistriyel pazarlara hitap etmekte ve genelde mevsimsel olarak farklilik gdsteren
fakat bu doénemlerde dengeli kabul edilebilecek talebe sahiptir. Bu firmalar Japon
iretim endiistrisinin durumunu agiklayacak niteliktedir. Sira ile her vaka firmasi

kisaca tanimlanarak, fabrikalarinin temel 6zelliklerinin iizerinde durulacaktir.

3.3.1 Vaka 1: Otomebil Fabrikas1 A

Incelenen firma otomobil iireten biiyilk bir sirketin son montaj fabrikasidir. Sirket
Japonya’da birgok iiretim tesisine sahip olup deniz asin iilkelerde de imalatim
siirdiirmektedir. Bir onceki yilda sirketin iilke i¢indeki iiretimi taleplerin diismesi ve
bazi di§ pazar taleplerinin denizagin iilkelerdeki tesislerce kargilanmasindan dolay1 %

6 oraninda diigmiigtiir.

Bu firma yaklagik 30 yildir faaliyet gostermekte ve orta boyut modeller agirlikta
olmak iizere ¢esitli modeller iiretmektedir. Firmamin iiretiminin %50°si ihrag
edilmektedir. Incelenen tesiste; her biri yilda 200,000 arag kapasiteli 3 iiretim hatti
mevcuttur. Incelemenin yapildig1 zamandaki iiretim, azalan talep ve pazarin deniz
asin fabrikalarca doyurulmasi sonucu yilda 500,000 aragtir. Ug montaj hattinda
toplam 5000 ¢alisan istihdam edilmistir; ¢aliganlarin her biri yilda 100-120 aragin

montajm gergeklestirmektedirler. Hat ¢evrim zamani 1.01 dakikadr.

Her hafta degisen iki vardiya ile {iretim yapilmaktadir. Inceleme zamaninda azalan
talep nedeniyle gegici olarak istihdam edilmis ig¢i bulunmamasina ragmen, fabrika
normal kosullarda diger biiyilk Japon iireticilerinden daha az sayida gegici isci

caligtirmaktadir.
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Otomobil fabrikast A yalin iiretimin giizel bir 6rnegini teskil etmektedir. Fabrikada
teselliim deposu bulunmamaktadir. Araglarin karoseri kismu fabrika iginde imal
edillmekte, motorlar ise 15 dakika uzakta bulunan bir fabrikadan hafif tasima
araglariyla kiigiik yiginlar halinde temin edilmektedir. Yeni bir model iiretime
sokuldugunda iiretim karma olarak yapilmakta ve montaj hatlarinda ¢ok becerili
is¢iler kullamilmaktadir. Model gegislerinin tamamlanmas:1 bir hafta igerisinde
basarilabilmektedir. Otomatiklestirilmis fabrikadaki yazilimlar karma iiretimi
destekleyebilmektedir.

Otomobil fabrikas1 A’nin 3 belirgin 6zelligi soyle 6zetlenebilir:

1. Azalan talep nedeniyle vardiyalar 25 dakika 6nce durdurulmaktadir. Geri kalan

zamanda ig¢iler temizlik, bakim gibi isleri yapmaktadirlar.

2. Ofis personeli ve iiretim hattinda galiganlar igin rotasyon olusturma egilimi
vardir. Hat galisanlar sadece ayni alan igerisinde yer degistirmemekte, tamamen
farkli galisma alanlarina da gegebilmektedirler. Is rotasyonu igin iki temel sebep
bulunmaktadir; bunlar ¢ok becerili g¢ahisanlar gelistirmek ve is hevesini

arttirmaktir.

3. Siirekli gelistirme ¢abalarimin bir geregi olarak operatdrlere manuel olarak
yaptiklar1 montaj hatt1 islerini daha kolay ve etkin bir sekilde gergeklestirmeleri

icin destek verilmektedir.

3.3.2 Vaka 2: PCB (Print Circuit Board-Baskili Devre) Fabrikas1 B

Bu fabrika elektronik iletisim telefon santralleri i¢in baskili devre imalat1 yapmakta
olup, Japonya’min en biiyiikk kuruluslarindan birinin elektronik bdoliimiinde yer
almaktadir. Ana tiretim merkezleri fabrikanin iki katlik bir kismint olugturmaktadir.
Baskisiz plakalar fabrikaninn bir katinda imal edilmekte ve baskili devre imalat1 ise
diger katta gerceklestirilmektedir. PCB’lerin ¢ogu Fabrika B’nin ana firmasina
yollanarak burada telefon santralleri doniistiiriilmektedir. Fabrikada 2500 kisi

¢aligmakta olup bunlarin 500’ iiretimde gorevlidir.

Fabrika iiretiminin %60°1n1 NTT’ye (Nippon Telegraph and Telephone) satmaktadir.

Satis hacimleri biiyiikk ve 6nceden tahmin edilebilir nitelikte oldugundan devrelerin
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iiretiminde otomatiklestirilmis bir akig sistemi kullamilabilmektedir. Satiglarin geri
kalan % 40’lik kismu farkl: miisterilere satilmaktadir. Bu iiriinler elektronik techizat
sistemleri ve degisik tiplerde telefon santrallerini icermektedir. Cegitli varyasyonlar
ve kiigiik y13in boyutlarindan dolay1 plakalar esasen ¢oklu model yapili bir hatta

tiretilmektedir.

Ayda maksimum 50,000 plaka imal edilmektedir. Bunlarin 25,000’i yiizden az
gesitte olmak iizere NTT igin yapilmaktadir. 15,000-25,000 aras1 geri kalan kisim ise
son {iriin olmak iizere 2000 ila 3000 gesit arasinda degigen tiplerde diger miisterilere
satilmaktadir.

Baskisiz plakalar firma tarafindan gelistirilmis ve patenti al1ﬁm1$ Ozel bir metotla
tiretilmektedir. Plakalarin  diger islemlerinin yapildigi hatlar fabrika icinde
tasarlarmistir. Firma tarafindan imal edilmig dort eksenli NC matkaplar plakalara
hashas delikler agmak i¢in kullanilmaktadir. Bu matkaplar 18 tabakanin bir anda

delinmesine olanak saglamaktadr.

Plakalar mevcut iki hattan birinde iiretilmektedir. Bu hatlardan biri kitle iiretim hatt:
ve digeri ise ufak yigin miktarlarindaki plakalar i¢in kullanilan esnek iiretim hatti
sistemidir (FAS-Flexible Assembly System). FAS sisteminin mazisi yaklagik dort
yil oncesine dayanmaktadir. NTT hatindaki tiim plakalar iiretim hacminin makina
yatinmlarim kargiladig i¢in otomatiklestirilmis kitle iiretimi hattinda yapilmaktadir.
Diger tiim plakalar yigin boyutlan ¢ok daha kiigiik oldugundan FAS hattinda
islenmektedir. FAS hiyerarsik bilgisayar esash bir iiretim sistemi (CIM) ile kontrol
edilmektedir. Uzun donem iiretim planlama bilgisayar yardimiyla iist katta
yapilmakta ve alt katta ise bir bagka bilgisayar ile iiretimin her safhas: igin kiigiik
boyutlarda cizelgelenmektedir ve bir bolgesel alan networku ile her tesise transfer

edilmektedir.

FAS otomatik olarak yoOnlendirilen tagitlar (AGV-automated guided vehicles)
yardimiyla plakalari montaj hattinin tiim kademelerine ulagtirmaktadir. Plakalar
zararm Onlenmesi igin, i¢inde raf bulunan kutularla tasmnmaktadir. Kutular
AGV’lerin rotasini belirleyen programlanabilir etiketlerle tanimlanmaktadir (bir
uydusal tammlama sistemi ile). Her PCB bir barkod etiketi ile tammlanmistir ve ayni

rotay1 takip eden benzer PCB’ler birlikte igleme alinabilir.
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Montaj hattinin ilk kisminda yatay diizlemde galisan cihazlar kullamilmaktadir. Bu
kisim plakalarin %100 makine kontroliinden gegtigi ve herhangi bir problem ile
karsilagildiginda manuel olarak kontrol edildigi islemin ardi sira bulunmaktadir.
Daha sonra plakalar diizgiin pargalarin dizimi i¢in otomatik dizgi makinelerine
rotalanmaktadir. Son iiretim kademesinde ise otomatik olarak dizilmesi ekonomik
olmayan bilesenler manuel olarak dizilmektedir. Yaklagik olarak komponentlerin

%10-15’lik kismi manuel olarak dizilmektedir. 15 kisi bu ige tahsis edilmistir.
PCB Fabrikasi1 B’nin dort belirgin 6zelligi agagidaki gibidir:

1. Manuel operasyonlar 6nlememesine ragmen kiigiik partilerle iiretimin saglanmasi

i¢in teknolojik bir ¢6ziime ihtiyag vardir.

2. Ozel plakali bitmis iiriinlerin gok gesitliliginden dolay1 iiriinler ve prosesler,
tiretim ve lojistik planlama iizerinde odaklanmis gelistirme aktivitelerine ihtiyag
duyulmaktadir.

3. FAS’imn esnekli§i esasen yazilim oryantasyonu ile saglanmaktadir.

4. Grup teknolojisi esnek sistemlerinin kaynak etkinligini arttirmanin yoludur.

3.3.3 Vaka 3: Buzdolab1 Fabrikas1 C

Bu fabrika 1954 yilinda kurulmus, biiyiik bir endiistriyel kurulusun elektrikli cihazlar
tireten tesisidir. Fabrika yerli buzdolaplar imal etmektedir. Firmanin bu béliimiinde

toplam 2000 ¢aligan bulunmaktadir.

Yilda %10’u ibrag edilmek lizere 600,000 buzdolab iiretilmektedir. Japonya’da sekiz
buzdolabi iireticisi bulundugundan pazarda yogun bir rekabet ortami yaganmaktadir.

Buzdolaplarinin komproserleri 6zel bir tesisde imal edilmektedir. Kompresorlerin
bes ana pargas1 otomatik iiretim hatlarinda gergeklestirilmektedir. Her hatta sadece
bir galigana ihtiya¢ duyulmaktadir. Makineler fabrika igerisinde dizayn edilmis ve
ozel makine yapimcilari tarafindan imal edilmistir. Kompresdér hattindaki
otomasyonun 1994-1995 yillarindaki 12 aylik bir siire igerisinde % 63.4’den
%82.9’a gelistirilmesine ragmen bazi manuel iglemler yapilmasi gerekmektedir.
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Fabrikada yedi model sogutucu iiretilmektedir. Giinliik iiretim toplam 2400 adettir.
Iki montaj hattmin besleyen, dis cephenin ve izalasyonun yapildigi iki hat
bulunmaktadir. Hattin birinde 3 biilyiikk modelin, digerinde ise 4 kiigiik model

iiretilmektedir.

Dis cephenin iiretilmesi Onceden kaplanmig ¢elige form verme islemi
gerektirmektedir ve bir yiinin 20 dakikada hazulandigi kitle iiretim mantig
kullanilmaktadir ve bu siire igerisinde hattin her kademesi yeniden
diizenlenmektedir. Her yeniden kurum zamani toplam 9 dakika siirmekte ve kiigiik
model hattinda 6 adet, biiyilk model hattinda ise 4 adetlik bir kayba neden
olmaktadir. Bu kayiplar model karisiminin rahatlikla yapilabilecegi sistemin yatirimi
diistiniildiigiinde kabul edilebilir bir seviyededir. Hatta karma iirctimin olmas icin
dis cephelerin gegici bir stoklama alaninda tutularak daha sonra iiretime alinmasim

gerektirmektedir.

Yalitim hattinda ise durum farklidir. Yalitimin saglandigi kaplarin maliyetinin ¢ok
fazla olmasmdan dolay1 yiginlar seklinde iiretim yapmak biiyiik sayida yalitim kabi
gerektireceginden ekonomik olmamaktadir, ayrica bu birimlerin kullanim oranlarida

diisiik olacaktir. Bu nedenle modeller karma olarak bu banta verilmektedir.

Karma iiretim, buzdolaplarinin manuel olarak montajimin yapildigi ana montaj
hatlarinda da devam etmektedir. Montaj hattinin etkinlidini arttirmak ve hatalan
azaltmak igin operatorler hat boyunca devam eden havai konveyorler tarafindan

mamuliin pargalar ile beslenmektedirler.

Uretimin son kademesi diger iki montaj hattimin iki kat1 hizinda ¢aligsan kontrol ve
paketlemenin yapildig1 bir tek hattir. Tamamlanmig buzdolaplar yerden kazanmak

amaciyla tiplerine gére yiginlanmaktadir.
Buzdolab1 Fabrikasi C’ nin belirgin 6zellikleri asagiddaki gibidir.

1. Karma iiretim ile etkinlifin azalmasina ragmen, azaltilmig set-up zamanlan ile bu
kayp telafi edilmektedir. Toplam iiretken bakim aktiviteleri montaj hattimin
etkinligini arttirmak i¢in kullaniimaktadir ve pargalarin taginmasi yapilan
gelistirmelerden biridir.
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2. Uriinleri kangtirmak, su an tretilen model sayisina uygundur ve gelecekte 8
modele yayilacaktir. Fakat etkinlikte bir kayip yasamadan tiretimin dokuz modele
yayilabilecegine siiphe ile bakilmaktadir.

3. Montaj hatlari. buzdolaplari. arasindaki. mesafe ayarlanarak hatlar
dengelenmektedir. Montaj icin daha fazla zaman gerektiren islerde gelisler arasi
siire ayarlanarak operatdre bir sonraki buzdolabinin iglerine baslamadan ©nce

yeterli zaman verilmektedir.

3.3.4 Vaka 4: Klima Fabrikasi1 D

Bu fabrika i¢ pazara klima tiretmektedir. 1970’1i yillarin ortalarinda kurulmustur ve
biiytik bir Japon kurulusunun elektrikli ev aletleri bolimiinde faaliyet
gostermektedir. Fabrika yaklagik 40 model olmak iizere split tipi ev klimalan

tiretmektedir. Cin, Malezya ve Tayvan’da kardes iiretim tesisleri bulunmaktadir.

Malezya’daki tesis Japonya’ya ihrag edilen klimalart imal etmektedir. Parcalarin
%50’si Japonya’da imal edilmektedir. Geri kalan kisim aralarinda sirkete bagh

olmayan kuruluslarinda bulundugu Japonya dig1 iilkelerden karsilanmaktadar.

Aylik ortalama iiretim 60,000 adet (1995 yilinda 70,000 adet iiretim
gergeklestirilmigtir) civarindadir. Aylik iretim miktar1 50,000 ila 70,000 adet
arasinda degismektedir; talep mevsimsel olarak degisim gostermektedir ve en yiiksek

talep yaz aylarinda gergeklesmektedir.

Tek ve ¢oklu model hattinda pargalarin iiretimi ve son montaj islemleri kitle iiretimi
tipinde gergeklestirilmektedir. Pargalarn imalati biiyiik miktarlarda yapilmaktadir,
tipik y1gin biiyiikligii 10,000 adet civarindadir. Son montaj hattimnin yigin biiyiikligii
50 adet ila 2000 arasinda iiriin tipine bagli olarak degismektedir. Is1 degistiricilerin
tiretimi otomasyon sistemleri kullamlarak gergeklestirilmektedir. Bu operasyonun
makinesi 15 yil once tesisin kendi kaynaklarinca gelistirilmistir ve bes tip 1s1
degistirisini iiretebilmektedir. Bu sistem iki saatlik bir hazirlik zamam sonras: iki

veya ii¢ giinde bir yeniden ¢aligtirilmaktadir.

Malzeme iletiminde kullanilan birkag AGV olmasina karsihlk malzemelerin

taginmasi esas olarak havai konveyorler ile gergeklestirilmektedir. Ufak pargalarin
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stoklar1 ise montaj hattinin etrafinda stoklanmigtir. Montaj siirekli hareket eden
konveyorler iizerinde yapilmaktadir. Hatta herhangi bir fikstiir yoktur ve konveyor
hiz1 hatttin ¢iktisina gore ayarlanmaktadir. Montaj hatlarindan bir tanesinde en
popiiler modelleri 2000’lik y1inlar halinde (bir kag giinde bir hat hazirliklar1 yeniden
yapilmaktadir) iiretilmektedir. Diger iki hatta ise 500°liik yiginlarla giinde 10 defaya

kadar degisebilen iiretim tipleri imal edilmektedir.

Ana montaj hatti normal kosullarda 20 saniyelik bir ¢evrim zamamyla ¢alismakta,
fakat bu siire talebin tepe noktasina ulastifi zamanlarda 12 saniyeye kadar
kisaltilabilmektedir. Boyle zamanlarda fabrikanin diger kisimlarindan ekstra isciler
bu hatta transfer edilmektedir, buna ragmen bu hattaki isgiler ratasyona tabi
tutulmamaktadir.

Klima iireticisi fabrika D’ nin belirgin 6zellikler $6yle siralanabilir:

1. Mevsimsel talep degisikleri karma iiretimi sekronize hale getirmede bir zorluk
yaratmaktadir. Uretim oranlarmin yil igerisinde farklilasmasina ragmen firma
lirtinlerin mevsimsel talepleri karsilayabilmesi igin stoklandig1 on biiyiik depoya

sahiptir.

2. Fabrikanin degisikliklere kolayca adapte edilebilmesi igin montaj nerdeyse %100
manuel olarak yapilmaktadir. Efer pargalar ve iiriinler daha standart hale
getirilse, otomasyon yayginlastirilabilir ve maliyet asag1 ¢ekilebilir; fakat

firmamn daha genis bir yelpaze ve 6zelliklerde iiriin gami politikas1 vardir.

3. Pargalann iiretimi modele bagl: olarak %60-70 oraninda otomasyon sistemleri ile
saglanmaktadir. Ornegin, baz1 tiiplerin kaynakla birlestirilmesi iglemleri yakin
zamanda otomatiklestirilmesine ragmen halen bazi kaynaka islemleri el ile
yapilmaktadir. Bir ka¢ montaj hatt1 sadece bir parganin iiretimine tahsis edildigi

i¢in buralarda %100 otomasyon saglanmigtir.

4. Yenin artan degeri sonucunda D fabrikasinin i¢ pazar ithal mallar tarafindan

tehdit edilmektedir. Firmanin deniz agiri kardes fabrikalarinda maliyetler D



korumayabilmeleri agisindan bir tehdit unsurudur. Isleri giivenceye almak igin

maliyetlerin diisiiriilmesi ihtiyaci1 dogacag1 agiktir.
3.3.5. Yeni Bir Yaklagim Thtiyaca

Vakalarin incelenmesi bazilarinin ¢éziimleri hali hazirda bulunmusg bir ¢ok problemi
ortaya koymustur. Problemlerin en yaygin goriildiigii alan; iiriinlere olan talep ve
{iretim sistemini belirgin olmayan durumlara adapte edebilme ihtiyacidir. Bu ihtiyag
otomotiv fabrikas1t A’ da diigen i¢ satiglar ve deniz asin tesislerden ihtiyacin
karsilanmsi, PCB fabrikas1 B’de ufak miktarlarda satilan iiriinlerin iiretimdeki orana,
klima fabrikast D’de ise satiglarin mevsimselligi ve deniz aginn fabrikalardan
kargilanan ihtiyaglar sonucu yaganmaktadir. Sadece sogutucu fabrikasi1 C’de talep
onceden tahmin edilebilir 6zelliktedir, buna ragmen karma iiretimin artmasindan

dolay ¢oziilmesi gereken problemler dogmaktadir.

Tim bu vakalardan ¢ikarilacak mesaj, su anki tamimiyla yalin iiretimin vaka
firmalarmca karsilagilan problemleri ¢ozmede eksik kaldigidir.  Ihtiyag
duyulan,degisen durumlara uyum saglayabilen, “ayumlandirilabilir iiretim” olarak
adlandirabilecegimiz daha verimli bir iiretim sistemidir. Uyumlandinlabilir iiretim

sistemini yalin {iretim ile kargilagtirilmasi Sekil 3.3’de gosterililecektir.

Maliyet/ Satis Gelirleri Uyumlandirilabilir
Sat1g T e liretimin toplam
Geliri maliyeti
Yalin iiretimin Yalin iiretimin
sabit maliyeti FC. toplam maliyeti
Uyumlandirilabilir FC
iiretimin sabit A
maliyeti
Uyumlandirilabilir tiretim . Tale
20 p
icin Bagabas noktasi BEPA BEP. Yalin tretim igin ’

Bagabag Noktasi

Sekil 3.3 : Yalin ve uyumlandirilabilir iiretimin maliyet oranlar
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Sekil 3.3 yalin iiretim ile uyumlandirilabilir iiretim arasindaki maliyet oranlarim
gostermektedir. Yalm iretimin degisken maliyetleri, girdi olan kaynaklarin
azaltilmas1 ve iiretim sistemi tarafindan tetiklenen daha iyi proses performansi
sonucu daha diisiik seviyelerdedir. Her ne kadar diisiik degisken giderler olsada,
bunlar duran varliklarin yiiksek maliyetleri, indirekt iggilik ve indirekt giderler ile
desteklenmistir (FCL). Bu, diger etkenler bir kenara birakildiginda siirekli olarak yeni
iiriin gelistirme ve tesislerin bu iiriinleri kaynaklarin en etkin kullamldif1 bir sekle
doniistirme ihtiyagindan kaynaklanmaktadir. Bunlarin aksine uyumlandirilabilir
iiretimde degisken maliyetler, daha fazla manuel ig, daha biiyiik envanter miktarlar
ve daha esnek olmasina ragmen daha az etkin techizatlar dolayisiyla yiiksektir. Buna
ragmen teghizatlarin fazla sik degistirilmemesinden ve bunlarin maliyeti daha genel
amagh olduklan i¢in fazla yiiksek olmadifindan sabit maliyetler yalin iiretimle

kiyaslandiginda oldukga diisiik seviyededir.

Sekil 3.3’te satig gelirleri dogrusu takip edildiginde, yiiksek talep miktarlarinda yalin
tiretimin daha biiyiik kar potansiyeli agik¢a goriilmektedir. Satig gelirleri dogrusu ile
iki Gretim sisteminin kesistigi noktalar incelendiginde, uyumlandinlabilir iiretimin
bagabas noktasinin daha az talep miktarinda gergeklestigi agik¢a goériilmektedir. Bu
gostermektedir ki, talep az oldugunda uyumlandirilabilir iiretim daha karlhidir. Daha
yiiksek ve tahmin edilebilir talep seviyeleri garanti edildiginde yalin iiretim hala karli
olabilir. Fakat siirekli gelistirme aktivitelerinin her iki sisteme de uygulanabilir
olmasindan dolayi, 6lgek ekonomisi ile saglanabilecek karlar her iki sistem iginde
gegerli hale gelecektir. Maliyetlerin dogrularma daha gergekgi bir yaklagim
getirildiginde bunlar $ekil 3.4’te goziiken egrilere doniisecektir.
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Yiiksek talep seviyesinde

. maliyet farki
Maliyet Diisiik talep seviyesinde Y

maliyet farki

!

Uyumlandirlabilir
iiretim

Yalin Uretim

Sekil 3.4: Dogrusal olmayan maliyetlerin etkisi Talep

3.4. Uyumlandirlabilir Uretimin Karakteristik Ozellikleri

Uyumlandirilabilir iiretim sistemi uyumlandirilabilirlik amaci ile uyum saglayan
teknoloji ve metotolojilerin bir araya toplanmasiyla olusturulmug bir iiretim
kavramidir. Uyumlandinilabilir iiretim, iriinleri sik¢a degistirmeye ve iiretim
sisteminin gevikligini koruyacak teghizat yatirimlarina dayanan ¢abuk tepki veren
tretim sistemlerinden farklidir. Buna ragmen bu iki kavram arasinda bazi ortak
noktalarda vardir. Incelenen vakalardan ¢ikartilan sonuglar géz Oniinde
bulunduruldugunda uyumlandirilabilir iiretimin bazi belirgin Ozellikleri agagidaki

gibi siralanabilir:
Uretim maliyetleri talepteki degigimlere daha hassastir

Daha onceden de belirtildigi gibi bu ¢ok Onemli 6zellik daha genis bir talep
yelpazesinde bile yalin iretimle kiyaslandiginda rekabet edebilir kalmayi
saglamaktadir.

Sistemler, talepteki degigiklere gore iiretim oranimin ayarlanabilmesine olanak verir

Uyumlandinlabilir iiretim yalin iiretimden daha diigiik sabit maliyetlere ve daha

yiiksek degisken maliyetlere sahiptir. Direkt ig¢ilik miktarim1 ve malzemelerin
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kullammm miktarin1 ayarlamak iiretim maliyetini ayarlamanin bir yoludur, fakat
uyumlandirilabilir {iretim, iiretim hacmi esneklii yeteneginin korunmasi igin

ekipmanlari bir ayarlama araci olarak kullanmaktadir.
Sistem yazilimlart ile iiretim orani ve tiretim ¢egitliligi kontrol edilebilir

Yalin iiretim i¢in gelistirilen sistem yazilimlar genelde sabit iiretimi ve kalict {iriin
kansimlarm: desteklemek iizere dizayn edilmislerdir. Uyumlandirilabilir iiretim
sistemi i¢in gelistirilecek yazilimlar, gelecekte gergeklesebilecek iiretim
miktarlarinin, {iriinlerin, varyasyonlarin gesitlilifine esdeger bir sekilde esneklik

kapasitelerini gostermek zorundadir.

Yeni iiriin gelistirme aktiviteleri ve yeni iiretim tesislerinin ihtiyaglarinin

satinalinmasinda diisiik sabit maliyetler

Daha nadir gergeklesen iiriin degistirme, daha az yeni iiriin gelistirme projeleri ve

daha az techizat degistirme ile sonuglanacaktir.
Operatorlerin esnek kaynak olarak kullanilmast

Esnek makinelerin fiyatlan yiiksek oldugundan sabit maliyetleri arttirirlar, bu yiizden
tiim sistemin adapte edilebilirliligini azaltirlar. Manuel islemlerin tercih edilmesi ile

tiretim sistemlerinin esnekligi ve uyumlu olmasi saglanir.
Mekanizmalarin avantajiyla manuel isleri desteklemek

Manuel islemler konusunda bir tartigma ise otomasyona gore daha az verimli
olduklaridir. Her ne kadar, manuel islemleri desteklemek amaciyla makinelerin
miikemme] kullammmi verimliliZi otomasyon sistemlerinin seviyesine yakin bir
diizeye ulagtirsada, uygun dizayn edilmis araglar, malzeme baglama tertibatlan

yiiksek kalite seviyelerine ulagilmasim saglar.
Uretim sistemleri is genisletmeyi ve is rotasyonunu destekler

Diinyay1 degistiren makine eserinin yazarlar benzer organizasyon yapilarinin yalin
tiretimin verimlilik seviyelerine ulagmasinin ¢ok zor oldugunu belirtmektedirler.
Fakat bu diigiince ile alternatif i organizasyonlariyla oyunun kuralinin

degistirilebileceginin farkina varamamaktadirlar.
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Uriinlerin cegitliligini arttwmak ve esnek prosesler igin teknolojik coziimlerin

kullanilmas:

Uyumlandinlabilir iretim, son iiriinlerde ve iiretimin gizelgelenmesinde ayni azmin

gosterilmesiyle elde edilebilir.

Islemdeki parca sayisimn gesitliligini ve set-up zamanlarim kisaltmak icin parga ve

lirtinler gruplandirilir

Grup teknolojisi kii¢iik miktarlardaki pargalarin ekonomik olarak iiretilmesi i¢in ¢ok
uygun bir yontemdir. Buna ragmen, son yillarda esnek imalat sistemleri gibi iiretim
teknolojilerine odaklanildigindan grup teknolojisini temel felsefesi unutulmaya yiiz

tutmusgtur.

Daha ¢ok ¢esitli karma iiriinleri etkin bir gekilde iiretebilmek igin iiriin dizaynlarinin

modiilerize edilmesi

Uriin gesitliligi tamamen yeni dizaynlar olmadan da saglanabilir. Standart hale
getirilmig giivenilir modiil tasarimlann yeni mamullere doniistiiriilebilir ve bdylece
taleplerin kesin olarak tahmin edilemedigi zamanlarda daha ¢ok iiriin ¢esitliligi

saglanir.

Uretim yiikiiniin hafifletilmesi amactyla farkli iiriin zorluklarinin planlanmis karmasi

olusturulur.

Karma iiretim biiyiikk envanter stoklar1 olusturmadan iiretim yapilmasina olanak
saglar; bununla birlikte tiretim esnasindaki sistem kayiplaruni en aza indirgenmesi
icin iiriinlerin  siralama  ihtiyaglar1 dikkatli bir sekilde planlanmalidir.
Uyumlandirlabilir iiretimde {iriin karmasinda degisik yapildifinda etkin olmayan
islemlerin 6nlenebilmesi i¢in tiretim siralar1 hizli bir gekilde tekrar planlanmalidir. En
iyi sonu¢ elde edileceginden emin olabilmek icin yeni iiretim ¢izelgesi gercek

uygulamadan 6nce simiilasyon yontemi kullanilarak test edilebilir.

Toplam kalite yonetimi, toplam iiretken bakim gibi Kaizen aktivitelerinin ve

metodolojilerinin yogun bir sekilde kullanilmasi
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Yalin iiretimin avantajlar1 genellikle kurulu sistem ile degil fakat, geligtirme
metotolojileri ve teknikleri ile elde edilir. Bunu yanisira aslinda gelistirme teknikleri
yalin iiretime has bir sey degildir. Bu teknikler aym sekilde uyumlandirilabilir
tretime de uygulanabilir ve sistemin rekabet edilebilirliligini korudugundan emin

olabilmek i¢in ciddi bir sekilde mutlaka uygulanmalidir.

3.5 Uyumlandinlabilir Uretim

Hig siiphesizdir ki, yalin iiretim Japonya’nin balon ekonomisi yasadigi donemlerde
rekabet edici ve etkin bir iretim metodu oldugunu kanitlamigtir. Bununla birlikte,
Japonya’nin ekonomisinde son yillarda olan degigimlerin, her gecen giin artan ithal
mali miktarinin tehditi ile yalin iiretimin uygun sistem olup olmadid1 iizerinde

siipheler yogunlagmustir.

Yalin dretimin belirgin bir zayifli1, bir ¢ok Japon firmasinda goriilen talepteki
degisim ve azalmalara uyum saglayamamasidir. Sadece wufak miktarlardaki
degisimler bile iiretimi bagabag noktasinin altindaki bir seviyeye getirebilmektedir.
Dolayisiyla yeni geligen rekabet kosullar farkli talep seviyelerinde karh bir sekilde

iiretimi saglayabilecek bir liretim sistemi ihtiyacin1 dogurmustur.

Uyumlandinlabilir iiretim, diigiik sabit maliyetlerle c¢aligarak yiiksek degisken
maliyet oranlarindan fazla etkilenmeden mevcut sartlarin gerektirdigi ozelliklere
kucak acan bir sistem olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Uyumlandirilabilir iiretimin ek
ozelligi, karma {rlinlerin Uretimine ve varyasyonlara etkin bir sekilde
uyumlandinlirken, aym1 zamanda halen rekabet edilebilirliligi saglayarak, stratejik

olarak da gecerli bir felsefeyi desteklemesidir.
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4. YENi URETIM STRATEJILERI

1980°li yillarda Amerikan iiretim sektoriindeki firmalar daha yiiksek seviyede
iiretimden saglanan giicli yeniden kesfettiler ve rekabet giiglerini gelistirmek igin
cesitli aktiviteleri deneme girisiminde bulunmaya bagladilar. Bir ¢goguna gére “
liretim stratejileri, gesitli dlgiitlere gore sektorlerindeki en iyi sirketler kadar “iyi” ve
“diinya c¢apinda” olmaliydi. Bu amaci takip edebilmek icin, genellikle sayilari
giderek artan Toplam Kalite Yonetimi , Tam Zamaninda Uretim ve Uretilebilirlige
Gore Tasarim gibi gelistirme programlarindan birini veya birden fazlasim adapte
etme yoluna gittiler. Yalin iiretim, reengineering ve benchmarking vb.
yaklagimlardan bahsetmeye bile gereksizdir. Bu gelistirme ¢abalarmnmn bir kismi
basariya ulagmigsa da , son verilere gore 6nemli bir kismu tatmin edici sonuglardan
uzaktirlar. Bu yaklagimlarin kasifleri olarak kabul edilen bazi Japon firmalarinin dahi
farklh kararlar aldigi goriillmiistiir. Bu tutarsiz sonuglar, gelistirme ¢abalarinin
dogurdugu sorunlarin kotii yonetimden mi, yoksa programlarin kendisinden mi
kaynaklandifi hakkinda artan tartigmalara, hayal kiriklifn , ve karmagaya yol

agcmigstir.

Bu tartigmalar yanhs ydnlendirilmistir. Sorun programlarda yada uygulanma
yontemlerinde degildi. Problem su sekilde agiklanabilir: TQM veya benzeri ii¢ harfle
anilan bir metodun uygulanmasiyla iiretimi gelistirmek, rekabetin arttirilmas:
amaciyla yararlamlabilecek bir iiretim stratejisi degildi. Higbiri yalin {iretimi,siirekli

gelismeyi veya diinya ¢apinda olmay1 amaglamiyordu.

Giiniimiiziin rekabet ortaminda bir girket, pazarda aranan rekabet avantajmn tiiriinii
belirleyecek ve bu avantajin nasil elde edilebilecegini ortaya koyacak bir stratejiye
her zamankinden daha fazla ihtiya¢ duymaktadir. Eger yoneticiler, rekabet
beklentilerini, ¢ok kullanilan birka¢ yaklagimin uygulanmasiyla simirh tutarlarsa,
genel strateji kavramini , rekabet basarisina yonelik genel yaklagimlarin etkisine terk
ederler. Bir girketin, eger tek amaci en giiglii rakibi kadar iyi olmak ise, herhangi bir

tiir rekabet avantajim elde etmesi beklenemez.



Bir ¢ok sirketin geligtirme programlar ile karsilagtit problemlere yeni agiklamalar
getirilmeye gahisilmistir. Bu yeni bakis agisi, yalmzca iiretim hakkinda diigiinmeyi
degil aym zamanda rekabet stratejisinin kendisinin de dikkate alinmasi yolundaki
giincel bir degisikligi de yansitmaktadir. Ayrica iiretim stratejisi ile 6z yeterlilik ve

Ogrenen organizasyon fikirlerini de entegre etmektedir.

Konunun kritik noktasi , bir ¢ok firmanin organizasyonel yapisinin gekli iizerinde (
or: JIT ve TQM) oziinden yani bir fabrikayr istiin kilan ve gesitli geligtirme
programlarinmin amaglarina ulagmasin1 saglayan yetenekler ve uzmanliklardan daha
¢ok odaklanirlar. Bu yaklasimmin sonucu olarak yoneticiler bu tiir programlan |,
amaglanan bir yonde temel taglardan ¢ok belirli problemlerin ¢oziimii olarak gérme

egilimindedirler.

Uretim stratejisini amaglanan bir yon olarak ele alma yaklasimi bir sirketin
caliymasinda neredeyse tiim agilardan dallanmalar sahiptir, ¢iinkii uzun vadede
bagarinin anahtarm “belirli seyleri rakiplerin yaptigindan daha iyi yapabilmek”
olarak tamimlar. Bu tiir daha iistiin organizasyonel yetenekler, satin alinabilen ve
meydana getirilebilen olgular1 temel alan alanlara gbre daha dayamkli rekabet
avantajlar1 saglarlar. Bir sirket belli bir teknolojiyi satin alabilir, ancak bunu etkili
liretim ve satigta yada uzun vadede gelistirme yetenegine sahip olamayabilir. Rekabet
avantajmna giden yol , gelismis ekipmanlar , iiretimin ig¢ilin ucuz oldugu alanlara
transferi yada bir TQM sistemi adapte ederek Kkaliteyi gelistirmekten
ge¢memektedir. Tim bunlar rakiplerin de goreli olarak kopyalayabilecekleri

programlardir.

Duragan bir ¢evrede , rekabet stratejisi bir durumu korumak ve iiretim stratejisi de o
durumu korumak igin gerekli unsurlarin geligtirilmesi {izerinde odaklanirlar.
Calkantih ortamlarda ise stratejinin amaci “stratejik esneklige” doniigiir. Diinya
caginda olmak yeterli degildir ; bir girket ani degisiklikleri (6r: hizli iiriin
gelistirmeden diisiik maliyetlere) goreli olarak daha hizli ve minimum kaynaklar ile
gergeklestirebilme yetenegine sahip olmak zorundadir. Uretimin gorevi bu yetenegi
saglamaktir. Eger yoneticiler , gelistirmek veya korumak istedikleri yetenekleri
dikkate alarak degerlendirmeler yaptiklarinda ; bir tesisi kapatmak veya bir alandan
¢ekilmek; iiretmek veya disaridan saglamak; karlilik degerlendirmeleri; bir islemin

gergeklestirilmesinde  otomasyonu saglamak veya iggilik maliyetlerinin diisiik
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oldugu alanlara kaydirmak; yetistirme ve yonetim kariyer yollar1 gibi konularda ¢ok
farkli ¢oziimlere ulasabilirler. Gelecekte hedeflenen yetenekleri dikkate almak ayrica
sirketin uzun vadeli basarisinda 6nemli rol oynayacak yetenekleri gelistirmede ; JIT
veya diger yeni uygulamalardan hangisinin en wuygun ara¢ oldugunun

belirlenmesinde yoneticilere yardimci olur.

Bu yeni iiretim stratejisinin ¢atisinin arkasindaki giigleri agiklamak amaciyla bazi

tarihsel bilgilerin verilmesinde yarar vardir.

1980'li yillarin bagina kadar ABD'de bir gok yonetici iiretimi , kokleri 100 yil
Oncesine dayanan bir paradigma iginde ele almiglardir .19. yiizyilin ortalarinda ,
standart iiriinler, degisebilen ve ortak pargalar kullanan yiiksek hacimli imalat, ve
kitle pazarina dayanan amerikan iretim sistemi , iretim alaninda bir devrim
yapmustir. Frederik Taylor, Isaac Singer, Andrew Carnegie, Henry Ford gibi 6nemli
sanayicilerin ilkeleriyle sekillenen "Bilimsel Yo6netim" kurallari gergevesinde
detaylan ortaya ¢ikan ve gelisen paradigma sayesinde 1920'lerde ABD bir sanayi
giicii haline gelmigtir.

Asagida siralanan fikirler birer dogma olarak kabul edilmigtir.

e Is en etkin olarak , boliindiigi ve uzmanlarma atandifi zaman

gerceklestirilir.

e Yoneticiler ve ekip uzmanlan "diigiinme" ile ilgilenmelidirler ki galisanlar

"yapma" iizerinde yogunlagabilsinler

e Her siire¢ belli varyasyonlar ile tamimlanmistir, bu nedenle azaltilmasi

imkansiz bir hata orani s6z konusudur.

e Organizasyonda iletigim siki olarak kontrol edilmelidir ve hiyerarsik emir

- komuta zinciri dogrultusunda ilerlemelidir.

e Uretim ; uzun vadeli galigma, kapasiteleri miimkiin oldugu kadar gerekene
yakin planlanmig ve siirecin seviyesine gore dizayn edilmis ekipmanlar
kullanma , miisteri ve tedarik¢ilerin degisken davramiglarina karsilik

verecek envanter stoklar: kullanma tizerinde yogunlagmalidir.
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o Is siki bir denetim ve yonetim altinda, mantiksal bir dizi i¢inde ve

sistematik olarak organize edilmeli ve iletilmelidir.

1969 yilinda Wickham Skinner Taylor'un "iiretim i¢in yalniz bir tek yolun varlig:"
saptamasim, klasiklesen "Uretim-Sirket Stratejisinde Unutulan Baglant1" adli HBR

makalesinde irdelemektedir. Ortaya konulan iddialarin 6zii su sekilde siralanabilir:

a) Sirketlerin kuvvetli ve zayif oldugu yonler farklidir ve rakiplerinden farkli olmak

i¢in degisik yontemler kullanma yolunu segebilirler.

b) Benzer olarak sirketler farkli iiretim sistemlerine sahiptir, bir gok anahtar karar

alanlarinin birlesimi olarak farkli isletme karakteristikleri vardir.

c) Bir sirketin iiretim organizasyonunun "gérevi" , baglantili ve kendi iginde istikrarly
segenekler dizisi dogrultusunda , dncelikleri ve trade-off lar1 rekabet durumu ve

stratejisinde kesin olarak yansitan bir liretim sistemi olusturmaktir,

Tamamen farkli bir diinya diizeninin ortaya ¢ikmasmna ragmen bu stratejik ¢atinin
saglamhg: dikkate deger bigimde kamtlanmigtir. Bugiin bilinen ve kullanilan bir gok
uygulamanin kokleri bu stratejik ¢atiya dayanmaktadir. Ornek olarak "Odakh
Fabrika" kavrami dogal olarak bir organizasyonun her seyi esit ve iyi olarak
gerceklestirmesinin imkansizligindan gelmektedir. Satinalma kararlarinin biiyiik bir
oranla fiyatlara gére ve ek olarak daha az oranda yiiksek kalite ve 6zel niteliklere
gore verildigi bir pazarda bir iiriin gesidini pazarlayan bir firmay:1 ele alalim. Bir
fabrikanmn tiim bu nitelikleri esit ve iyi bigimde saglamasi beklenemeyeceginden ,
odakli fabrika kavramu iki tipin iiretimini ayr1 fabrikalarda veya aym tesiste alt

birimlerde gergeklestirilmesi fikrini 6ne siirer.

Diger bir dal da iiriin ve Pazar degerlendirmelerinin iiretim siireglerinin
karakteristikleri ile ¢aprazlanmasidir. Uriin-siire¢ yasam ¢evrimi , bir iriiniin
olgunluga ermesi esnasinda , rekabet Onceliklerinin goéreli onemi degisiklik
gosterdigini ve bu degisikliklerin dretim igin 6nemli anlamlar tagidifint One siirer.
Ornegin ; bir iiriin ilk zamanlarinda , 6zel nitelikleri ve yenilik tastyan dizaynmi
temel alarak rekabet eder. Bu durum pazar ve tasarim degisimleri agisindan son
derece esnek iiretim siirecleri gerektirir. Boyle bir ¢aligma nitelikli ve uzman isgiici,

genel amagh techizat ve diigiik otomasyon orani gerektirir. Ek olarak , Ar-Ge ' ye
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yakin olmali ve pazarin talepleri kargisinda zamanin gerisinde kalma riskini azaltmak
i¢in diigiik miktarlarda iiretim yapilmalidir. Uriin olgunlasmaya bagladik¢a, pazarda
daha ¢ok birbirleriyle fiyat iizerinde rekabet eden , biiyiik tiretim kapasitesine sahip ,
az sayida liriin ortaya ¢ikar. Bu son hale uyum saglayabilmek icgin fabrikalarin
yiiksek otomasyona sahip olmalan , is¢ilik veya malzeme maliyetlerinin diigiik
oldugu yerlerde bulunmalari, daha az nitelikli ig¢i caligirmalari, is degisim

maliyetlerini azaltmak amaciyla tiretimi uzun vadeli ¢izelgelemeleri gerekir.

Skinner'in liretim stratejisi ¢atis1 , stratejik uygunluk fikrini temel almaktadir: bir
sirketin iiretim sistemi , o sirketin rekabet durumunu ve stratejisini yansitmalidir.
Yaklasim , hem bu uygunlugu gergeklestirme , hem de bunu yeni firsatlar kargisinda
da siirdiirmeyi saglama anlamindadir. Ve iirlin-siire¢ yagsam ¢evrimi , degisen
diinyada gerekebilecek, strateji ve sistemdeki benzer uyarlamalarin

gerceklestirilmesine yardimci olur.

Yine de , kisa bir siire sonra bu gatinin heniiz bitmemis oldugu agik¢a belli oldu.
Ornegin; iki uygulayicinin benzer rekabet stratejileri uyarlayabildikleri ve benzer
tiretim siiregleri secebildikleri halde neden birinin digerinden 6nemli derece farkly

noktaya ulastigin1 agiklayamamaktadir.

1970'lerde Japon sirketleri artan bir acimasizlikla bir ¢ok sanayi alaminda diinya
pazarlarina saldirmaya bagladilar. Gizli silahlar1 bir iretim uzmanh olarak
seffaflagmaya basladi. Bir ¢ogu batili girketlerin sundugu iiriinlerin benzerlerini
uiretiyorlar ve benzer yollarla pazarhyorlardi. Bu iiriinleri gekici kilan sadece diisiik
maliyetli olmalan degil ayn1 zamanda hata oranlarinin diisiik olmasi, giivenilir ve

dayanikli olmalartyda.

Bir siire igin Japonlarin diretim iistiinligii , geleneksel iiretim stratejisine ait temel
prensiplere baglandi. Japonlar yiiksek verimlilik ve kalite amacina yonelik olarak
istikrarli politikalar yliriitmiiglerdi. Ayrica odakli fabrikalar islettiler, ve "tekrarli
dretim" , "JIT" iiretim ve diizgiin is akig1 neredeyse standart iiriinlerin uzun vadeli
tretimi amacim bir saplanti haline getirdi. Ve siirekli gelisme tizerindeki

yogunluklar ortaya gikt.

Ancak Japon kiiltiiriiniin fakliliklarina alisildik¢a ve yonetim uygulamalar hakkinda
detaylar toplanmaya baslandikg¢a var olan paradoks tamamen ortaya ¢ikt1.1980'ler
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boyunca Amerikan Uretim Sistemine ve bazi temel Uretim Sistemlerinin temellerine

meydan okuyan yeni bir liretim paradigmas1 ortaya ¢ikmaya bagladi.

4.1 “Trade-Off’ lar gercekten gerekli mi?

Uretim stratejistleri uzun siire farkli diiretim sistemlerinin farkli g¢alisma
karakteristikleri sergiledigini ileri siirdiiler. Bazilar1 diigiikk maliyet amaci agisindan
iyiydi; bazilan yiiksek kalite , bazilar1 ise ¢abuk cevap verme agisindan iyi kabul
edilmekteydi. Bir iiretim sisteminin tasariminda yoneticilerin hangi ozelligin daha
onemli oldugunu belirlemeleri gerekir. Eger farkh unsurlar arasinda gériis ayriliklar
sO0z konusu ise , trade-off larin ayrintili analizine dayanan saglam alternatifler
belirlenmelidir. Ancak yalin iiretimi uygulayan birgok Japon firmasi ABD' li benzer
alanlarda faaliyet gosteren firmalan gesitli agilardan geride biraktilar. Diigiik
maliyet, yiiksek kalite , hizlt iirlin sunma ve biiyiikk oranda esnekligi aym anda

sagladilar.

"Diinyay1 Degistiren Makina" adli otomotiv sektoriinde gokga okunan kitapta
yazarlar James Womack, Daniel Jones ve Daniel Roos seri iiretimden farkli olarak,
yalin iiretimin nasil yalin oldugunu tarif etmektedir. Yalin iiretim "yalin" dir ,¢iinkii
her seyin yansim kullanir: fabrikada insan g¢abasinin yarisi, fabrika alanin yarsi,
techizat yatirimlarinin yarisi, yeni bir {iriiniin geligtirilmesi igin yar1 zamanda ,
miihendislik zamaninin yarisi....Ayrica gereken envanterin yarisindan azi gereklidir,
daha diigiik hata oram ile ¢alisilir, daha biiyiik ve siirekli biiyiiyen iiriin gesitliligi
ortaya koyar.

Yalin Uretim prodiiktivite, yatirim ve gesitlilik arasindaki trade-off lan yok eder hale

geldi.

4.2 Fabrikalar odakh olmak zorunda mm?

Her ne kadar Japon fabrikalar baglarda iiriin gesitliligini sinirlar ve siirekli is akisini
destekler goziikse de bir ¢ok elit Japon firmast 1980'ler boyunca hizla iiriin gogaltma
-proliferation iizerinde odaklanmstir. Ornek olarak Sony , ( pazar arastirmasina

gerek duymaksizin yeni bir model sundular ve nasil satildifini izlediler) temel
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Walkman iiriiniiniin 300'd agkin versiyonunu sunmugtur. Seiko ise her bir is giinii
yeni bir model gelistirme yetenegi ile iin kazanmigtir. Pekala, bu iiriin ¢ogaltma -
proliferation fikri odak kavramim ¢iiriitmiiyor mu? Verimlilik agisindan kiigiik bir
azalmaya karsilik, genis bir iiriin yelpazesinin iiretimini miimkiin kilan yeni esnek
tiretim sistemlerinin ortaya ¢ikis1 , odakli fabrikalara olan ihtiyaca da set ¢ekmis
oldu.

4.3 Stratejik uygunluk yeterli mi?

Her ne kadar geleneksel iiretim stratejisi ¢atisi , bir sirketin iiretim organizasyonunun
rekabet giiciine yapacagi katkiy1 ortaya koysa da bazi anahtar unsurlari belirsiz
birakmistir. Ornegin ; bir sirket rekabet stratejisini olusturdugunda, iiretim
organizasyonunun bu stratejinin uygulanmasi ig¢in gerekli Ozel yetenekleri
gelistirmesi agik¢a ortaya konmakla beraber ; strateji igin acil gereksinimlere
yonelik yeteneklerin gelistirilmesinde iiretimin ne kadar &zgir oldugu hususu
yeterince agik degildir. Ayrica elde edilecek yeteneklerin se¢imine rehberlik edecek

kriterlerin iizerinde de yeterince durulmamagtir.

Ek olarak , birgok Japon firmasi olaganiistii iiretim yetenekleri gelistirirken, rekabette
uzun siireli sabit yaklagimlar sunmamiglardir. Bunun yerine saldirilarinin sekli diisiik
maliyetten yilksek hassasiyete, esneklige ve yenilige sasirtici bir hizla degigmistir.
Bu degisiklikler dogrultusunda bazen bulunduklart alandaki rekabetin dogasim dahi
degistirebilme yetenegine sahip oldular.

Japon sirketleri liretime ;hacim ve maliyetten ¢ok hiz ve esneklik iizerinde
yogunlasmis ,"Taylor Sistemi" ne her agidan aymi oranda iistiinliik saglayan bir
yaklasim buldular. Bu yalin yaklagima gore ,

e insanlar uzmanlagmaktan ¢ok egitilmelidirler.
e Personel "tepe" demektir ve tepe kotiidiir.
¢ Hatalt iiriin kabul edilemez.

o Iletisim ; belirlenmis hiyerarsik yollardan ¢ok hat iscileri arasinda

resmiyetten uzak ve yatay olarak yer almalidir.
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e Ekipmanlar genel amagli olmali , miimkiinse programlanabilir otomasyona
sahip olmal: ,ve belli bir siirecin agamalarna yonelik uzmanlagmaktan ¢ok benzer

tirlinler grubunu iiretmeye yonelik hiicreler geklinde organize olmalidir.

o Uretim ¢ikt1 siireleri , is¢ilik veya ekipman kullamm oranlarindan daha
Onemlidir.

¢ Envanter , hatali iiriinler gibi, kayiptir.
eTedarikgi iliskileri uzun vadeli ve igbirligine yonelik olmalidir.

oUriin gelistirme ile ilgili aktiviteler sirali degil es zamanli olarak farkli

fonksiyonlar temsil eden takimlar tarafindan gergeklestirilmelidir.

Japon yaklasim bizi Frederik Taylor'un giinlerin geri gétiirmiistiic. Hiz ve esneklik ;
maliyet ve hiyerarsinin yerini almistir, ama rekabet konusunda yine "tek bir iyi yol"
anlayis1 kendisini gostermigtir. Soru bu defa "iiretim stratejisine ne rolii kald1" halini
almistir. Maliyet veya esneklik unsurlarinin hangisinin iizerinde yogunlagmanin
gerekliligi endisesi , rakipler sizi her iki yonden de alt edecek yaklagimlan iiretime

uygularken , ne kadar mantiklidir?.

1960 ve 1970 baslarinin goreli olarak durgun kabul edilebilecek gevresinde stratejide
oyunun ad1 "endiistride gekici bir konum” (en diigiik maliyeti veya en yiiksek kaliteyi
onerme ) bulma ve bu durumu koruyacak rekabet amagh bir kale insa etmekti. Iyi
bir iiretim stratejisi kavrami , sinirli olarak odaklanmis bir yetenekler kiimesini

koruyan yaklagim olarak kabul ediliyordu.

Yine de , rekabet kriterleri diisik maliyetten yiiksek kaliteye, esneklikten
yenilikcilige degistiginde sirketler hem iiretim stratejilerinin hem de rekabet
stratejilerinin  giincelin digma giktFinin  farkina  vardilar. Uretimi  yiiksek
otomasyonun hakim oldugu bir ortamda merkezilestirmek miigterilerin diigiik
fiyatlara prim verdigi bir ortamda ¢ok parlak bir fikir olarak kabul edilebilir. Ancak,
piyasa yapis: degisirken ve rakipler bir taraftan yiiksek kalite ve daha hizli cevap
verme saglayacak yaklagimlari, kabul edilebilir maliyetlerle uygulamaya
bagladiginda , bu merkezilestirme karari kolayca sirket i¢in bir bagbelas: haline

gelebilir.
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Diger taraftan , rekabet amaciyla iirin gelistirmeyi maliyetlerden 6nden tutan
sirketler i¢in de tersi bir durum meydana gelebilir. Ormek olarak Compaq 1980°li
yillarda  kisisel bilgisayar endiistrisinde en hizh iiriin gelistiren firmalardan biri
olarak  basarii oldu. Fakat 1990’larda miigteriler , diigiik maliyet, iiriin
ozellestirmede hizli cevap verme, yeni Ozellikler gelistirme ve dagitim gibi konularda
daha fazla 6nem vermeye baglayinca sorunlar bag gosterdi. Biiyiik ve karmagik bir
organizasyonel degisimden sonra Compagq siireglerini maliyetlerini azaltacak gekilde
yeniden diizenlemeyi basardi ve son zamanlarda rakibi Dell Computers ile yarigsacak
diizeyde degisime cevap verme yetenegi saglayacak daha ileri deZisiklikler
gergeklestirmeye bagladi.

Yine de ne geleneksel iiretim stratejisi yaklagimlari, ne de yalin {iretim paradigmasi
bir organizasyonun stratejik esnekligini destekleme konusuna yeterli dikkati
verememektedir. Aslinda bu iki yaklagim da sik sik esnekligi engellemektedir.
Geleneksel iiretim yaklagimu iist yonetimi, stratejik degisimler karsisinda sirketi zor
durumda birakabilecek belirli rekabet oncelikleri etrafinda siireglerine odaklanmaya

yOneltir. Yalin iiretim ise girketleri birinin digerine benzemesini saglar.

Problem sadece yalin yonetim veya JIT,TQM veya eszamanli miihendislik gibi
uygulama elemanlarindan kaynaklanmamaktadir. Sirketler siireglerindeki belirli
zayifliklar1 ortadan kaldirabilmek ig¢in bu programlan iizerinde yogunlagma
egilimindedirler. Ancak yoOneticiler genellikle problemleri baglama ve bitis
noktalariyla tamimlarlar: “birim degisken maliyetlerimizi $1 azaltmaliyiz.” veya
“hata oranmimizi milyonda 200 seviyesine diiglirmeliyiz.”.Ve  ¢Oziimii belirli
uygulamalar dogrultusunda ararlar. “daha iyi cevap verme amaciyla JIT sistemi
uygulayacagiz” veya “kalitemizi gelistirme amaciyla TQM sistemine ihtiyacimiz

‘24

var-.

Belirli degisimleri ve Olgiilebilir amaglar kesin belirtmeden , ileriye doniik gelisen
bir iiretim gelistirme siireci tasarlamak zordur. Ancak zaman periyodu bazinda
diisiinmek ve ¢oziimleri belirli uygulamalarin adapte edilmesi iizerinde
temellendirme iki ¢esit probleme yol agabilir. [k olarak iiretim yeteneklerinde
geligmeler ile iiretim stratejilerini esit saymaktir. Ikincisi yeni uygulamalarin ,yeni
bir iiretim stratejisinin temellerini sekillendirebilecek yeni yetenekleri insa edecegini

tanimlamak. -bdyle tanmimlanir ve yanlis kullanilirsa-
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Baglica iiretim gelistirme ¢abalarindan birine girdikten sonra , sirketler belirli bir
problemi ¢oziimiine yaklagtiklarinda ( 6rnegin rakiplerle sirket arasinda bulunan
kalite farkinin azaltilmasi), yeni bazi problemlerin farkina varirlar ve bazen bu
problemler bir 6nceki ile gelisir durumdadirlar. Ornegin 6nce kalite gelistirilmistir,
sirket {irlin gelistirme siiresinin diisiiriilmesi veya dagitim maliyetlerinin azaltilmasi

gerekliligini fark eder.

Bazilan 6nceliklerdeki bu tiir degisimlerin siirekli gelistirmeye duyulan gereksinimi
yansittigini 6ne siirerler. Bunun 6tesinde zaten baglayan bir gelistirme hareketinin
bitmesini beklenemez. Ancak bazi ilgililer i¢in -yoneticiler, hat gorevlileri ve atblye
calisanlari- siirekli gelistirme ,daha ¢ok siirekli hayal kirikligi demektir. Bir
uygulama kiimesinin ardindan digerinin bagarili goriinen adaptasyonuna ragmen ,

sirket her zaman rakiplerini yakalamaya galisan bir goériintii ¢izer.

Bir ABD’li dayanikli tiiketim mallan iireticisi olan Whistler 1980’lerin sonunda
pazarim hizla Asyalt rakiplerine kaptirmaya baslayinca bir segim ile karsilasti: ig
piyasa i¢in maliyet paritesini olumlu etkileyecek seklide siiregleri geligtirmek ya da
diger ABD’li rakiplerinin yaptigi gibi denizasir1 pazarlara agilmak. Whistler ilk
segenegi tercih etti ve iiretim maliyetlerini iki yil iginde Asyali rakiplerine goére
azaltmayr bagardi. Ancak sirket bunu saglarken , Asyali rakipleri yeni iiriinler

sunarak pazar1 paylasmaya devam ettiler.

Whistler’in  problemi  gelistirme programinin  k&ti  olmasi  veya yanlig
uygulanmasindan kaynaklanmiyordu. Dramatik bir sekilde maliyetlerin diigiiriilmesi
gergekten saglanmisti. Ancak bunu yaparken, yonetim , Asyah rakiplerin makul
maliyetleri siirdiiriicken daha yenilikgi olduklart , yeni iriin gelistirmeden tiim

dikkatini uzaklagtirmisti.

Acgikga ortaya koymamakla beraber , Whistler’in iiretim gelistirme ¢abalar1 , iiretim
stratejisinde yeni iirtinler sunmada ilk firma olmaktan , maliyet dengesi saglama
amacina degisiklik ile sonuglanmistir. Firma problemi bu agidan ele alabilse, degisik
bir yol se¢me sansina sahip olacaktir. Siireglerini , sadece maliyet agisindan daha
giiglii rekabet olanagi saglayan ancak daha az yenilik¢i kilan ¢abalarin Gtesinde ,
maliyet ve yenlik¢ilik arasinda trade-offlari degistirecek yollar arayabilirdi.
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Cesitli uygulama programlarini , belirli rekabet sorunlarina hedeflenmis ¢oziimler
olarak gorme ile yoneticiler bu programlarin gergek giiciinii gbzden kagirmaktadirlar:
yeni yetenekler gelistirebilme . Bu agidan  bir girketin {iretim stratejisinin anahtar

rolii gelistirme programlarinin segimine rehberlik etmektir.

Ornek olarak lead time ve envanterleri uzun vadede hizh bir bigimde diigiirmeyi
hedefleyen bir firmay: ele alalim. Bu amaci iki yolu izleyerek saglayabilir: ilk olarak
bir JIT ¢ekme sisteminin hemen uygulanmasi. Eger tesis JIT igin gerekli becerilere
sahip degilse ( diisiik set up siireleri ve hata oranlar1) bu yaklagim maliyetli olabilir.
Yine de sistemin uygulanmasi , set up siirelerini ve hata oranlar1 azaltma agisindan
kuvvetli uyanlar sagladif1 kadar diger JIT ile iligkili becerileri gelistirmede ve
stirekli geligtirme etigini arttirmada bagar1 saglayacaktir. Uzun vadede gergek bir JIT

sistemi ortaya ¢ikar.

Alternatif bir yaklasim ise At6lyeden gelen gercek veriler kadar gelecekteki talep
tahminleri ve iiretim lead time larina dayali bir bilgisayar destekli iiretim ¢izelgeleme
sitemi olan bir Uretim Kaynaklar1 Planlamasi1 MRP II sistemidir. Baslangig sonuglart
JIT’e yakin olmayabilir, lead time, MRP sistemleri acele siparisler ve g¢izelge
degisimleri agisindan hantal oldugundan , gecici olarak , artabilir. Diger taraftan
MRP atolye disiplini gelistirme ve daha iyi veriler alma i¢in baski yapar bu da daha
iyl tiretim gizelgeleme ve bilgisayarla biitiinlegik iiretime gegisi kolaylastirir. Bir
MRP kontrolii kurulduktan sonra sistemdeki lead time, JIT’ e yaklasana kadar

muntazam olarak ortadan kaldinilabilir.

Her iki yaklagim da sonug olarak sirketin diigiikk envanter seviyeleri ile miisteri
taleplerine hizli cevap vermesini saglar. Yine de uzun vadede farkli yeteneklerin
gelismesine olanak saglarlar. Bir MRP sisteminin adaptasyonu , JIT yaklagiminda
merkezi bir rol oynamayan, bilgisayar kullaniom ve veritabani yoOnetimi gibi
becerileri destekler. Diger taraftan ¢ekme sistemleri fabrika alaninda problem ¢6zme
, artan siire¢ gelistirme ve ¢abuk cevap verme becerilerinin gelisimine destek olur.
Her yaklagim kisaca organizasyona farkli yetenekler kiimesi ve buna bagli olarak
gelecekte farkli stratejik segenekleri kiimesi saglar. Hangi yaklagimin izlenecegi
karar , hangi yetenekler kiimesinin girket ig¢in en 6nemli oldugu dikkate alinmadan

verilmemelidir.
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TQM, JIT ve diger iiretim gelistirme programlart hakkinda diisiinmek kendi iglerinde
bittikleri gibi degildir, ayrica gerektirdikleri ve yarattiklar1 yetenekler agisindan
kisileri farkli ¢oziimler hakkinda diigiinmeye zorlarlar. Statik bir strateji ¢atisinda
sorunlarin ¢oziimleri bir defalik bir hareket gibi goriliir. Dinamik bir ortamda ise
¢oziimler uzun vadeli gelistirme yolunun bir parcasi olarak kabul edilir. Ayn
programlar sadece mevcut bir problemin ¢6ziimii i¢in degil ayrica yeni firsatlar
saglayacak yeni yetenekler olusturma amaciyla da uygulamirlar. Bu agidan, iiretim
stratejisi sadece mevcut rekabet 6nceliklerine gore operasyonlan diizenlemek degil
aym zamanda sirketin gelecekte ihtiyag duyacagi operasyon yeteneklerini yaratmak

ve segmek amaci tasir.

Bakis agisindaki bu degisimler temel sirket kararlan i¢in g¢ok biiyiik uygulamalara
sahiptir.

4.4 Odakh Fabrikalar

Uretim stratejilerine geleneksel yaklagim ve yaln iiretimin savunuculart “odak”
fikrini farkli olarak degerlendirmislerdir. Fabrikalarin sinirh bir gorev veya nesne
kiimesi etrafinda odaklanmasi1 gerekliligi fikri , bir yetenegin iiriin , siireg veya
boliimlerden hangisinin etrafinda odaklanmasi gerektigi agik olmasa da , ABD * de
halen biiylik oranda kabul goérmeye devam etmektedir. Yalin iiretim taraftarlan
odak fikrini , ABD ‘nin seri iiretime takilip kaldigim1 yansitan zamanin gerisinde

kalmig bir kavram olarak goriir.

Goriiniiglerinin farkliligina ragmen , her iki yaklagim da bir iiretim sisteminin nasil
organize oldugunun , sadece mevcut performansini degil , ayrica uzun vadede
kolaylikla veya zorlanarak yapacagi seyleri ne sekilde etkiledigini tamimlamakta
hataya diismektedirler. Bir tesisin nasil odaklanmasi gerektigi karan , olusturmak
istedii yeteneklere dayanmalidir. Bir tesisin becerileri rutin olarak kendisinden
beklenen gorevlerdir. Bir gérev ise deneyim ve yeteneklere baghidir. Omek olarak
son derece iyi bir montaj, zaman iginde bir tesis i¢in rutin kabul edilebilir, ancak
daha az tecriibeli bir tesis i¢in hala zor kabul edilebilir. Bu , bir gok kétii ¢alisan
tesisin neden odak kavrammnmn uygulanmasiyla doniistiiriildigiinii agiklamaktadir.

Kotii performanslar1 islem becerisi esnekliklerini yansitmus, ve odaklanma , yonetim



dikkati ve kaynaklarini bu becerileri gelistirecek yonde kanalize edecek bir
mekanizma saglamigtir. Organizasyon islem tecriibesi kazandikc¢a, zor isler rutin hale

gelmis ve kiiciik performans diisiisleri ile daha karmagik iglemler iizerine gidilebilir.

4.5 Dikey Entegrasyon

Yalin iiretim out-sourcing ve tedarikgilerle uzun vadeli iligkilere 6nem verir. ABD
sirketleri diger taraftan sourcing kararlarim geleneksel olarak finansal trade-off ve
kaynak kisitlan agisindan degerlendirmiglerdir. Her iki a¢idan da bu tiir kararlarin

dinamigi downplay edilmisgtir.

Bir komponenti iiretme veya tedarik¢ilerden alma karar1 asamasinda bir sirketi ele
alalim. Genellikle bdyle kararlar , iki alternatifin ilgili iiretim ve organizasyonel
maliyetlerinin analizi ile verilir. Bu tiir bir analiz , eger iriin i¢in birlesen parcalar
bakimindan degil de , ayrilabilen degil, karsi yakin iligki iginde ve karsilikh takviye
eden yetenekler agisindan diisiiniildiigiinde siiphe tagimaktadir. Eger potansiyel bir
tedarik¢i , bir sirketin rekabet basaris1 i¢in zorunlu bazi yeteneklere sahipse , sirket
bu yetenekleri 6ziimsemek amaciyla ¢aligmali veya yakin, ortaklik benzeri iligkiler
kurmalidir.

Bir aktiviteyi disaridan saglamak , gelecege ait kararlar belirleyen hesaplamalara
alterrnatif olugturabilir. Insanlar gibi, organizasyonlar da bazi islerin nasil yapildigim
unutabilir. Baz1 beceriler kullanilmadiginda, bu becerilerin gerektigi aktiviteleri
gelecekte geri getirmek , daha az feasable olabilir. Bu agidan, odakli iiretim,
disaridan . saglama—oufsourcing. gibi. kararlar. Ogrenme. potansiyelinin
degerlendirilmesini gerektirir. Sirketin fazla uzmanliga sahip olmadig: aktiviteleri
igeride gergeklestirmek kisa vadede verimsiz ve daha az “yalin” olabilir, ancak
sirketin mevcut konumda ihtiyact oldugu kritik becerileri olusturmasindan dolay:

uzun vadede kesinlikle zorunludur.

Uretim stratejisi daha fazla kendisini maliyet, kalite ve esneklik gibi gelisen
oncelikler arasinda kisa vadeli segimlere rehberlik edemez. Yoneticiler de hangi
gelistirme tekniginin uygulanacag: veya hangi firmay:1 6rnek alacaklan ile kendilerini
se¢gmekle sinirlamayacaklar. Uzun vadeli bagar, bir firmanimn siirekli kendisini diger

rakiplerinden . farklilagtiracak . yollar. aramasm. gerektirmektedir.. Uretim
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organizasyonunu rekabet avantajlarinin kaynaklarina gore doniistiirebilen girketler ,
genis operasyon yeteneklerini gelistirme ve se¢me amacina ¢esitli geligtirme

programlarin1 kogabilenlerdir. Bir girket boyle bir stratejiyi nasil yaratabilir?

Oncelikle , iiretimin bir yatiima deger kattig1 ilk yol olan , belirli seyleri rakiplerin
yapabildiginden daha iyi yapmay1 saglamak fikrinden baglanmalidir. Ne gibi seylerin
ve nasil daha iyi olacagl her sirket i¢in ve bir girketteki degerlendirmede degisik
noktalar igin farkli olacaktir. Her firma zaman zaman bazi alanlarda rakiplerinin
gerisine diigebilir, ancak uzun vadede, genelde kendisinin 6nde olacag: bir veya iki

alan-0rnegin; esneklik veya yenilik-belirlemeye ¢aligmalidir.

Agikga, bu yetenekler miigteriler i¢in deger tasiyan ve daha iyisi rakiplerin taklit
etmesi zor olanlar olarak segilmelidir. Miisteriler 6rnek olarak diisiik maliyetlere
deger verebilir; ancak 1970 ve 1980’lerde elektronik girketlerinin 6grendigi gibi ,
disariya giderek maliyetleri diisiik tutmay: siirdiirmek siirekli bir avantaj degildir,
¢linkii bunu rakipler de yapabilir. Rakipler ayrica yeni teknolojilerin lisanslarin
alabilir yada gelistirilmesinde yer alan kigileri istihdam edebilir. Biiyiik iiretim
stratejileri bina, ekipman veya belirli unsurlara yapilan yatirimlar ilizerinde degil

genig beceri ve yetenekler dogrultusunda olusturuluriar.

Ikinci olarak , bir sirketler elde etmek istedigi yetenekleri insa etmek igin bir plan
gelistirmelidir. Bu nokta hangi {iretim gelistirme programinin kullanilacag1 ve hangi
bir diizenin saglanacagi sorusuna da cevap olusturmaktadir. Bir sirket takimlar
kullanmaya karar verebilir, ancak takimlarin verimliligini saglayacak yetenekleri
gelistirdikten sonra: giivenilirlik ve fonksiyonel gruplar arasinda giiven , (cadre
of)etkili takim liderleri.

Herhangi bir programi uygulamadan once , yoneticiler kendilerine “bu program
organizasyon i¢in hangi yetenekleri yaratacak ve bu yetenekler rekabet agisindan bu
yetenekler deger tasiyor mu” sorusunu sormalidir. Eger yoneticiler yalnizca birkag ,
dikkatli segilmis gelistirme aktiviteleri iizerinde odaklanmigsa , bu sorulara agik
cevaplar vermek kolaydir. Segilen programlarin genellikle girketin ihtiyaglara gore
diizenlenmesi gereklidir. Ne yetenekler , ne de gelistirme programlar1 tam olarak

uyum saglamazlar.
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Higbir seyin dnceden tahmin edilemedigi , taninmayan rakipleri hi¢ beklenmeyen bir
yonden ve en koétii zamanda ortaya c¢ikabildigi giiniimiiz diinyasinda sirketler,
kendilerini sadece iiriinler veya islerin bir koleksiyonu degil, yeni yonlerde
ilerlemeyi ortaya koyacak esnekligi saglayan, gelisen yetenekler koleksiyonu olarak
kabul etmelidirler. Sirket stratejisi, bu yetenekleri secimi, geligtirilmesi ve
slirdiiriilmesine rehberlik edecek bir ¢at1 saglamalidir. En biiyiik rekabet degerini
tagtyan yeteneklerin birgogunun girketin liretim organizasyonu iginde yer aldigindan ,
sirket stratejisi , liretim degerlendirmeleri hakkinda , gegmiste oldugundan ¢ok daha

acik , belirgin ve bagimli olmalidur.

4.6Yatirnmlara yeni yaklasimlar

Geleneksel olarak girketler yatinmlari , temel anlamda mevcut kapasitelerini
arttiracak yeni imkanlar, teknoloji ve Ar-ge acisindan ele alirlar. Ancak yeni iiretim
stratejileri yaklagimina gore , yoneticilerin yatirimlar hakkinda yeni yetenekler inga
etme kapasiteleri agisindan diisiinmeleri gerekmektedir. Yine de bir yatirim ile bir
stratejik yetene§in yaratilmasi az rastlanan bir durumdur. Rekabet avantajlarina
stirekli kaynak saglayacak yetenekler genellikle uzun vadede insan kaynag, bilgi ve

yeni imkanlar iizerinde gergeklestirilen yatirimlar serisi sonucu olusturulabilir.

Yetenek olusturma siirecinin ¢ok onemli bir adimi olarak yatirim fikri ¢ogu zaman
serrnaye biitgeleme kararlarinin altinda yatan bir diisiince ile ¢eligir: yatirimlar geri
cevrilebilir veya ertelenebilir. Geleneksel sermaye biitgelemeye gore , satilan bir
varlik sik¢a geri alinabilir, ve bir yatinm o zaman diliminin parasal kargiliginin
disinda bir ceza ile kargilagilmaksizin ertelenebilir. Bu yaklasim tesisler vb. belli
bagli yatirrm mallan igin gegerli olabilir. Ancak bir sirketin yetenekleri fiziksel
varlilardan daha fazladir. Gergekte ortak beceriler, insanlarin bilgi birikimi ve
caliganlarin  hareketlerini  gekillendiren organizasyonel prosediirler iginde
somutlagirlar. Tipki kaslar gibi , insan kaynagi iginde somutlagan yetenekler

kullamlmadiklan zaman kérelirler-kotiiye gidis bazen geri ¢evrilemez.

Bir tesisi kapatmak iizerinde diigiinen bir girketi ele alalim. Muhasebe standartlar1 bu
kapama ile defter degeri lizerinde kaybi gerektirmektedir. Peki ya tesiste bulunan

uzmanlagmig yeteneklerin kaybi-hassas isleme, iyi motive edilmis is giicli ve miigteri
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ihtiyaglarinin ayrintil bilgisi? Eger talep tekrar ortaya ¢ikarsa girket yeni bir tesis ve
ekipman satin alabilir, ancak olugmas: yillar almig insan kaynagum yerine koymak

¢ok daha zor olacaktir.

Sermaye yatirimlarimi degerlendirmede kullanilan geleneksel finansal modeller
ayrica yatinmlarin 0grenme igin yeni firsatlar yaratacagi gergegini gérmezden
gelirler. Bu firsatlar finansal segenekler kadar goktur: degerleri vardir, ve gelecek
daha da tahmin edilmez olduk¢a degerleri artar. Eger bir sirket miisterilerin gelecekte
yiksek performansa mi1 yoksa diigiik maliyete mi Onem verecegini tahmin
edemiyorsa, zamanmi geldiginde  sirketin ikisinden birini gergeklestirmesini

saglayacak bir secenegin degeri son derece biiyiiktiir.

Kapasitesini genigletmek isteyen bir bagka sirketi ele alalim. Bir yol mevcut hatlarin
benzeri bir iiretim hatti eklemek olabilir. Ikinci bir yol ise ar-ge yatrim ile
prodiiktiviteyi arttirmaktir. Ikinci yol daha risklidir, ancak iiretim siirecinin daha
derinden anlagilmas: firsatin1 saglar. Bu yeni bilgi, gelecek yatirimlar igin tiretim
ekipmanlart i¢in yeni tasarimlar veya mevcutlarin yerine kullamilabilecek yeni
malzemelerin  gelistirilmesi gibi firsatlar yaratabilir. Ayrica yeni rekabet
segeneklerinin agilmasina neden olabilir. Set-up siirelerini azaltacak bir yontemin
bulunmasi, 6megin, higbir ek yatinm gerektirmeden kapasiteyi arttiracaktir.
Alternatif olarak sirketin kapasitede azalma olmadan daha kiigiik parti miktarlari ile
iiretim yapmasi saglanabilir. Bu segeneklerin higbirisi, yeni bir hattin eklenmesi

durumunda ortaya ¢ikamaz.

4.7 Allegheny Ludlum : Uretim Trade-Off larimin minimize edilmesi

Allenghy Ludlum yeniden diizenlenmis ¢esitli programlar dogrultusunda
yeteneklerini gelistirerek iiretiminde dogal olarak bulunan trade-offlart minimize
eden bir strateji izleyen bir ABD sirketidir. Son onii¢ yilda (bir ¢ok gelik iireticisinin
para kaybettigi bir donem) siirekli olarak diiriistliikten ayrilmayan 6nemli bir ¢elik
tireticisi olan firma esneklik (farkli sipariglerin Gzellestirilmesi olarak )ve diigiik

maliyet agisindan 6nemli bir baganya sahiptir.

Sirketin basaris1 geleneksel iiretim stratejisi kavramina veya yalin iiretim baglihigr ile

agiklanamaz , ancak bu ikisini bagar1 ile entegre etmistir. Yalin iiretimi benimseyen
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diger sirketler gibi iiriin gesitliligi tiretim maliyetlerini diisiirmek i¢in siirekli ¢aba

gosterme, takim ¢aligmasi ve temsili karar verme vb. konularda yogunlagmugtir.

Ancak sirketin baz1 yaklasgimlan geleneksel yalin {iretim uygulamalaryla
¢elismektedir. Her ne kadar yalin iiretimde Ongoriildiigii gibi fonksiyonlar arasi
gruplar kullanilsa da fonksiyonel bir yap: siiregelmektedir. Ve yaln iiretim “yatay”
problem ¢dzmeyi vurgulasa da (sorunlan organizasyonun alt seviyelerinde ele
almak) , sirketin {ist yOnetimi isin tim cepheleriyle son derece ilgilidirler.
Prodiiktivite, kapasite kullanim, gelir, red , vb. giinliik raporlar dikey olarak bilgiyi
diizenleyici eylemleri gergeklestirmek amaciyla CEO ya dikey bir sekilde
akmaktadur.

Sirket siire¢ teknolojisi hakkinda bilgisine yatirim yapma, gelistirme ve koruma
konusunda sorumluluk {istlenmistir. Tesisleri teknik olarak riskli deneyleri yapmaya
tesvik etmek amaciyla , sirket olusan maliyetleri tesisleri kendisine degil ayn

hesaplara yiiklemektedir.

Bu tiir bir ¢aligma sirketin ergitme kapasitesini fiziksel bir genisletme olmadan ikiye
katlayan bir yetenegin gelismesini saglamistir. Bununla ilgili birden fazla proje
vardir. Bir tanesi diigiik maliyetli hammadde bulurken, digerleri kiime boyutunu
arttirma, kiimeler arasindaki siireyi azaltma ve ergitmenin bitisi ile diger siirecler
arasindaki zamanmn azaltilmasi iizerinde yogunlagmistir. Bu projeler hattaki
caliganlarin ilgisini , atdlye tecriibesi ve diger departmanlarin katilimim
gerektirmektedir. Ornek olarak ar-ge ergitme siirecini kontrol edecek bir bilgisayar
programi gelistirid. Kapasitedeki bu artig girkete mamul durumundaki ¢eligin toplam
¢iktt miktarini ( rakiplerinden daha diigiik maliyetlerle) arttirmak, daha 6zellesmis
siparigler yerine getirebilmek veya ikisinin kombinasyonunu sunma segenegi sagladi.
Her bir tip iiriine olan talebin kesinlik tagimadigi durumlarda bu segenek siiphesiz

Onem tasir.

Yalin iiretim fikrine bagh tiim firmalar gibi Allegheny de giiclii ve siirekli iiretim
gelistirmeye 6nem vermektedir. Diger sirketlerin ¢gogunun uyguladiklarindan farkli
olarak , bu gelistirme cabalar1 rekabet avantajimi saglamanin anahtarim hangi
yetenegin gelistirilecegi karar1 olarak tanimlayan bir stratejik ¢ati igerisinde yer

almaktadir.
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4.8 Hitachi-Seiki : Yeni Yetenekleri insa Etmek

Bir ¢ok Japon sirketi iiretim yeteneklerinin dagiliminin genigletilmesiyle , stratejik
segeneklerini  arttirlldigini farkettiler. Buna ragmen ¢ok azi stratejik esnekliklerini
arttirmak i¢in hangi yetenegin gelistirilmesi gerektigini agik¢a ortaya koyacak
stratejiler yaratabilmislerdir. Hitachi-Seiki istisnalardan biri olarak kabul edilebilir.
1950’lilerin goreli olarak fazla tanitnmamig makine ve elemanlar iireticisi olan firma
1980’lerde esnek imalat sistemleri ve c¢esitli makine gorevlerinin siralanmasini
saglayacak bilgisayar kontrollii ekipmanlarin diinya ¢apinda en oOnde gelen

tedarikgilerinden biri olmustur.

1952’lerin baglarinda , MIT’te ilk niimerik konrollii makine gelistirildiginde ,
Hitachi-Seiki, kendisine bilgisayarli otomasyon alaninda lider olmasi igin gerekli
yeteneklerin geligtirilmesi gibi hirsli bir amag saptamist. ise bir kism Uluslararast
Ticaret ve Sanayi Bakanlifi tarafindan organize edilen bir konsorsiyum
dogrultusunda diger Japon iireticilerle igbirligi i¢inde gerceklestirilen otomasyon
iiretimi konusunda temel arastirmalarla bagladilar. Konsorsiyum dagildiktan sonra ve
yeni teknolojinin getirdigi problemlerin  bir ¢ok firmanin geleneksel iiretim
stireclerine saplanmasina neden olmasina ragmen , Hitachi-Seiki bilgi birikimini

olusturmaya devam etti.

Basaril1 otomasyonun mekanik tasarimla (geleneksel makine teknoloji) elektronigin
entegrasyonunu gerektirdiginin anlagilmasindan sonra , sirket elektik miihendislerini
ise almaya bagladi. 1967°de “mekatronik” adl1 yeni bir miihendislik disiplini ortaya
koydular.

Sirketin esnek imalat sistemleri ile ilgili ilk cabalar1 basarisizlikla sonuglandi.
1972°de gelistirilen ilk sistem, geleneksel makinelerden ¢ok az daha iyi
prodiiktiviteye sahipti , giivenilirlik ve koordinasyon problemleri nedeniyle sorun
oldu. Ancak sistemi gelistirme gelecek projeler igin yetenekler insa etmistir. Ornek
olarak; yazilimi gelistirmek igin , ilk kez, sirketin farkli disiplinlerden st diizey
mithendislerini bir araya getirilmistir. Cabalarin koordine dilmesi sirasinda biiyiik
sorunlar yasanmigtir. Ancak bu erken deneyim dogrultusunda Hitachi-Seiki
miihendisleri genis ve farkli bakis agilanyla yetistirme imkanina sahip olmugtur.
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Sirketin ikinci projesi ilkinden 6grenilen derslerle iligkiliydi. Sonuglar az miktarda
iyilesmekle beraber amaglara ulasilamamisti, prodiiktivite hala yatirimlart geri
cevirmek igin yeterli diizeyde degildi. Ama sirket yine de kritik dersler 6grenmisti.
Bunlardan bir tanesi , esnek imalati1 teknik uzmanlikla ¢oziilebilen sadece teknik
problemlerden olusan bir kiime olarak gérmenin hata oldugunun anlagilmasiydi.
Bunun yerine sirketin, iiretim ve miihendislik bakis agilarim birlestiren geligim igin

sistem yaklagimina gereksinimi vardi.

Ugiincii proje olarak Hitachi-Seiki iiretimi , makine, alet tasarimmm ve yazilim
miihendisligini iceren fonksiyon gesitlerini bir araya getiren bir gelistirme takimi
yaratti. Proje lideri makine miihendisligi egitimi almigti, ancak alet tasarimi ve

iiretim hakkinda da tecriibeye sahipti.

Takim eski projelerden arzu edilen tiim performans hedeflerine ulagmay: saglayacak
bir sistem gelistirmenin zor oldugunu 6grenmigti. Bu hedefler otomatik alet degisimi,
farkhh boyutlarda malzemeleri tagiyacak esnek araglar ve istenmeyeni isleme
yetenegi. Bu yiizden takim liderleri , ii¢ sistem gelistirmeye karar verdiler ve
iistesinden gelmek i¢in ayn takimlara boliindiiler. Her ii¢ sistem kayitli zamanda

tamamland: ve finansal ve performans hedeflerini kargiladilar.

Hitachi-Seiki hikayesinden alinacak ders sadece “ Onceleri basaramazsan , tekrar ,
takrar dene” den ibaret degildir. Bagta sirketin uzun vadeli bir hedefi vardi ancak
bunu saglayacak yeteneklerden yoksundu. Ilk projeler bu yetenekleri insa etmek igin
arag oldular. Her bir proje ile sirket teknik konularda (6r: yazilim) ve organizasyonel
konularda (sorunlarin ¢dziimii igin disiplinlerin nasil entegre edilecegi) bilgisini
gelistirdi. Her basarnili proje ile, uzman olarak baglayan miihendisler yavag yavag

genellestiler.

Sirketin ticari agidan ilk basarili esnek imalat sistemini gelistirmesinden sonra, bir
¢ok proje takimu iiyesi , miisteriler i¢in sistem tasarladiklari ve olusturduklar1 Miisteri
Hizmetleri Departmanina transfer oldular. Bu becerilerini gelistirdi ve miisteri
ihtiyaglarini anlayislarim1 genigletti. Ayrica yeni bir miithendis grubunun bir esnek

imalat sistemini nasil gelistirecegini 6grenmeye baglayacagini garantilemis oldular.
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4.9 Uretim Politikalan

Uretim Stratejileri’nin hayata gegirilmesi igin Uretim Politikalar: ile desteklenmeleri
gerekmektedir. Sirketin Stratejik Yonetim modellemesinde 6nemli yer tutan
stratejilerin giinliik akig lizerine yansimalari bazi politikalar ile diizenlenmistir. Beko

Elektronik’e ait Uretim Politikalar asagidaki gibidir:
Bakim Politikast

TPM, Kestirimci Bakim, Periyodik Bakim g¢aligmalann bakimda maliyet odaklilik
g06zoniine alinarak uygulanacak ve her iiretim birimi i¢in uzmanlagmis bakimkadrosu

bulundurulacaktir.
Planlama Politikasi

Cekme Sistemine uygun olacak sekilde her son montaj bandi i¢in ayr1 iiretim
programi verilecek, esnek iiretim imkanlarinin arttirilmasi i¢in master iiretim plan
15 ginliik periyotlarda yapilacak gekilde Rolling Program uygulamasi

siirdiiriilecektir.
[zlenebilirlik Politikasi

Uretimde gorsel yonetim araglannin implementasyonu saglanacak, mevcut veri
toplama terminalleri entegre edilerek Uretim Yonetimi’nde proaktif davranmayi

saglayacak araglar devreye alinacaktir.
Kapasite Arttirnmu Politikasi

Kaynak Kisit Haritast olusturularak kapasite kisitlar1 belirlenecek ve kapasite

arttirrmi bilyiime politikalarina entegre edilecektir.
Seri Uretime Gegis Politikas1

Yeni Uriin, mevcut iirliniin kalite seviyesine erisecek sekilde pilot iiretim siirecinden

gecerek seri liretime alinacaktir.

Plastik Uretim Politikas1
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Elektronik Fabrika ve dis miisteri taleplerini aksatmadan kargilayacak sekilde Plastik

Fabrikas1 bilyiime program hazirlanacak ve tam zamaninda teslimat yapilacaktir.
Teknoloji Uretim Politikas1

Uretim teknolojisi {iretme yetenegimiz arttirilacaktir.

Teknoloji Adaptasyon Politikas1

Gelisen teknolojilerin hizladevreye alinmasi i¢in c¢aliganlarin gerekli egitimleri,

teknoloji seri iiretimde kullanilmadan 6nce tamamlanacaktir.

Miisteri Memnuniyeti Politikast

Pazarlama Grubunun miimkiin olan talepleri istenilen terminlerde karsilanacaktir.
Yart Mamul Uretim Politikasi

Uretimin her safhasinda belirli yarimamul stok seviyelerine ve ihbar siirelerine

uygun iiretim yapilacaktir.
Uretimde Kalite Politikast

Kalite Seviyesi yiikseldikce, tiiretimdeki NVA kontrol aktiviteleri ortadan
kaldirilacak ve kalite kontrol proaktif hale getirilecektir.

53



5. TAM ZAMANINDA URETIiM

5.1 Uretimde JIT Yaklagimu

Toyota bagta olmak f{izere giinlimiizde pek ¢ok Japon firmasi ve Xerox, GE,
Whirlpool, Hewlett Packard gibi Amerikan firmalar yakin zaman i¢inde JIT isimli
sistemi uygulayarak stok seviyelerini diisiirmeye ¢aligmislar ve bunda basarilt
olmuglardir. JIT yaklagimi iiriinlerin iiretiminin veya tedarik¢ilerden saglanmasinin
bu iiriinlere ihtiyag duyuldugu an gergeklesmesi prensibine dayanir. JIT stoklari
indirmek i¢in her yolu denedigi igin JIT'e "stoksuz iiretim" veya "sifir stoklu

dretim" gbziiyle bakilir.

Bugiin batili iilkelerin kullandif1 Just-In-Time (JIT) kelimesinin aslinda Japoncada
bir karsiligt yoktur. Zaten JIT'in Japonlar tarafindan nasil kesfedildigi konusunda
da kesin bir bilgi yoktur. Richard Schonberger "Japenese Manufacturing
Techniques" isimli kitabinda JIT'in dogusunu $6yle anlatiyor: "Japonlarin eski
endiistricilerinden bazilar1 bana Japonya'da JIT'in kullanilmasinin 20 yil kadar 6nce
gemi yapimi endiistrisinde baglandifin1 séylediler. O zamanlar Japonyadaki gelik
iiretimi yapanlarin sayis1 ¢ok fazlaymig ve bunlar ¢ok biiyiikk kapasitelerle
calistyorlarmig. Gemi yapimcilan gelik sikintis1 gekmedikleri gibi eskiden bir aylik
arz i¢in tuttuklan gelik stoklarim ii¢ giinliik arz i¢in yetecek diizeye indirmisler. Yani
celik ihtiyaglarini tam zamaninda kargilamaya baglamiglar. Bu yaklasim zamanla
diger Japon firmalarmma yayilmus ve bugiinki diizeye gelinmis. 1970'li yillarin
ortasinda Toyota’nin genel miidiir yardimcilarindan Taiichi Ohno ve birkag arkadagi
JIT kavramin agiklayan makale ve kitaplar yazmuslardir. Fakat benim kaynaklarma
gore JIT bu yazilardan 6nce Japonya'da vardi. Burada kesinlikle Toyota firmasini
yipratma gibi bir niyetim yok. Zaten su anda Japonyadaki JIT sistemleri arasindaki

en ileri ve en g¢ok yenilik¢i vasiflara sahip sistem Toyota'ninkidir."



JIT'in arkasindaki ana motivasyon (Hall-1983 ve Schonberger-1982 tarafindan
agiklandigr gibi) stofun verimsizlige yol agtigt diisiincesidir. Tipki bir irmaktaki
yiiksek su seviyesinin tehlikeli kayalan saklamasi gibi, yiiksek stok seviyeleri de

verimsizligin kaynaklarim saklar ve kotii iiretim kalitesine neden olur.

Talebin ve arzin belirsizliginden dolay1 birgok firma elde bulundurmama maliyetini
azaltmak igin emniyet stogu tutmak mecburiyetinde kalir. JIT iiretim programlarim
diiz bir seviyeye getirerek bu belirsizliklerin stok seviyelerine olan etkilerini azaltir.
Ornegin bir fabrikada ayda 3000 araba iiretilmeliyse ve bu fabrika ayda 20 isgiiniine
sahipse fabrikanin amaci giinde 150 araba iiretmek olmalidir. JIT'in basarisi igin bu
sayidan en fazla %10luk bir sapma olmalidir. Emniyet stoklarinin azaltilmasi
arzdaki degiskenligin nedenlerinin gériilmesine yardimci olur ve bdylece arzdaki

belirsizlikler de azaltilabilir.

JIT felsefesinin ana temasi, en yiiksek miigteri tatminini en az maliyet ile saglayacak
siirekli gelisimin tiim birimlerin genel katilimi ile gergeklestirilmesidir. Temel amag
her tiirlii israfi yok etmektir. JIT'te fire; iiretilecek miktar igin gerekli olan minimum

diizeyde ekipman, malzeme, ig¢i ve alan disindaki hersey olarak tanimlanir.

JIT'in sayillamayacak kadar ¢ok yararnnmin olmasiyla  birlikte  firmalara
kazandirdiklarrm ~ "gelistirdikleri" ve "azalttiklan" seklinde seklinde soOyle
siralayabiliriz: Kalite, verimlilik, kapasite, servis, standardizasyon, tagima sistemleri,
esneklik (gelistirdikleri); stok, parti biiyiikliigii, temin siiresi, birim maliyet, tasarim

sliresi, alan, enerji (azalttiklari).

5.2 Cekme ve itme Sistemleri

Uretim filozofisinin son on yillik geligimi igerisinde, JIT hep MRP II'nin bir
sonraki basamag1 olarak diisiliniilmiistiir. JIT ve MRP II'yi kiyaslayan pek ¢ok sey
yazilmigtir. Son zamanlarda ise JIT ve MRP II'yi ortak sistem olarak diigiinen ve bu
sistem iginde iiretimde siirekli gelismeyi amaglayan bir "Melez Sistem" fikri ortaya
¢ikmigtir. Ancak su unutulmamalidir ki bdyle bir iiretim sistemi organizasyon

degisimi icin bir katalizor olmaktan Gteye bir amag olarak alinmamalidir.
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MRP Il'yi iiretim yapan bir fabrikanin tiim kaynaklarim etkin bir bi¢imde planlayan
bir metot ve JIT'i de israfin ve iiretim siiresinin azaltilmas: yolunda bir yaklagim
olarak diisiindiigiimiizde ikisinin de iiretim yonetimi igerisinde yer aldigin goriiriiz.
Her ikisi de iiretim yOnetimi i¢in ¢ok olumlu seyler yaparken, bir tanesini digerine
tercih etmek pek cazip goriilmez. Aralarindaki temel farklilik ise MRP II'nin itme,

JIT'in gekme prensibine gore ¢aligsmasidir.

Bugiin Amerika'da JIT'i basantyla uygulayan sirketler birdenbire JIT'e
gecmemiglerdir. Bunlar MRP II'yi  uygulamanin verdigi tecriibeyi JIT'in

olanaklanyla ve fazlalarniyla birlestirmislerdir.

"jtme" ve "Cekme" arasindaki temel fark gekme sisteminin {iretimi mevcut talebe bir
tepki olarak yonlendirmesine karsin itme sisteminin iiretimi gelecekteki talebe gore
yonlendirmesidir. Ornegin Mc Donald's gibi fastfood bir restoran ¢ekme sistemine
gore caligirken, bir okul yemekhanesi itme sistemine goére calisir. Mc Donald's da
miigteri bir hamburger 1smarlar, servis yapan ¢ocuk kasadan bir tane alip miisteriye
verir, hamburgerleri pigiren kasada bir hamburgerin sayisinin ¢ok eksildigini
goriince yeni hamburgerler pisirmeye baglar. Hamburger yapimiyla azalan et
stogunu goren yonetici et 1smarlar. Boylece miisterinin talebi et stoguna kadar
uzanan bir ¢ekme hareketi olusturur. Okul yemekhanesinde ise agg1 o hafta yemekte
ne kadar 6grencinin gelecegini tahmin eder ve buna gore sipariglerini verir. Bu
kararim verirken ayrica bir yemegin ne kadar siirede pisecegini ve servisinin ne
kadar siirecegini de gozoniinde bulundurur. Kisacasi ag¢1 yapacag iiretimin aklinda
bir fotografint olusturur ve iirettiklerini ihtiya¢ duyulacagim tahmin ettigi yerlere
iter. Ancak agci'min sisteminde siirprizlere yer yoktur ¢iinkii o tahminini yaparak

liretimini tamamlamig ve gerekli gordiigii yerlere sevkiyatim yapmustir.

JIT'in ¢ekme sistemiyle ilgili pek g¢ok kontrol teknikleri vardir. Belirli yan
sanayilerden senkronize alimlar bunlardan bir tanesidir. Bu alimlar ihtiyaca bagh
olarak az veya ¢ok alim gekinde ayarlanabilir. Cekme sisteminin uyum iginde
¢aligmasi i¢in bir diger husus iiretim siirelerinin kisa olmasidir. Bu sistemin tepki
verme siiresini kisaltirken, esnekligini arttirir. Kanban sistemi de yine belirli yollar
ve belirli bir iiretim hizi tayin etmesi bakimindan bir bagka kontrol faktériidiir. Bu
kontrol tekniklerinin karmagik ve elektronik olmasi gerekmez, bir el sallama bile

iiretim esnasinda ne yapilmasi gerektigini agiklayabilir.
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Cekme sistemlerinin iiretimi diiziinlemede, disipline etmede, talebi tam zamaninda
kargilamada itme sistemlerine gore ¢ok iistiin oldudu inkar edilemez. Ancak ¢ekme
sistemlerini de sinirlayan hususlar vardir. Higbir ¢ekme sistemi isgilere gelecekteki
bir talebi tam zamaninda kargilamalan i¢in dogru ve kesin direktif veremez. Ciinkii
¢ekme sistemlerinin hafizasinda gelecekle ilgili hi¢ bir sey yoktur. Eder sizin
hamburger diikkkanimiz bir stadyumun kenarindaysa, muhtemel bir talep
patlamasina karsi onceden bir Onlem alamadigimz igin gekme sisteminiz yetersiz

kalir.

40 w1l kadar 6nce stoklar ekonomik siparis miktarina gére yonetilirdi. Bu sistemde
stoklar belli bir seviyenin altma diistiigiinde siparig verilirdi. Ancak bu sistemin
sakincast suydu: Stadyum &rneginde oldugu gibi bir durumda tiim hamburgercilerin
stogu siparis noktasina vuruyordu ve bdylece ortaya miithis biiyiik bir talep ve
karmasa ¢ikiyordu. Bu da iireticileri ihtiyagtan fazla stok tutmaya zorluyordu.
Ciinkii ireticiler "bir iiriiniin iiretimi ne kadar siiriiyor?", "dig talep nasil
degisiyor?" gibi bilgileri entegre bir bigimde saglammyorlardi. Uretim genelde ig
piyasaya yonelik yapiliyordu ¢iinkii i¢ piyasanin davranisi ¢ok iyl biliniyordu. Bu
sistemin yetersizligi nedeniyle MRP ve MRP II sistemleri ¢abucak kabul gordii.
Bununla birlikte stoklarin belli seviyelere gore tutulmasi yerine planlanms iiretim

programlarma gore ihtiyag duyulan miktarlarin stoklanmasi benimsendi.

Ancak zamanla bu yeni sistemlerin de yetersizlikleri veya zararlan ortaya ¢ikmaya
bagladi. Pahali bilgisayar sistemlerine ihtiyacin yaninda, egitim ve sistemin
yerlestirilmesinin getirdigi yliksek maliyetler bu sistemlerin belini biiktii. Bir diger
sorun iiretim siirelerinin degiskenliginde yasandi. Uretim siireleri kosullarin
degismesi sonucu sabit kalmiyordu ve bu da sistemi yaniltiyordu. Buna Onlem
olarak, hesaplarda kullanilan iiretim siirelerine belli gecikme paylan eklendiyse de
bu da erken iiretim bitislerini ve dolayisiyla stoklarin kabarmasi sonuglarini
beraberinde getirdi. Yasanan bir diger sorun MRP II' nin gereksiz derecede
karmagikligi ve merkeziyetgi dogasiydi. Oyleki bazi durumlarda atdlye ortami
sistemden ¢ok daha esnek olabiliyordu. Buna ila¢ olarak da "atolye kontrolii"
modiilleri eklendiyse de sistem dogru ve yeterli bilgi oldugu zaman etkin ¢aligabilen

ve hantal olmayan bir sistem olmaktan kurtulamadi.
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Kanban sistemi tiim bu gii¢liik ve yetersizliklerin goguna gare buldu. Kanban tiretim
ybnetimini stok yonetimi ile birlestirdi. Uretim siireleri ve stok diizeyleri arasindaki
iligki iiretimde c¢alisan iggilerin bile farkedebilecegi kadar agik duruma geldi.
Kartlar sayesinde is¢iler birbirlerini kontrol eder hatta bir bakima cezalandirabilir
duruma geldiler. Kanban sistemi yan sanayiyi kontrolii altina aldi. Ancak kanban
sisteminin de igleyebilmesi i¢in diizgiin bir talebin sart oldugu kisa siirede anlagildi.
Talepte belirgin bir artig da goriilse sistemin buna yapacak bir seyi yoktu. Bu artilar

ve eksiler "melez sistem" kavramini ortaya gikarmustir.

5.3Tam Zamamnda Uretim Sistemi’nin Gerekleri

5.3.1 JIT Felsefesi

Bat1 Endiistrisi Japonlar yakalayabilmek amaciyla son yillarda bir ¢ok regeteler
yazmiglardir. Bu regetelerde en gok rastlanan isimler JIT ve TQC'dir. JIT basittir,
¢ok az bilgisayar kullammina ihtiyag duyar ve stok kontroliinde, bazi
endiistrilerde, Amerikalilarin gelistirdigi bilgisayar kokenli yaklasimlardan ¢ok
daha basanilt sonuglar verir. JIT ve TQC'nin uygulanmasi ve yararlan
tedarik¢ilerden dagitima kadar ¢ok genis bir yelpazeyi icine alir. Zaten tek bagina
cok etkili olan TQC bir de JIT ile birlesince ortaya batili iilkelerin moralini bozan
bir tablo ¢ikar.

JIT'in fikri ¢ok basittir: Mallann satilmak {izere tam zamaninda iiret ve dagit, alt
montaj pargalarini montaj edilmek ilizere tam zamaninda gonder, fabrikasyon
parcgalar1 alt montajlara girmek iizere tam zamaninda iiret, satin alinan malzemeleri

fabrikasyon pargalarda kullanilmak {izere tam zamaninda temin et.

Cogu kimsenin JIT'in  herseyi sandigt  "kanban sistemi" JIT {iiretiminin
yiiriitiilmesinde 6nemli bir aragtir. Ancak JIT Kanban'dan ¢ok daha fazlasini igerir.
JIT iretimi diizenlemesi yaninda stok ve kalite kontrolii yapan, iiretim hatlarinn

dengelenmesine yardimet olan, ig¢i motivasyonunu arttiran bir sistemdir.
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5.3.2 Toplam Kalite Kontrol (Total Quality Control-TQC) ve Koruyucu Bakim

Kalite kontrolu; en ekonomik, en kullanigh ve tiikketiciyi her zaman memnun eden

kaliteli bir iiriinii gelistirmek, tasarlamak, iiretmek, ve bakimini yapmaktir.

Kalite iiriine gore diisliniilmemelidir. Nihai kullanici tarafindan belirlenen {iriinleri
kargilamak i¢in uygun spesifikasyonlar hazirlanmali, kalite iiriine gore tasarlanmali
ve hattin sonundaki {irliniin muayenesi yerine tiim iiretim ve teslim prosesi boyunca
kalite saglanmalidir. Kaliteyi garanti etmek igin tiim kalite kontrol araglarim
kullanmali ve uygulamalidir. 1988'de yapilan bir aragtirmada, Bat1 Almanya'da
JIT' uygulamakta olan 82 pilot firmanin % 80'inde kaliteyi arttirmak igin, personelin
vicdamna dayalr "6z kontrol" prensibi uygulandip: belirlenmistir. Oz kontrol, hata
sorunlarim1 minimize eden bir yaklasimdir.Kalite sadece iiretim prosesinin sonunda
degil, prosesin kendi hassashig ile yiikseltilir. Kalite kontrolu organizasyon biriminin
kaldirilmasi ile planlama ve miidahaleleri azaltilmaktadir. Eger bir kag¢ islem bir
miidahele biriminde toplanirsa, tiim montaj gruplar1 son fonksiyon olarak kalite
verilerinin test ve kontroliinii yapabilirler. Hatalar, bir sonrakine asla gecirilmez.
Kalite kontrolu, kaynakta yapilmalidir. Otomatik prosesler ve c¢alisanlarin kaliteyi

iyilestirme sorumlulugu ile ayn bir kalite ydonetim kontrol birimine ihtiya¢ kalmaz.

Toplam koruyucu bakim, kalite kontroliinde oldugu gibi firmada ¢alisan herkesin
katilimim gerektirir, bagka deyisle her igs¢i makinalarinin birer  koruyucusu
olmalidir. Toplu bakim faaliyetleri goniillii ¢aligmay1 gerektirir ve firmanin

karliligina dogrudan baglidir.

Toplu bakim sonucunda ariza sayisi, arizalardan dogan zaman kayiplart ve
makinalarin ¢alismama oranlar1 azalir, makina ve techizatin etkin olarak kullanim
saglanir, imalat sisteminin tretkenligi artar. Uretim proseslerinin hata oram ve

kazalar azalir, dolayisiyla iiretim maliyetinde diisiis elde edilir.

Japon igcileri, tezgahlarin bakimi konusunda bilgi sahibidirler ve kendi kendilerine

onarim yapabilirler, yapmasalar da bakim problemlerini belirleyebilirler.
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5.3.3 Kiiciik Parti Hacimleri

Biiyiik partiler siparis ettifinizde ortalama stogun ve elde bulundurma maliyeti ile
depo kirasi ve depoda galiganlarin iicretleri gibi maliyetlerin daha biiyiik olacag
agiktir. O halde eger bu maliyetleri kismak istiyorsamz kiigiik partilerle
¢alismalisiniz. Ancak bu sefer de karsimiza sik siparigten dogan maliyetler gikacaktir.
Hazirlik siirelerinden maliyetler ve hazirligin ardindan dogabilecek kusurlu iiretim
maliyetleri sizi rahat birakmayacaktir. Bu durumda iiretim biiyiik partilerle ve uzun
siire ara vermeden c¢alismak isteyecektir. Burada bir geliski olusur. Iste burada
imdadimiza "Ekonomik Siparig Miktar1" yetigir. Bu miktar hepimizin ¢ok iyi bildigi
ve formiiliize edilisi 1915'lere dayanan hazirlik maliyetleri ile elde bulundurma
maliyetlerinin toplaminin minimum oldugu miktardir. Japonlarda bu formiiliin
dogrulugunu kabul etmekle beraber artik bazi saplantilarnmizdan kurtulmamiz
gerektigini su iki iddiaya bagl olarak ortaya koymuslardir:

1. Elde bulundurma maliyeti ve hazirlik maliyetleri belirgin, a¢ik maliyetlerdir.

Kalite, artik miktari, ig¢i motivasyonu da parti hacminden 6nemli derecede etkilenir.

2. Hazirlik maliyetleri onemlidir ama degistirilemez degildir, asag: ¢ekilebilirler.

5.3.4 Hazirlik Siirelerinin Azaltilmasi

Hazirlik siirelerinin indirimine biiylik 6zen gosteren Japon firmalar1 bugiin artik bu
siireleri tek rakamli yapmayi, yani on dakikanin altina indirmeyi basarmislardir.
Hatta bugiin kiigiik olgekli isletmelerden baglamak iizere bir ¢ok isletme alet ve
makinasini kendisi yapmakta ve sifir hazirlik siirelerine inebilmektedirler. Hazirlik
stirelerinin  indirimi stoklarda bariz bir diisiige imkan verdigi gibi ekonomik siparig

miktarinin da 1'e kadar indirilebilecegi goriilmiistiir.

5.3.5 Siparis Verme Maliyeti'nin Azaltilmasi

Ekonomik Siparis Miktar1 kavramu iretilecek parti miktarlarini belirledigi gibi ayni
zamanda satin alinacak miktar1 da belirler. Bu durumda hazirlik maliyetlerinin yerini
siparis verme maliyeti alir. Japon firmalar1 yan sanayisini yakin takibe almigtir. Bu

ayn1 zamanda fiziksel bir yakinlagmadir. Boylelikle yan sanayi'den firmalara giinde
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birkag. . kez. sevkiyat. olabilmekte. ve. bir. telefonla. siparig. miktar

degistirilebilmektedir.

5.3.6 Grup Teknolojisi

JIT sisteminde, tesisin yerlesimi isteki envanteri (WIP), tasinan malzeme miktarim
ve toplam g¢evrim siiresini azaltacak sckilde diizenlenmelidir. Bu diizen aym
zamanda bilgi akisim gelistirecek diizeyde olmalidir. Bu yerlesimi saglamak igin,
bir iriinlin {iretimindeki tim proseslerin 6zel bir siralama dahilinde birbirine
miimkiin oldugunca yakin olmasi istenir. ideal ¢6ziim bir parganin bir prosesten
digerine gecisini minimum efor harcayarak saglamaktir. Bunun saglanmasinda da
"Grup Teknolojisi" veya "imalat Hiicreleri" kullanilir. Bir Imalat Hiicresi bir iiriin
ailesinin iglenmesi igin gerekli tiim techizati igerir. Tercihen hiicredeki techizatlar
iiretim sirasina gére ve miimkiin oldugunca birbirine yakin yerlestirilirler. Bu iiretim
sirasina gore yerlesim taginan malzeme miktarim azaltir, daha kiiglik partilerin
makinalar arasinda hareketine olanak saglar, pahali ve karmasik malzeme tasima

sistemlerine ihtiyaci yok eder ve daha iyi bir bilgi akigini getirir. (Lubben, 1988)

Grup Teknolojisinde hedef makinalarin miimkiin oldugunca U seklinde dizilerek en
az sayida isci ile kontrol edilmesi ve malzeme tasimasinin ortadan kaldirilmasidir.
Wemmerlév ve Hyer (1989), A.B.D.'de, hiicresel iiretime gegmis olan 20 firmada,
bu tip iiretim tarzindan dolay: iiretim temin siirelerindeki kisalma miktarlarinin
minimum % 5, maksimum % 91 oldugunu tespit etmislerdir. Ortalama deger ise %
45.6'dir. Biitiin gelisme ve tam zamaninda liretim amaclarina ulasma, sézkonusu
temin siirelerinin kisaltilabilmesinde yatmaktadir. Boylece siiper kaliteyi, miimkiin
olan en diigiik maliyetle, zamaninda teslimlerle ve esnek bir bigimde iiretmek olasi

olacaktir. Bunun igin ise, Grup teknolojisi ve hiicresel liretim gerekli olmaktadir.

5.3.7 Diizgiin I Yiikleri

Uretimin talebe gore ayarlanmasina "iiretimin diizgiinlestirilmesi” denir. Uretimin

diizgiinlestirilmesi iki adimda yapulir:
Aylik uyarlama (bir y1l boyunca talepteki degisikliklerin aylara gore uyarlanis).

Giinliik uyarlama (bir ay boyunca talep degisikliklerinin giin bazinda uyarlanist).
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Aylik uyarlama, aylik iiretim planlamasi ile yapilir. Aylik iiretim planinin gikariimasi
i¢in {irlin tipleri ve miktarlar1 iki ay Oncesinden tahmin edilir ve sonra bir ay
Onceden ayrintili plan hazirlanir. Bu bilgiler aym1 zamanda taseron firmalara,

tedarikgilere bildirilir. Aylik plandan giiniik {iretim ¢izelgesi elde edilir.

JIT'te giinliik {iretim gizelgesi 6zellikle dnemlidir. Ciinkii diizgiinlestirilmis iretim
kavrami, bu giinliik tiretim ¢izelgesini igerir. (Sevindik, 1991)

Giinliik ayarlamalarin, bagka bir deyisle giinliik iiretim planmin ¢ikartlmasmin
ardindan "giinliik sira gizelgesi" hazirlanir. Sira ¢izelgesi son montaj hattina ulasan
liriinlerin montaj emirlerini igerir ve montaj hattinin baslangic noktasinda verilir.
Son montaj hattindan 6nceki proseslere sadece kendilerine gereken miktarlarin ayhik
ayarlama yoluyla temin edilen aylik diizgiin tahminleri verilir. Onceki proses kendi

Ozel gizelgesine gerek duymaz. Kanban vasitastyla bilgi temin edilir.

5.3.8 iyi Egitilmis isciler

Isciler bireysel olarak iiretime, kalite kontrol ve bakim g¢alismalarina katkida
bulunurlar. is¢ilerin goriigleri yoneticilerin aldiklar1 kararlarda onemli bir etkendir.
Birden fazla isi yapabilecek sekilde egitilen isciler, herhangi bir hata ortaya

¢iktiginda iiretim hattin1 durdurma yetkisine sahiptir.

Japonya'da JIT'in basarili olmasinin esas sebeplerinden biri japon iscilerinin islerine
karsi duyduklart sorumluluk ve bagliliktir. iggilerin disiplinli olmalar ve japon
firmalarinda sistem degisikliklerinin ve Ozellikle de imalat siiresindeki degisikliklerin

azalmasinda 6nemli bir rol oynamaktadir.

Sonug olarak, oldukga siirekli aymi nitelikte kalan isgiler toplu karar verme ve
sorumluluk, disiplinli ve ¢ok amagli ¢aligma JIT sisteminin basarisinda Onemli

faktorlerdir.

5.3.9 Odaklagsmis Fabrika

Odaklagmig fabrika yaklagimi, farkli driinlerin {iretim ihtiyaglan arasindaki
zitlasmalart ortadan kaldirir. Uretim sistemi, kisith sayidaki iiretim hatlan i¢in 6zel

olarak diizenlenir. Japon firmalarinin gogu, 300 kisinin altinda personel calistiran ve
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alan bakimindan da kiigiik olan firmalardir. Kiigiik imalatgilar, bir ya da birkag
benzer iirliin irettikleri ig¢in tam zamaninda iiretimin odaklagmig fabrika unsuru

kendiliginden hazirdir. (Durmusoglu, 1989)

5.3.10 Kanban Sistemi

JIT'i yerlestirmenin belki de en bilinen metodu KANBAN SiSTEMI'dir. Kanban
sisteminin iglemesi igin detayl iiretim programlarina ihtiyag vardir. Gegerli iiretim

programlart da etkin bir bilgi sistemi olmadan hazirlanamaz.
Kanban Sistemi'nin agagida siralayacagimiz ii¢ hayati elamani vardir:

1- Konteynerler: Her konteyner standart sayida parga tagir. Genellikle bu standart
say1 giinliik tiretim miktarinin %10 'undan az olur.

2- Hareket Kartlar1 (Move Cards): Cekme, nakletme, veya ulasim kartlant olarak da
bilinirler. Hareket kart1 bir konteynere iki ardigik ig istasyonu arasinda hareket etme

yetkisi verir.

3- Uretim Kartlan (Production Cards): Uretim kart1 bir ig istasyonunda bulunan

operatdrlere iiretim yapip bos konteynerleri doldurmalan igin yetki verir.

Kanban sisteminin bu temel gelerinin fonksiyonlarini inceleyelim. Sistemde olusan
hareketler sirasiyla 1-2-3-4 numaralann ile gosterilsin. 2 numaral ve 1iizerinde
hareket karti bulunan (m:move card) konteyner su anda iizerinde g¢alisilan
konteynerdir. Bu konteynerdeki hareket kart1 alinarak bog bir konteynere takilir ve
boylelikle bos konteynere hareket yetkisi verilmis olur. Hareket yetkisi alan
konteyner 3. is istasyonuna gotiiriiliir. Burada dolu bir konteyner bulunur ve bu
dolu konteynerin iizerindeki iiretim kart1 bir hareket kart1 ile degistirilir. Cikarilan
iretim kart1 3. i§ istasyonunun "iiretim kart1 dosya kutusuna" koyulurken yerine
takilan hareket kart1 dolu olan konteynere 4. is istasyonuna hareket izni verir. Dosya
kutusuna koyulan iiretim kart1 sayesinde de 3. is istasyonundaki operatérlere iiretim

izni veya emri ¢ikmig olur.
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5.3.10.1 Kanban Kartlar Sayilarinin Hesabi

Kanban sistemini daha iyi anlayabilmek igin gereksiz stok tagimadan kullanilacak

kanban kart1 sayilarin1 bulmaya galigalim.
c: her konteynerdeki parga sayisi

Tm: operatériin 4. ig istasyonundan 3. i istasyonuna konteyner almak iizere

gidip donmesi igin gerekli stire (giin cinsinden)
Tp: 3. is istasyonunda c tane parga iiretmek igin gerekli siire (giin cinsinden)
D: 3. is istasyona gelen giinliik talep
M: hareket kart1 sayis1
P: iiretim kart1 sayis1
olmak iizere hareket ve iiretim kart: ihiyacini hesaplayalim.

Konteyner almak iizere 4. ig istasyonundan 3. is istasyonuna giinde 1/Tm kere
gidebiliriz ve her gidisimizde herbiri ¢ par¢a tagiyan m tane konteyner ile geri

doneriz. Giinde D'lik talebi karsilayabilmemiz i¢in;
M*¢(1/Tm) = D veya M = D*Tm/c olmalidur.

Ayrica P tane iiretim kartiyla giinde 1/Tp kere P taneye kadar herbiri c tane parga

tagtyan konteyner iiretebiliriz. Yine giinde D parga liretmemiz gerektiginden;
P*c(1/Tp) = D veya P = D*Tp/c

olacaktir. Bu formiillerin gegerli olabilmesi i¢in hareket ve iiretim siirelerinde hig
degisiklik olmamalidir. Formiillerin gegerlili§i ayrica bir operatdriin = 4. is
istasyonundan 3. Ig istasyonuna gittiginde orada mutlaka tasinmaya hazir dolu bir
konteyner oldugu varsayimina dayalidir. Bu yiizden sisteme biraz esneklik

kazandirmak amaciyla agagidaki formiiller kullanilir:
M = D*Tm(1+k)/c

P = D*Tp(1+k)/c
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Burada k "emniyet faktorii" adim alir. Eger JIT c¢ok iyi ¢alistyorsa k sifira yakin
alimir. Toyata bu rakam 0.1'e yakin tutmaya galisir. JIT'i uygulamaya koyan bir
sitket k=0.5 den baslamali ve sistemin gidisatina gore k degerini azaltmalidir. "k"
nin azalmas1 ayn1 zamanda kart sayisinin da azalmasi, kart sayisinin azalmasi da ara
stok ve iiriin stok diizeylerinin azalmasi1 demektir. Formiillerin kullamligim1 bir

ornekle agiklayalim:

Omek: k'nin sifir oldugunu kabul edelim ve 4. is istasyonu 3. is istasyonundan
giinde 200 parga talep etsin. Her konteyner 10 parga tagisin ve 3. i istasyonunun
bir konteyneri doldurma siiresi 0.1 giin olsun. 4. is istasyonundan 3. is istasyonuna
gidip konteyneri alip geri donmenin 0.05 giin aldig:r da biliniyorsa bu durumda
gerekli kart sayilar:

M = (200%0.05(1+0))/10 = 1 hareket kart:
P = (200%0.1(1+0))/10 = 2 iiretim karti

olacaktir.

5.3.10.2 Diger Kanban Kart1 Tiirleri
Diger kanban tiirlerini sGyle siralayabiliriz:

a) Dig imalat Kanbani: Fason olarak yaptirilacak parcalarin tedarigi konusunda

yansanayi firmalardan istenen bilgi ve teminatlar igeren kanbandir.

b) Acil Durum Kanbani: Hatal1 i3, ekstra gereksinimler veya veya talepte ani

degismeler meydana geldiginde gecici olarak ¢ikarilan kanbanlardir.

c¢) Sinyal (isaret) Kanbam: Siparig tipi yOnlendirilmis iiretimde parti tipi liretim
uygulandig takdirde kullanilir.

d) Malzeme Kanbani1: Bu tip bir kanban parti iiretiminde par¢ca gereksinimleri igin
kullanilir. Eger yeniden sipari noktasi Sinyal Kanbanindan daha yiiksege
ayarlanirsa sorunun bagladifi departmanin iiretimden Once malzeme ihtiyaglar

yerine getirilir.
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e) Elektronik Kanban: Iscilerin bulunmadigi otomatik hale getirilmis makina ve
isleme prosesleri arasinda Onceki makinanin yalmzca g¢ekilen miktarda iiretim
yapmasi "Elektronik Kanban" adini verdigimiz bir sistemle c¢oziilebilmektedir.
Varsayalim elimizde A ve B olmak iizere iki tane makina var ve B sonra gelmek
iizere birbirlerine birlestirilmis durumda bulunsunlar. B'deki prosese ait igin stapdart
stok seviyesi 6 birim olsun. O zaman makina B proseste yalnizca 4 birime sahipse,
makina A otomatik olarak makina B'de 6 birim oluncaya dek ¢ikt1 iiretmek igin
islemeye baglayacaktir. Makina B o6nceden belirlenen bir miktarla dolunca (6
adet), smirlayic1 bir salter makina A'nin operasyonuna son verecektir. Bu sekilde
standart miktarda ig, 6nceki prosesin gereksiz islem yapmasini 6nleyerek her proseste

daima mevcut olacaktir.

Temin siirelerinin (lead time) kisaltilmasiyla sonuglanacak olan gereksiz tagimanin
ortadan kaldirilmasi, nihai iiretim stoklarinin minimize edilmesi ve talepteki

degigsimlere ¢abuk tepki gosterebilme bu sistemin faydalari olarak sayilabilir.

5.3.10.3 Kanban icin Alt: Kural

Asagida, kanban sisteminin uygulanabilmesi i¢in gerekli 6n kosullar veya baska bir

deyisle kanbanin kurallar1 siralanmigtir.
Kural 1 : Bir sonraki prosese hatali parga gonderme

Herhangi bir prosesteki probleme herkesin dikkati ¢ekilmelidir. Eger bu problem
¢Oziimsiiz birakilirsa bir sonraki prosesin daha fazla hatali parca iiretmesi ve hatta

durmas1 s6zkonusu olur.
Kural 2 : Sonraki prosesin istedigi kadar iiretim yap

Bu kuralin agilitmi kanban sayisindan fazla {iretme ve kanbanlarin geldigi sirada

iiretim yap seklinde dzetlenebilir.
Kural 3 : Sonraki prosesten ¢ekilen miktarda iiretim yap

Bu kural bir 6nceki kuralla beraber bir biitiinlitk teskil eder. Bu iki kural sayesinde
tim prosesler birlesir ve bir konveyor goriiniimii alir. Hepimizin bildigi gibi

konveyorlerin bulunmasi operasyonlarda standardizasyona ve maliyet indirimine yol
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agmigtir. Bu yaklagimla bu tip bir ardigtk iiretimin tiim {iiretim planlarimiza

yansimasinin énemini daha iyi kavrarniz.
Kural 4 : Uretimi dengele

Ikinci kuralin uygulanabilmesi igin tiim proseslerin istenen miktar1 iiretebilmek
lizere yeterli ig¢i ve techizata sahip olmasi gerekir ki diizgiin olmayan zaman ve
miktarda gelen iiretim isyekleri i¢in atil kapasiteye ihtiyag¢ duyulur. Bu istenmeyen

bir durumdur ve kural 4 uygulanmadikg¢a Oniine gegilemez.
Kural 5 : Kanban iyi bir iiretim diizenleme aracidir

Kanban sisteminin etkin bir gsekilde isleyebilmesi igin istisnai iiretimler
yapilmamalidir. Ornegin bir sonraki makinanin iiretimi iki katina ¢tktiginda bu,
onceki makinadan iki kati iiretim yapmasini istemeyi gerektirmemelidir. Kanban

sistemi ancak iyi bir diizenlemenin yapildig: yerde potansiyelini farkettirecektir.
Kural 6 : Prosesleri stabil ve rasyonel hale getir

Israf, Diizgiinsiizliik ve sebepsizligin (muda, mura and muri) oldugu is metodunun
meyvesi hatali pargalardir. Bu unsurlar ¢6ziilmeden bir sonraki prosese yeterli arz
yapilacagi ve bu arzin da ucuza yapilacag: garanti edilemez. Standardizasyona ve
rasyonellestirmeye yoOnelik c¢aligmalar otomasyonun yerlestirilmesinde anahtar

gorevi goriir.

5.4 JIT'e Gegis

Istanbul Sanayi Odasi'nin 1989 verilerine gore olusturdugu "Tiirk Sanayisinin 500
Biiyiikk Kurulusu" arasindan secilen 252 6zel ve kamu kurulusu ile yapilan ve 87
kurulusun ilgi gosterip degerlendirmeye alindifi anket galigmasinda 28 firmada
JIT'in uygulandig: analagilmistir. Bu % 32'lik dilim igerisinde bulunan firmalarin 20
tanesinde heniiz uygulamanin baglangi¢ asamasinda oldugu, 8'inde ise olumlu yonde
bir gelisme kaydedildigi gorilmiistir. Ayn1 anda hem JIT, hem TQC
uygulamasina sahip firmalarin sayis1 22, sadece JIT uygulamasina sahip firmalarmn

sayist 6, sadece TQC uygulamasina sahip firmalarin sayist ise 13'tiir. Buna gore,
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JIT uygulamasinin TQC'ye olan bagimliigin, TQC uygulamasinin JIT'e olan
bagimliligindan daha fazla olarak gergeklestigi ifade edilebilir.

JIT'in Tiirk imalat Sanayii'ndeki yerine kisaca degindikten sonra simdi de JIT'e gegis

agamasinda yapilmasi gerekenleri ve adimlan agiklayalim.

JIT'e gegmeye hazirlanan bir firmamin yapacagi ilk is teshis amach gbzden
gecirmedir. (Diagnostic Review -DR) Temel olarak firmanin JIT sansini
g6zlemleyebilmesi i¢in bir veri toplama ve analiz ¢abasi olan DR, igletme sistemini

incelemede ve gelecekteki JIT aktiviteleri i¢in refarans yaratmada esastir.

DR, firmanin operasyonel etkinliginin ve pazar gereksinimlerinin incelenmesini
kapsar. Operasyonel etkinligin incelenmesi Proses Akisi, Ekipman Kapabilitesi,
Envanter, Tedarik Siiresi, Kalite Maliyeti, Satinalma, Performans, Teknik Beceri
Komiinikasyon, Karar Verme Prosesi alanlarindaki analizlerden ibarettir. Pazar
ihtiyaglan degerlendirmesi ise pazarlama bilgisi ve miisteri servis ihtiyaglar etiidiinii

igerir.

DR, JIT felsefesini uygulamada engellerin ve kisitlarin anlagilmasi ile sonuglanir.
Iyilestirme firsatlan ve JIT stratejisini gelistirmek igin temeli olusturur. DR'yi
yerine getirmede basarisizlik JIT'i uygulamadaki bagan olasiligim diisiiriir.

DR tamamlandiktan sonra JIT'e ge¢is i¢in Proje Grubu ve pilot proje segimi yapilir.

Pilot proje se¢iminde dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

e Projenin kompleks hale doniismemesi igin ve ig {stiinde egitimin miimkiin

olmasi igin kiigiik ¢capli olmalidur.
e Bagarili insanlarin (is¢isiyle yoneticisiyle) bulundugu yerler se¢ilmelidir.

e Uretimde ara bir nokta yerine bir son montaj noktasi veya bir giris noktasi

secilmelidir.

e Miimkiin oldugunca iiretim programi fazla dalgalanma gostermeyen noktalar

secilmelidir.

Pilot proje segiminin ardindan proje kapsamindaki kigilerin JIT konusunda

egitimi yaptimahidir.

68



Bu da bagarildiktan sonra iiretim akigi diizenlenir ve kanban sistemi yerlestirilir.
Buraya kadar olan agamalarda beklenenler ¢evrim siiresinin diigmesi, yarrmamul
stofunun azalmasi ve kalitenin gelistirilmesidir ve bu noktaya ulasincaya kadar

gececek tahmini siire iki aydir.

Konveyorlerin ve yarimamul stok alanlarinin kaldirilmast ve operasyonlarm U
bigiminde dizilmesinin ardindan (feedback igin verimli bir ortam yaratir) isgiler

carpraz egitime tabi tutulurlar.

Uretim alanindaki bu degismelere paralel olarak satinalma, nakliye ve kalite kontrol
fonksiyonlarinda da belirli degigsimlere gitmek sarttir. Asagida bu degisiklikler ana
hatlariyla agiklanacaktir.

5.4.1 JIT'te Satinalma ve Nakliye

JIT gibi istenilen pargalarin tam zamaninda ve istenen kalitede tesliminin sart
oldugu bir sistemde satinalma ve nakliye fonksiyonlarinin biiyilkk 6nemi vardir. JIT
belirli prensipleri olan bir sistem oldugu i¢in bu prensiplerin satin almada ve
nakliyede geleneksel prensiplerinden farklilhik gosteren bir yap1 olusturmasi
dogaldir.

JIT satimalma ve nakliye sistemine gegen firmalarda alici olarak fonksiyonel bir
degisiklik olmaktadir. Alic1 daha aktif rol oynamaya baglamaktadir. Yan sanayi ile
girilen  yakin iligki neticesinde yiiksek Kkalitede parga sevkiyati zorunlu
kilinmaktadir.
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6. YALIN URETIMDE YONETIM ARACLARI

Yalin Uretim’de kullanilan Y&netim araglarindan Heijunka’y1 Tiirkge’ye “diizgiin
iiretim” veya “dengelenmis iretim” geklinde aktarabiliriz. Adi her ne olursa olsun
Heijunka en tepeden en alta kadar “kendi isini kendin planla ve iiretimi dengele”’nin
ifadesidir. Heijunka tiim iiretim kaynaklarinin planlamasin igerir. Burada ¢alisanlar
kendi is yiiklerini bir sonra gelen prosesin (subsequent process) istedigi miktarda
¢iktiy1 iretebilecek sekilde ayarlarlar. Miisteri talebinin degiskenligi karsisinda,
istenilen zamanda, istenilen miktarda, istenilen kalitede, istenilen maliyette, istenilen
yere iiriiniin ulagtinilmas1 iiretimin diizgiinlestirilmesinden ve isletme i¢inde son
montaj bantlarindan baglayarak her alt proses igin iiretimin sonra gelen prosesin
isteklerini hemen cevaplandiracak sekilde yapilanmasindan geger. Talep

dalgalanmalan arttig1 Olgiide, talepleri geri ¢evirmemek i¢in elde bulundurulmasi

gerekli proses i¢i stok (WIP) seviyeleri yiikselir.

Uretim iginde son montaj bantlarindan geriye dogru bir sonraki prosesin bir énceki
prosese yaptig1 talep’te dalgalanmalar artar. Geleneksel anlamda ayn1 modelden gok
saylda iiretim yapmak zaten igletmelerde su anda karsilagilan pek ¢ok sorunu
beraberinde getirmektedir ve maalesef bu sorunlar firetimin kendi sorunlan degil
liretimi yOnetenlerin yarattifi sistemi karmagik hale getiren “her seyi gormek”
arzusundan dogmaktadir. Gergekte {iretim kendi i¢inde metotlar tanimlandiktan sonra
iligkilerin yalin olarak yiiriitiilebilecegi bir ortamdir. Burada 6nemli olan son montaj

bantlarinin her biri i¢in ayr1 ayr diizgiinlestirilmis tiretim programlar1 hazirlamaktir.

Heijunka Yonetimi’nin yiiksek hacimli imalat sistemlerinde kullaniimasi beraberinde
baz1 maliyetleri de getirir. Aslinda bu maliyetler kaginilmazdir ve diger bir deyim ile
“olmazsa olmaz”dir. Burada katlandigimiz buffer’lardan s6z ediyoruz. Heijunka
Yo6netimi’nde Yiiksek hacimli imalat sistemlerinde buffer’lar darbogaz ve iiriin 6zel
operasyonlarda (product specific operation) talebin cevaplanamama maliyetini

yokederler. Buna karsilik elde buffer bulundurma maliyetleri olusur. Darbogaz,



siirekli bir imalat prosesindeki en uzun imalat siiresine sahip operasyondur. Darbogaz
bir operasyon zincirindeki en yavag operasyon oldugu igin, hattin giktisim
etkileyecektir. Gerekli zamanda, gerekli WIP (Work in Process) ile ortaya ¢ikan
darbogaz operasyonlar kritiktir ve ardisik is , bu operasyonlar ile yapilmas1 gereken
is ile birlesemez. Benzer olarak iiriin Ozel veya esnek olmayan operasyonlar ¢ok
dikkatli olarak yonetilmelidir, boylece teorik olarak yiiksek kapasiteli operasyonlarin
beklenmedik bir sekilde darbogaz olmasi Onlenebilir. Aym sekilde bir darbogazda
isler ¢ok iyi siralanmali ve dengelenmeli, is esnek olmayan operasyonlarda dikkatli
yonetilmelidir. Burada sozii edilen siralama, dengeleme ve dikkatli yonetmenin

Japonca’da karsiligi Heijunka’dar.

Esnek olmayan operasyon , bir proses iginde ortaya ¢ikabilecek WIP’lerin hepsini
isleyecek yetenege sahip olmayan operasyondur. Buna &rnek olarak, bir son test
hiicresinin tiim pargalan test etme kapasitesini sahip olamadigi ve bir parganin tiim
test hiicrelerinde c¢alistinnlamadigi ¢ok iiriinlii bir imalat hatt1 diigiiniilebilir (Sekil
6.1). Oyleyse dogru WIP akiglarinin dogru test hiicrelerine yonlendirmek 6nemlidir
ve test hiicreleri arasindaki is miimkiin oldugunca dengelenmelidir. Eger test
hiicreleri arasinda is dengelenmesi yapilmazsa, baz1 test hiicreleri 6niinde fazla WIP
yigilmalar1 olurken bazilar1 bos kalacaklardir. Bu yiizden yeterli kapasite oldugu
halde, yapay bir darbogaz yaratilms olur. Uriin akisinin yanlis ydnetilmesi yiiziinden
mevcut kapasite kullamlamams durumdadir. Uretim hattindaki uygun boyutlu
buffer’lar bahsedilen sorun ig¢in ve esnek olmayan prosesler arasindaki isin
dengelenmesi igin gereklidir. WIP’leri Ozellikle belirli proses yollarina atamak ve bu
yollarda malzeme akigim1 dengelemek i¢in malzeme serbest birakmalarini siralamak

Heijunka Yonetimi’ni kolaylagtirir.

6.1 Heijunka: Gorsel Yonetim

Kullanilacak buffer’lar, {iretim prosesinin mevcut durumunu anlatacak gorsel
yonetim isaretleri saglar. Isaretler prosesler aras1 akis1 kolaylastinr ve Heijunka’y1
aktif hale getirir. Her buffer sagladifi operasyon ve i¢erdigi par¢ca numaralarina gore
ozeldir. Ornegimizde, her buffer bir test hiicresine atanmigtir ve her parga numarasi
bu bufferlardan birine atanmigtir. Operatérler WIP’lerin nerede tutulacagini kesin

olarak bilirler béylece kullanilacak pargalarin aranmasi igin harcanan zaman azalir.
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6.2 Buffer’lar ile WIP Kontrolu

Buffer’larin bir diger fonksiyonu, her bir iiretim hattindaki WIP seviyesini kontrol
etmektir. Her WIP lotu, iiretim siiresince lot ile kalan bir igaret kanban’ina sahiptir.
WIP lotu buffer’dan tiiketildikge, isaret kanbani iiretim prosesinin basina génderilir.
WIP buffer’larindaki her par¢a numarasi i¢in 6zel seviyeler oldugundan, sistemdeki
isaret kanbanlarmin da o6zel numaralan olacaktir. Kanban tarafindan isaret
edilmedikge higbir madde yapilmayacaktir. Miihendislik ¢aligmalari, tamir ve rework
gibi iiretimegirebilecek istisnalar bu kapsamin disinda tutulabilir. Sistemdeki kanban
sayisim sinirlayarak ve imalat prosesini kanban’a cevap verecek sekilde igleterek,
proses dengelemesi igin tiim iiriinlerin WIP seviyeleri, islem zamanlar1 optimumda
tutulacak ve stok yatirimlart minimize edilecektir. Burada dikkat edilmesi gereken
nokta iiretimin merkezden yonetilmemesidir. Uretim Yonetim Sistemi’nin yanls
metodolojisinden kaynaklanan maliyetleri Kanban ile diisiirebiliiz (WIP
maliyetleri). Bu yontemde iiretilmesi gereken miktar atelyelere veya iiretim birimine

merkezi planlamadan degil bir sonraki prosesten bildirilir.

6.3 Heijunka Yonetimi’nde Buffer Boyutlama Metodolojisi

Bir ¢ekme sisteminin kurulmasinda ve kanban programlamasinda ilk adim, siirekli
imalat igin uygun iiretim akigini anlamaktir. WIP esnek operasyonlar arasinda
akarken, tiim birimler FIFO’yu (ilk giren,ilk ¢ikar) saglamak igin bir kuyrukdan
gecerler ve eszamanh olmayan prosesler arasinda isin ilerlemesine yardimei olur.
WIP paralel ve esnek olmayan operasyonlardan gegerken, buffer’lar kurulacaktir.
Ormnegimizde, WIP son test hiicrelerine ulagana kadar, kuyruklarda ilerleyecektir. Son
test hiicresinde, WIP, parca numara-6zel bufferlara gonderilir. Final test hiicreleri,
her bir test hiicresi igin bitmig iiriin kanban board’da belirdik¢e miisteri ¢ekislerine
cevap verir. Bir WIP lotu tiiketildigi zaman, bu madde igin bir isaret kanbani

prosesten 6nceki igaret kanbam boardina taginacaktir.

6.4 Miisteri Talebinin Karsilanmasi

Buffer boyutlama miisteri talebi iizerine kurulmustur. Gilincel bir tahmine dayali

ortalama haftalik miigteri talebi hesaplanmalidir. Daha sonra ; tak zaman, bir periyot
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icin miimkiin operasyon zamanimn, ayni periyot i¢in toplam ortalama miisteri
talebine boliinmesi ile bulunur. Son olarak gerekli tak zamani hattin gevrim siiresi
ile kiyaslanmalidir. Miisteri talebi kargilanacaksa; hattin teorik minimum ¢evrim
zamani, gerekli miigteri tak zamanindan az olmalidir. Eger degil ise, prosesin yetersiz
kapasiteye sahip oldugu anlagilir. Bu durumda kisa dénemde fazla mesai bir
¢oziimdiir. Yapilmas: gereken ise prosesi gelistirmektir. Once miigteri talebinin
kargilanabilirligine karar verilmelidir. Buffer boyutlar1 ve sistemdeki kanban sayilar1
bulunmalidir. Toplam miigteri talebi, proses zamani periyodundaki ortalama miigteri
talebini temsil edecek sekilde, kii¢iik hacimlere boliinmelidir. Kanban sayisini
hesaplamak igin kullanilan birim zaman sistem lot proses zamanindan az
olmamalidir.Aksi halde sistem gereksizce igsiz kalacaktir. Cekme sistemi ilk olarak
yerlestirilirken, zaman periyodunu bir lot malzeme igin proses zamanindan daha
uzun segmek, bir emniyet marji saglamak igin tavsiye edilir bir yaklagimdir.
Operatorler sisteme aligtikga, kanban sayilarim hesaplamak igin kullanitlan zaman

peryodunun indirgenmesi ile, prosesteki WIP miktari azalacaktir.

Tablo 6.1: Son Test Hiicresi Yetenekleri

Parca No|Haftahk| Hiicreler Toplam
Miktar ABCDE| %4 A B C D E
1 ssool 4 18.1] o o0|18.1]18.1 oI
2 7050| 14.5] o[ o[14.5[14.5] o
3[ 5990 | 1T 123 o[12.3] of of12.3
A ss00l | [ | [ 133l ofit3[ of of
5| 4700 | [ [ 97 0 0] 97/ 97 0
6| 3800l | [ | 7878 o o o of
7| 3650 75 o 7.5 o of o
8 3200| 6.6, 0 o of 6.6] 6.6
9 3000| 62 062 of 0O ol
10§ 2900| ( 6/ o 6 of of o
Toplam 48590| / 100(19.1| 32(53.6|48.9|18.9
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6.5 Uriinleri Esnek Olmayan Proseslere Atamak

Buffer boyutu ve yerlesimlerini

operasyonlara atanmali, ve miimkiin oldugunca WIP operasyonlar arasinda
dengelenmelidir. Son test hiicrelerinin yetenekleri tablosu (Tablo 6.1) hangi test
hiicrelerinde hangi pargalarin test edilebilecegini ve pargalar test etmesi miimkiin
olan hiicrelerin toplam yiizdelerini gostermektedir. Tablo 6.2 ise her parca
numarasinin test edildigi ilk hiicreye atanmasi halinde periyottaki talebin dagilimim
gostermektedir. Test edilecek iiriin hacmindeki karigiklik ve operasyonlarin esnek
olmamas1 yiiziinden, igler tam olarak dengelenememektedir. Oysa is iiriinii bu

operasyonlardan diizgiince gegirebilecek sekilde yeterince dengelenmistir.

kurmadaki diger adim esnek olmayan

operasyonlarin yeteneklerini belirlemektir. Parga numara-6zel WIP buffer’lari uygun

Tablo 6.2: {lk Hiicrelere Atanmig Durum

Parca No{Haftahk| Hiicreler Toplam
Miktar % A B C D E

I 8800) 18.1 of18.1f of of
2 7050| 14.5 of of145 o
3] 5990 [123] of of o o123
4 5500 1131131 o o o o
51 4700 97] of of of 9.7 0|
6| 3800 78] 78] of of o 0|
71 3650 75 ol 750 of o o
8 3200| 66/ 0o o o o 66
9 3000| 62 o 62 of o 0|
10| 2900| 6 of 6 of o o

Toplam 48590| 100| 19.1| 19.7 18.1| 24.2 18.9
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6.6 Kanbanlar Gelistirmek

Heijunka y6netimi’ni kurmanin ve ¢ekme programina baslamanin son basamagi
kanbanlar1 gelistirmektir. Kanbanlar anlagilabilir olmalidir ama operatoriin {iriin
tizerinde gerekli operasyonlari yapmasi ve liriinii nerede olmasi gerekiyorsa oraya
gondermek igin iizerinde gerekli bilgileri tagimas1 gereklidir. Kanban asagidaki

bilgileri icermelidir:

Depolama Adresi: Proses i¢in bekleyen WIP lotunun bekledigi buffer.
Par¢a Numarasi: Alt montajin parga numarasi.

Parc¢a Tamumi: Alt montajin tanimi.

Saglayici: Alt montajin baglangigtaki operasyonu.

Miktar: Isaret kanbamnin alt montajdan istedigi.

Kanban Numarasi: Kanbanlar izlemek ve stoklamak i¢in kullanilir. Kanban sayisi,
yukarida “miisteri ihtiyacimi karsilamak” boliimiindeki hesaplamalara dayanarak

bulunur.Kanban numarasi siralama i¢in kullanilmaz.

Alternatif Son Test Hiicresi: Kullanilacak test hiicresi kullanilamadiginda, iiriinii

test etmek igin kullanilabilecek diger test hiicreleri.

Bitmis Uriin Kanban’lart

Bitmis Uriin Par¢a Numaras:: Bitmis iiriindeki parga numarasa.
Tamm: Bitmis iiriiniin tanima.

Saglayici: Bitmis iiriinii iiretebilmek icin, alt montaj’da kullanilan &ncel son test

hiicresi.
Miktar: Bitmis iiriin igin parti yiiklenme (shipping) miktar.

Kanban Numarasi: Kanbanlari izlemek ve stoklamak igin kullanilir. Bitmis iiriin

kanbam sayis1 miisteri talebine bagli degildir. Kanban sayis1 basit olmas1 amaciyla
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bege boliinebilir ve master planlamacisinin giinliik talebi kargilamak igin bitmis tiriin

kanban board’inda gonderecegi kanbanlar i¢in yeteri kadar biiyiik olmalidir.

Kanban modellemesi artik her kaynakta bulunabilir niteliktedir. Bu yiizden burada
tekrar etmenin bir anlami yoktur. Her igletme kendi iiretimine uygun kanban
modellemesini kurmalidir. Kanban yontemi her yere uygulanamasa da isletme i¢inde

muhakkak uygulanabilecegi yerler vardir. Kanban heijunka ydnetimi’ne hizmet eder.

6.7 Uretimin Dengelenmesi

Pazarda giiclii olmak igin iiriin gesitliligi vazgecilmezdir. Uriin gesitlendikge
planlama yapmak zorlagir. Bu durumda en iyi metot belli bantlan benzer {riinlere
tahsis ederek benzer iriinler (iiretim teknigi agisindan) arasinda karma model hat
dengeleme yaparak iiretimin dengelenmesidir. Ancak bu sekilde miisteri talebine
beklenen qualifikasyonlarda cevap vererek pazarda giiclii kalabiliriz. Heijunka
Yonetimi, yiiksek hacimli imalat sistemleri’nde ¢ekme sistemini oturtmak, ¢ekme
sisteminin oturtulabilmesi i¢in iiretimi dengelemek, iiretimde dengeyi saglamak igin
ara¢ olarak optimum miktarda buffer’lart kullanmak ve tiim bunlarin g¢aliganlar
tarafindan iiretimin kendi iginde, yetki verildiginde ve klasik iiretim anlayisindan gok
uzak donatilmus, destekli iiretim birimleri olugturmak ile ortaya g¢ikar. Heijunka

tiretim birimlerinin senkronizasyonudur.

6.8 Yalin Uretim Sistemi Kontrolii

6.8.1 Kanban Kontrolii

Yalm iiretim sistemi ¢ok az envanter ile yiiksek ¢ikt1 veya hizmet talep seviyelerini
karsilayan bir sistemdir. Kesin bagarilarina ragmen kanban kontrolii , yalin bir tiretim
sistemini kontrol edecek milkemmel bir mekanizma degildir. Kanban kontrolii,
{iretimi diizenleyebilmek i¢in sistemde tampon envanter diizeyleri (buffer) kullanur.
Bir tampon stoktaki envanter miktari belirlenmis en yiiksek seviyesine ulastiginda ,

akigm tersindeki makineye (upstream) o tip pargalarimn iiretimini durdurmas: bildirilir.
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Bu teknik genellikle, bir makine ile akig yoniindeki tampon stok arasinda , kanban
ad1 verilen dolagim kartlar ile saglanir. Bir makinenin bir isleme baglamasi i¢in
karda sahip olmasi zorunludur. Ancak o zaman akigin tersi yoniindeki tampon (girdi)
stoktan malzeme alabilir , islemi gerceklestirir , kart1 biten pargaya ilistirir ve akig
yoOniindeki (¢1kt1) tampon stokuna koyabilir. Tiim kartlar tampon stoktaki pargalara
iligtirildiginde higbir parga iiretilemeyeceginden , dolasan kart sayis1 tampon stok
miktarini belirler. Makine bir malzemeyi iglemini gerceklestirmek iizere aldiginda ,
yeni bir operasyon yapmasi igin igaret verecek sekilde akis yOniiniin tersine

gonderilir. Bu yolla bitmis iiriinlerin bir birimine olan talep tedarik zincirini siizer.

~C= ===

Sekil 6.2 : Kanban kontrolii

Kanban kontrolii , talepte bir tepki olmadig: siirece pargalarn iiretilmemesini saglar.
Teknigin bir siipermarketteki uygulamas:i su sekildedir: yalmzca satilan mallar
yeniden raflara yerlestirilir. Yinede bir dezavantaj s6z konusudur, pargalarin kendisi
bilgi tasiyici olarak kullanilmaktadir. Bir makineye ¢ikt1 stoku doldugu zaman
tiretimi durdurmast bildirilir. Bu durum da tampon stokta higbir amaca hizmet
etmeyen ancak akigin tersi yoniindeki makineyi bloke eden bir miktar parga

gerektirir.

Aslinda bu tam olarak dogru degildir. Bir tampon stokta bekleyen pargalar bir amaca
hizmet ederler: bu pargalar akigin tersi yoniindeki iiretimde olusabilecek kesilmelerde
akig yoniindeki iiretimin kismi olarak siirdiiriilmesini saglayacak tampon stok olarak
rol alirlar. Eger bir makine arizalanirsa , akis yoniindeki makine tampon stokta hazir
bulunan pargalann kullanarak iiretimi siirdiirebilir. Sansa bagli olarak akisin tersi
yoniindeki makine , tampon stok bosalmadan tamir edilebilir, bdylece bu anza akis
yoniindeki {iretimi veya zincirin sonundaki miigteriyi etkilemeyecektir. Ancak daha

iyi bir yolla da bu gergeklestirilebilir.
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6.8.2 CONWIP Kontrolii

CONWIP , (constant work-in-process) sabit {iretim igi stok anlamina gelir ve
sistemde bir anda kabul edilen toplam parga sayisini sinirlayan bir strateji belirler.
Pargalar sisteme girdiginde , son tampon stokta bitmis {iriin olarak yer alana kadar
miimkiin oldugu kadar hizl1 bir sekilde islenir. Daha iyi gozleyebilmek icin bu sistem
tek bir kanban hiicresi olarak kabul edilebilir: tiiketici bitmis iiriin envanterinden bir

parga aldiginda , zincirdeki ilk makine yeni bir parga yiiklemek igin yetkilidir.

Sekil 6.3: CONWIP kontrolii

Bu yontem kanban kontroliinden esas itibariyle farkli davrams meydana getirir. Ilk
olarak kanban kontrolii gibi conwip kontrolii de giincel taleplere cevap verir; bu
yiizden sistem hala ¢ekme tipi bir sistemdir. Ama kanban’dan farkli olarak , dolu
olan bitmig parga stoku harig sistemdeki tiim tampon stoklar bostur. Bunun sebebi
sisteme almnan her par¢anin bitmis iiriinlere dogru hareket etmesidir. Bitmis parga
stoku dolu oldugu siirece sisteme yeni pargalar alinmayacaktir. Ciinkii bitmis iiriin
envanteri miigteriye hizmet etmek i¢in kullamilabilir durumdadir ve toz tutacak

higbir i¢ stok mevcut degildir.

Peki ya tampon stok envanteri ve ariza durumunda devamhlik? “Parga/Delik ¢ift
fonksiyonu “denilen durum s6z konusudur. Bir tampon stok envanterinin , akis
yOniiniin tersinde meydana gelebilecek arizalara kars1 akis yoni kismini korudugu
gercektir. Ancak akis yOniinde meydana gelecek arizalara karsi akig yOniiniin
tersindeki kismi koruyamamaktadir. Eger bir tampon stok doluysa ve akis yoniindeki
ilk makine arizalanirsa , bir kanban hatt1 arizanin oldugu noktadan itibaren, hattin
sonunda bekleyen miisterilere ragmen akis yOniinlin tersindeki iretimi
durduracaktir. Arizalanan makine tamir edildiginde , talebe yetisebilmek igin akig
yOniiniin tersindeki kisimda agin bir is yiikii olacaktir.

Bir conwip hattinda , en gok bos kalan tampon stoklar maliyetli ancak ucuz bos
alanlar olustururlar. Bu bog alan akig yOniiniin tersindeki firetimin akis yoniindeki

arizalara karsin siirmesi i¢in kullanilir. Eger hattin en sonundaki makine arizalanirsa,
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miisterilere bitmig par¢a tampon stokundan hizmet verilir ve hatta normal durumdaki
gibi yeni pargalar alinarak arizali makinenin 6niinde bir tampon stok olusturacak
sekilde iglem siirer. Burada pargalar makinenin tamirini beklerler. Makine tamir
edildiginde talebe yetigebilmek ve bitmis iiriin stokunu yeniden doldurmak i¢in girdi
stokunda biiyiik miktarda parga birikmis durumdadir.

Bos tampon stoklart bir kanban hattinda da makinelerin {iretimlerini siirdiirebilmeleri
igin ¢aligirlar. Ancak burada kontrol politikasi tampon stoklar1 miimkiin oldugunca
doldurmaktir. Genellikle bu talep oramimin sistem kapasitesinden diisiik oldugu
durumlarda miimkiindiir.

Ancak farkedilir bir degigiklik oldu: biz, bilgi ve par¢a akisini ayirdik. Boylece
kanban’a esit ¢ikt1 ve hizmet seviyelerine diigilk envanterle izin verecek bir kontrol
politikas: elde ettik. Onsezi ile anlagilan bu yaklagimin kanban’a avantajiun fazla
kademeli sistemlerde ( daha ¢ok tampon stok oldugundan) ve proses ¢esitliligi fazla
olan sistemlerde (aym ¢iktiy1 saglamak igin daha fazla tampon envanterine sahip

olacagindan ) daha biiyiik olacagidir.

Ek olarak conwip kontrolinde , kanban kontroliine gore tek bir kart kiimesi
dolagimda oldugundan uygulama daha kolaydir. Ancak bundan daha iyi bir yol da
kullanilabilir.

6.8.3 Hybrid Kontrol

Bazen , eger sistem agir bir yiikle kullanihiyorsa yada hatta bir darbogaz varsa ,
conwip hattinin akigin tersi yoniindeki tampon stoklar yiiksek seviyelerde olurlar.
Diger tarafta, kanban kontrolii , tampon stoklarin tasarlanan smirlarin digina

¢ikmasini engellemek igin tasarlanmistir.

Conwip kontroliin ikincil kanban hiicreleri ile desteklendigi hyprid kontrol politikas1
kurulmustur. Bu , hattaki problemleri kontrol eder ve daha ileri gidilemeyecekse
hatta par¢ca alimimi bloke eder. Hattin sonundaki bir makine islem yapabildigi
taktirde , bu makineye ulagan pargalar bir siire sonra bitmis {iriin stokuna
ulasacagindan , ayrica bir kanban hiicresinin son makineye eklenmesi gereksizdir.
Sonugta ortaya gikan kontrol politikas1 daha ¢ok conwip gibi davranir; ancak ariza

hallerinde daha az envanter seviyeleri olusur.
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Sekil 6.4: Hibrid CONWIP/Kanban kontrol.

Sistemin kanban kontrole olan benzerligi dikkat g¢ekicidir: Kartlar makinelerle
tampon stoklar arasinda dolagmaktadir. Tampon stok seviyeleri ; dolagimdaki kart
sayilari ile belirlidir. Tek fark bitmig iiriinlerden ayrilan kartlar son makineye degil ,
ilk makineye gdnderilmektedir. Buradan da bitmis iriin stokuna kadar pargalan
tekrar takip ederler.

Saglanan lyilesme: Simulasyon galigmalarinda , hizmet artigt 40% , envanterde
25% azalma en uygun kanban hatt1 ile karsilagtinldiinda elde edilmistir.
Yararlamlan sistem parametrelerin talebin 75% oraninda stoktan karsilanmasi olarak
se¢ildigi , 80% oraminda kullanilan 10 makineli bir hattan olusmaktadir. Kanban
sitemin saglanan iistiinlik prosesin uzunluguna, proses ¢esitliliine ve hedeflenen
hizmet seviyesine gore artmaktadir. Conwip sistemine saglanan iistiinliik ise sistem

kullanim ile artmaktadir.

Total inventory

100 T T
Kanban o
Hybrid +
80
B0 F
40 F
20k &
o e ¢ R
e g P P S
0 L L L [ L L
0.3 0.4 0,5 0.6 0.7 0.8 0.9 1

Service level
Sekil 6.5: Degisik parametre se¢imlerine gore envantere kars1 hizmet seviyesi.
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Bu sekil yiizlerce degisik parametreye gore, farkli politikalarin uygulanmas: ile
yapilan simulasyonlar sonucu gelistirilmistir. Her segilen tampon stok seviyesi ve
envanter limitine gore sistem iki yil i¢in simule edilmis , sonugta ortaya gikan hizmet
ve envanter seviyeleri kaydedilmigtir. Hizmet seviyesi veya doluluk orami stoktan
kargilanan talebin dagilimidir. Envanter hattaki tiim malzemeler ile bitmis iiriinleri
kapsamaktadir. Bu diyagramda yalinlik diigiik envanter ile saglanan yiiksek hizmet
seviyeleri ile gosterilmektedir. Herhangi bir segilen servis seviyesi i¢in hibrid

politikas1 , kanban’a gore daha diisiik envanter seviyesine sahiptir.

Ornek olarak 6 makineli bir hatta ve 98% doluluk oraninda kanban politikas1 66.6
birim envanter kullanirken , hibrid politikasinda 49.2 birim kullanilmaktadir. Aradaki
fark 26% seviyesindedir.
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7. URETIM YONETIM SiSTEMLERINE GENEL BAKIS

Uretim Yonetim  Sistemlerinin  incelenmesinde 6ncelikle Uretim Sisteminin
Sirketlerin biitiinlesik yapilari i¢inde hangi anlamda ele alindif1 6nemli bir konudur.
Sirket is siiregleri ve operasyonlarin seviyelendirilmesi ve iligkilendirilmesi genel
anlamda deger zincirinin nasil yonetildigi konusunda fikir verebilir. Bu baglamda
Beko Elektronik A.S. is siiregleri ve Is Sistemi — Uretim Sistemi — Imalat Sistemi
iliskileri siire¢ bakig agisiyla asagidaki sekillere yansitilmig ve iligkilendirilmigtir.
(Sekil 7.1, Sekil 7.2, Sekil 7.3)
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7.1 islevsel Coziim Modeli

MIS/DSS: Yonetim Bilgi / Karar Destek  Sistemi (Management
Information/Decision Support System). Isletmelerde, {ist diizey yoneticilerin
firmalarinin durumlarim ge¢mis bilgilere gore degerlendirmeleri; gelecege yonelik
projeksiyon yapmalar1 igin kullanacaklan veri ambarlar1 (data warehouse), veri

tarama (data mining) sistemleridir.

MRP/ERP: Uretim/Kaynak Planlama Sistemi (Manufacturing/Enterprise resource
Planning). Firmalarda ortak hedeflerin yerine getirilmesi, Ozellikle de miisteri
memnuniyeti igin insanlari, farkl iiretim ve dagitim tesislerini birbirine bir bilgi ag
ile baglayan, planlama, lojistik ve koordinasyon tabanl1 sistemlerdir. CAD ¢6ziimleri

de ERP’ye dahil edilebilir.

MES: Imalat Yonetim Sistemi (Manufacturing Executiom System). Bizzat isgilerin
kullandi§1, detay iretim bilgilerini toplamak igin kullanilan yazilim ve donanim

coziimleri.

SCADA: Fabrika otomasyon ve bilgi toplama sistemleri (Supervisory Control and
Data Acquisition). Biiyiik tesislerdeki makinalarin, kazanlarin vs. basing, kimyasal
orani gibi galigma kriterlerini siirekli kontrol edip tesisin ¢alisma kosullar1 hakkinda

bilgi veren sistemlerdir.
Coziim Seciminde Dikkat Edilmesi Gerekenler:

e Yukandaki ¢oziim modeli’nde, tiim dort kat arasinda bilgi akisi, tam entegrasyon

halinde yukaridan agagiya ve asagidan yukariya olmalidir.

e Yonetim, MRP ve MES kademelerinden gelen Ozet bilgileri sirket durumunu
degerlendirmek, gelecege yonelik tahminler yapmak ve sirketin gelecegini
planlamak i¢in kullanilmali, ancak alt kademedeki yazilimlar1 bizzat kullanmakla
ilgilenmemelidir. Bu kademelerdeki yazilimlar1 kendi kullanacakmms gibi segen
yoneticiler yanhs segim yapilabilecegi gibi, detaya indiklerinde sirket i¢in stratejik

karar alma gorevini aksatabilirler.
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MRP ¢6ziimleri segiminde bilgi islem departmaninin degil, bizzat uygulamalan
kullanacak memurlarin goériigleri ve ihtiyaglan dikkate alinmali, ¢6ziim se¢iminde

kullanicilarin katilimi saglanmalidir.
Gerekiyorsa, ¢6ziim segimi igin bir danigmanin destegi alinmahidar.

Segilen ¢oziimler, degisen sirket ihtiyaglarina cevap verecek sekilde esnek

olmalidir.

Yazilim segilirken bir kontrol listesi hazirlanmali ve sunulan {iriiniin bu listedeki

kriterleri karsilayip kargilayamadigina bakilmalidir.

CAD/CAM sistemlerinin segiminde girketin {iretim bandi ve malzeme kriterleri
cok iyi dikkate alinmalidir. Ornegin tekstil sektériinde kumas desen tasarimi
yapan sistemler, pastal planlama/kesim ve renk sistemleri ile uyumlu sekilde
calismali, bdylece fireler, renk uyumsuzluklan, kesilen pargalar arasindaki desen

uyumsuzlugu en aza indirilmelidir.

Iyi segilmis uygulamalarin yani sira destegin ¢ok iyi olmasma dikkat edilmelidir.
Coziim iireten yazilm firmas1 siireklilik arz etmezse veya kapamirsa , bir

¢oziimden bagkasina gegmek ¢ok zor, hatta imkansiz olabilir.

Verimliligi arttirmak igin tiim sektorlere hitap eden endiistri bagimsiz
¢oziimlerden de yararlanilmahidir. Bu ¢oziimler arasinda birlikte g¢alisma
yazilimlari, ofis otomasyon {iriinleri, gerekiyorsa goriintii isleme sistemleri,

network (LAN/WAN) sistemleri sayilabilir.
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Tablo 7.1. : Islevsel Coziim Modeli*

Hedef Bilgi Tipi Ronan Bilgi Bilginin Sistem
Kadi ont Siiresi Toplama Gegerlik Ozelligi
Siiresi
MIS/DSS | Yoneticiler Yonetim Ay Hafta/ay Kqllkhz, giize
Iktetist veritabani, tasar
hizhi
sorgulama
fam
MRP/ERP | Miihendisler Operasyonel | Giivenilir, Giin/Hafta Y. Giivenilirlik,
Bilgi merkezi esneklik,
sistem, ekran/ gen
PC’ler Ian
olanaklar
MES Isciler Detay iiretim | Bigtar Dakika/ Hafta (6zel | @al
Uretim Bilgileri ozel veri Saat darim sartlarina
Miihendisleri toplama oz uyum
cihazlan Ozetler (operasyonel
tutulur Fiziksel)
SCADA Makinalar Makina Sensorler Saniye/ Giin Bk
Bilgileri PLC’ler, 6zel | Dakika
PLC’ler
*PC World Ocak 1998
7.2 Uretim Yonetimi’nin Temel Kavramlar
7.2.1 Uretim Yoénetimi’nin Tanim
Uretim yonetiminin tamimim1  yaparken; diinyadaki teknolojik gelismeler,

kiiresellesme sonucu de@isen miisteri talep ve ihtiyaglarnmi da g6z Oniinde

bulundurmak gerekir.

Yiizyiimizin baglarinda iiretim yonetimi sadece ¢ikti miktarim arttiracak gesitli

verimlilik attirict yOntemlerden ibaret iken, giintimiizde iiretim ydnetiminden
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bahsedildiginde malzeme tedarik zinciri yonetimi, dagitim kaynaklan planlama gibi
birgok konuyu icermektedir. Gelisen teknolojiyle birlikte tiiketicilere sunulan
mamullerde bityiik degisime ugramiglardir. Omegin eskiden odalar biiyiiklegindeki
bilgisayarlar artik el igine sigabilecek boyuttadir. Bu 6rnektende anlasildigi gibi
siirekli de@isen ortamlara uyum saglayacak mamullerin {iretimini hem rekabet
edebilir, hem de firmanin bilylimesini garanti edecek bir ekonomiksel diizeyde
gergeklestirme ihtiyact iretim yonetimi kavramina verilen Onemi agiklamaya

yeterlidir.

e Bir iiretim sisteminde agagida siralanmis maddelerin gergeklestirilebilir olmasi

biiyiik 6nem tasir; bunlar:

e Gerekli hammadde ve yarmmamullerin ¢esitli kaynaklardan uygun fiyatla ve

istenilen zamanda saglanmasi,
e Her parganin kendine 6zel spesifikasyonlara gore islenebilmesi,

e Biitiin faaliyetleri gergeklestiriken mevcut insan giicii ve tim makine ve

techizatlardan en iyi sekilde yaralanmak,

e Istenilen pargalarin istenilen yerlerde, istenilen miktarlarda bulundurulmasi ve

iletilmesi,
o Tiim faaliyetlerin gergeklestirilebilmesi i¢in gerekli nakit akiginin saglanmasi,

o Mamullerin satis sonrast gereksinimlernin kargilanarak, satis sonrasi destek

verilebilmesi i¢in ihtiyaglarin belirlenmesi.

Bu hususlar, son yillarda tiiketici istekleri, iggiicii 6zellikleri, sermaye kaynaklari,
sosyal gelismeler ve endiistriler aras: iligkiler gibi degisik alanlardan gelen baskilarmn

etkisi ile iiretim y6netimini Ozel bir anlam ve giderek artan bir 6nem kazanmugtir.

Isletmelerin alt sistemlerden oluigan karmagik bir sistem oldugu agiktir. Her sistemde
oldugu gibi igletmelerin de tiim faaliyetleri koordine bir gekilde yiiriitiilmeli 6zellikle
iiretim ile diger fonksiyonlarin iligkileri kesin ve etkin bir gekilde ortaya konmalidir.
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Biilent Kobu’ya gore iiretim y6netimi: “igletmenin elinde bulunan malzeme, makine
ve insangiicii kaynaklarinin belirli miktarlardaki mamuliin istenilen niteliklerde
(kalitede), istenilen zamanda miimkiinse en diisiik maliyetle iiretimini saglayacak

bigimde bir araya getirilmesidir.”*

Bu tanimda yer alan dort ana unsurun ayn1 zamanda en iyi sekilde gergeklestirilmesi
miimkiin degildir, faakt amag¢ zor olam bagarmaktir. .Omegin, miktarun yiiksek
olmasi satiglar1 olumlu etkilerken, stok bulundurma masraflarini ve bunlarin atil hale
gelmesi riskini arttirir. Dolayisiyla, belirli bir malin iireimi s6z konusu oldugunda,
yoneticinin uzlastiric1 ¢oziimlere yonelen kararalar vermesi s6z konusudur. Karmagik
iiretim sistemlerinde g¢elisen unsurlar arasinda uzlagtirici ¢o6ziimler bulunmasi gesitli
kantitatif analiz yontemlerini ve bilgisayarlarin kullanilmasini zorunlu kilar. Uretim
yonetimi disiplininin amaci, bu yontemler yardini ile gerekli karar verme

yeteneginin gelistirilmesi olarak tanimlanabilir.

Tiim bunlarin yamsira, igletmenin tiim kaynaklarimin en iyi sekilde bir araya
getirilmesinde isletmenin diger yonetim iiniteleri ile siki iligkiler siirdiirmenin
onemine isaret etmek gerekir. Malzeme stoklann veya makine yenileme finans,
maliyet kontrolil igin muhasebe, mamul stoklar1 i¢in satig veya pazarlama ve benzeri

fonksiyonlar ile siirekli bilgi aligverigi ve igbirliginde bulunmak zorunludur.

Uretim yonetiminin 6zellikle teknolojik ve ekonomik degisimlerden etkilendigini ve
yapisinda yeni ihtiyaglara cevap verebilecek uyarlamalar yapilmas: gerektigini bir
kez daha belirtmekte yarar vardir. Bu geligmelerin drnekleri daha biiyiik kapasiteli
ve izl bilgisayarlarin gelistirilmesi, teorik alandaki bulgularin uygulama sansinin
artmasi olarak verilebilir. Bu iki gelisme diisiiniildiigiinde isletme kaynaklan
planlamasi igin bir ¢ok yazilim gelistirilmis ve zamanla bu programlarin yapilarina
yeni ihtiyaglarda eklenerek bir igletmein tiim ihtiyaglarina cevap verebilecek
yazilimlara doniigmiiglerdir. Ne yazik ki {iretim yOnetimi sistemleri (MES-
Manufacturing Execution Systems) birden yildizi parlayan isletme kaynaklan
planlamas1 (ERP-Enterprise Resources Planning) yazilimlarinmn golgesinde kalmugtir.
Fakat giiniimiizde gelecege yonelik yapilan ERP sektorii pazar aragtirmalarinda ilgi
ve ihtiyacin giderek iiretim ydnetim sistemlerine kayacagi ve su siralarda bu pazara

yonelik yatirim yapanlarin biiyiik bir firsat ele gegirecegi sdylenmektedir. SAP, Baan

1 Kobu, B. , Uretim Yonetimi, 1996, s.4
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ve Computer Associates gibi Erp pazarmin bilyiik gireklerinin ERP’nin tamamlayici
fonksiyonu olarak tanmimlanan g¢izelgeleme sistemlerine yaptiklann yatinmlar bu

aragtirmanin dogrulugunu kanitlar niteliktedir.

7.2.2 Uretim Yonetimi’nin Amaglar1 ve Fonksiyonlari

Uretimi  yonetiminin temel amagi miktar , kalite, zaman ve maliyet olarak
nitelendirilen iiretimin ana fonksiyonlarinin en optimum gekilde bir araya
getirilmesidir. Bu tanimlamay1 biraz daha agarsak; iiretim yonetimini, hangi mallarin,
ne miktarlarda, hangi ozelliklerde, nerede ve kim tarafindan yapilacag: sorularina en

diisiik maliyeti saglayan ¢6ziimii bulmay1 amaglar.

Tiim bu optimizasyon g¢aligmalar1 stok diizeyinin miimkiin oldugu kadar diisiik
tutulmasim ve stok devir hizim arttirilmasim amaglayan tam zamaninda iiretim ve
yalin iiretim gibi metodolojilerin amaglarim1 da desteklemektedir. Tiiketicinin
ihtiyaglarim en iyi sekilde karsilamak bunu yaparken de isletmenin insangiicii ve

makine kaynaklarindan en yiiksek verimde yararlanmak asil amagtir.

Globallesen ticaret ve giderek giimrik duvarlarinin ortadan kalkmasi nedeniyle
iiretim yonetiminden beklenen kavramlarda da degisme olmustur. Hizhh teknoloji
degisimi ve bunun sunulan mamullere etkisi iiretimde esneklik kavramim giindeme
getirmigtir. Esneklik, bir firmanin hizli talep degisikliklerine ve yeni mamul
rekabetine hizli reaksiyon gosterbilmesi olarak tanimlanabilir. Esnek bir iiretim
sisteminde ani degigmelere cevap verebilecek yedek kapasite bulundurulmasi,
degisikliklere uyum saglayabilecek uygun teknolojiyle kurulmusg iiretim sistemleri ve
tiim bu degigime ayak uydurabilecek yetismis, ¢ok yonlii isgiicii kiritik basari
faktorleridir.

Isletmelerde gelisen diinyamin gereklerini yerine getirebilecek iiretim yOnetimi
departmanlarinin olusturulmasi ile tiim iiretim faaliyetleri bir ¢at1 latinda toplanarak
yonetim vekontrol diizenli bir hale getirilir. Bir isletmede iiretim yOnetimi
departmaninin fonksiyonlari, igletme bilyiikliigii, yonetim politikasi, organizasyon
yapisl, iiretim tipi ve yontemleri, bulunulan endiistri dali, {iretim miktart ve benzeri
faktérlere bagh olarak her kurulusun kendi biinyesini detayll analiz etmesi sonucu

olusturulacak iligkilerdir.
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Amerika’ da Factory dergisi ve APICS (Amerikan Production and Inventroy Control
Society) tarafindan ortaklaga yapilan bir aragtirmaya gore, arastirmada incelenen
firmalarn %90’min iiretim departmanlarina verdigi temel fonksiyonlar sematik
olarak belirlenmigtir. Bu gemaya goére isletmelrde yaygin olarak kullamlan iiretim
fonksiyonlari; on planlama, planlama ve kontrol olmak iizere 3 ana fonksiyon olarak
gosterilmigtir. Bu fonksiyonlar $ekli 7.4’de gosterismistir, dogru seklinde gosterilmis
oklar fonksiyonlar arasindaki sorumluluk akigim, kesikli ¢izgi ile gosterilen oklar ise

geri besleme bilgi iligkilerini gostermektedir.
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Ana fonksiyonlardan 6n planlama sdyle tanimlanabilir: (Kobu, B., Uretim Y6netimi,
1996, s.10)

a)

b)

d)

Tiiketicini istedigi mamuliin tipi, nitelikleri, fiyati, miktann ve ihtiyag
duydugu zamana ve yere ait bilgiler toplamir analiz edilmelidir. Bu
fonksiyon giiniimiizde ihragat ve pazarlam departmanlarinda yiiriitiilen
satis tahminleri faaliyet ve teknikleri sonucunda saglanan bilgilerle yerine
getirilebilmektedir. Bu bilgilere dayanarak bir {iretim departmanim
yapmas1 gereken sey; miisteri isteklerini, eldeki teknik bilgi, makine ve

insangiicii olanaklar 1ile ne 6lgiide karsilanacagini tespit etmektir.

Miisterilerin imal edilen veya satilan mamuldeki istekleri, kalite ve dizayn
spesifikasyonlarina doniistiirerek imalats siirelerinde kullamlacak bilgiler
hazirlanir. Tiim bunlarin yanisira hali hazirda pazara sunulmug
mamullerin iizerinde miisterilerin istedikleri degisikleri, yeni buluslarin
bu mamuler yansitilmasi, gelistirilen metot veya dizaynlarin mamul
maliyetlerini diigiirmek amaciyla mamule yansitilmas: ile ilgili isler

yapilir.

Onceki safhalarda genel olarak &zellikleri ile belirlenen iiretim hacmini
gergeklestirilmesini saglayacak makine ve techizatin saglanmasi igin
eldeki olanaklarin nasil kullanilacagi ve/veya fon kaynaklan saptanir.
Mamulun belirli pargalarini yan sanayi kuruluglarina yaptiriimasi, yeni
alinacak otomatik makinalarda iiretilmesi veya mevcut tesislerin
kapasitelerini attirarak imali isletmenin yatum politikalarina uygun

kararalarin alinmasinigerektirir.

Uretim araglan ve tesisleri belirlendikten sonra, makine ve techizatin is
akis1 prensiplerine uygun olarak yerlestirilecegi tesis yerlesim diizeni
saptanir. Fakat unutulmamasi1 gereken bir yerlesim diizenin kurduktan
sonra bunu sabitmis gibi kabul etmemek, yeni ihtiyag ve gelisimlere gore
ig yeri diizenlemesini siirekli bir faaliyet olarak diisiinmektir. DegZisen
iiretim kogullar ve teknoloji ile beraber tesis diizenine zaman zaman yer
degistirme ve eklemeler yapilmasi kagimlmazdir. Ancak bazi biiyiik

makine ve tesislerin yerlerini daha sonra degistirmek cok masrafli
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oldugundan, baslangigta dikkatli bir yerlestirme planimn kurulmasi

zorunludur.

Uretim yonetimi tamminda da belirtilen malzeme, metot, makine ve isgiicii
faktorlerinin ihtiyaglar1 tam olarak karsilanacak bigimde planlanmalidir. Bu dort
faktor seklin ortasinda sematize edilmigtir. Bunun igin isletme ¢apimnda biitiinlesik bir
strateji gelistirilmis olmasi gerekir.

Uretimin aksamadan yiiriimesi, birincil olarak malzeme tedariki, hazir parga ve yar
mamullerin istenilen yer ve zamanda, istenilen miktarda hazir bulundurulmas: ile
gergeklestirilebilir. Saptanmug iiretim hedefleri ve stok bulundurma politikasina gore,
malzemelerin tedarik zamani, miktar1 ve kalite spesifikasyonlann gdsteren listeler

hazirlanarak satinalma departmanina gonderilir.

Malzemeden sonra, eldeki makine, ve insangiiciiniin kapasite ve nitelik bakimindan
istenilen iretmi gergeklestirecek diizeye getirlmesi planlanmalidir. Bu arada;
gerektiginde yeni makinelerin satin almak, mevcut olanlari modernlestirmek ve
gelistirmek veya fazla mesai yapmak gibi ¢esitli alternatifler arsinda hangilerine ne

oranda bagvurulacag: saptanur.

Mamul konfigiirasyonunu olugturan miihendisler, iiretilecek mamullerin malzeme,
olgii, performans ve kalite 6zelliklerini, iiretim metotlar1 mithendisleri ise {iretimde
kullamlacakmakine tiplerini, takimlari, baglama elemanlarin, tasiyici tiplerini,
islemleri ve bunlarn siirelerini belirler. Saglanan bu bilgilerle hedeflenen {iiretimin

mevcut tiim kaynaklarla gergeklestirilip gerceklestirilemeyecegi kontrol edilir.

Dort iiretim faktorii ile ilgili olanaklar aragtirlip gerekli tedbirler alindiktan sonra,
liretim yOnetiminin planlma agamasinda yer alan; rotalama, zaman tahminleri ve

programlama fonksiyonlarim yiiriitiilmesine gegilir.

Rotalama ve ig seyrini planlanmas, iiretim faliyetlerinin hangi siraya gore ve nasil
bir akig iginde yiiriitiilecegini belirler. Makinelerin ve ig istasyonlarim fabrika
icindeki yerlestirme diizeni, hammadde ve yar1 mamuller i¢in ayrnilan depolann
yerleri ve tagima olanaklari gozoniine alinarak, mamulun baslangigtan depoya

teslimine kadar nasil bir yol izleyecegi, bagka bir deyisle rotas: belirlenir.

97



Zaman ve metot etiitleri ile saptanan standart makine, iscilik ve tagima siireleri
dikkate alinarak, imal edilecek is yiikii miktarina gore ayrntili iiretim program
hazirlanir. Bir {iretim programinda, hangi islerin hangi makinelerde, kim tarafindan
ve ne zaman yapilcag: belirtilir. Hangi isin ne zaman hangi makine yapilcag: is
yiikleme veya kaynak tahsis olarak adlandirilir. Bu islem manuel olarak yapildiginda
kiigiik ¢apli iiretim atolyelerinde dahi karmagiklik yaratacak niteliktedir. Siirekli
mevcut ilerin takibi ve geri bildirimi gerektirir. Is yiikleme igin son yillarda
geligtirlen ¢izelgeleme programlarmm kullanimi ¢alisanlara bilyiik kolayliklar

saglamasinin yanisira birgok avantaji da beraberinde getirmektedir.

Uretim ydnetiminin kontrol asamasinda yer alan fonksiyonlar dagitim, takip kontrol,
muayene ve degerlendirmelerdir. Bir kontrol faaliyetinin genel amaci, hazirlanan
programlarin uygulanmasim saglayacak faaliyetleri yiiriitmek, uygulama esnasinda
dogacak sorunlan ilgili iinitelere iletmek ve program ve hedeflerle fiili durum
arasindaki farklari zamaninda tespit etmek ve bu hedeflere ulagilmasi igin gereken

tedbirlerin alinmasim saglamak olarak tanimlanabilir.

Incelenen modelde kontroliin ilk fonksiyonu isletme igi dagitimdir. Programlardan
yararlanarak; tarih, miktar, tezgah, ig¢i ve diger ayrintili bilgilerden olusan is emirleri
hazirlanir. Bunlarin belli bir zamanda igletmedeki veri yolu kanaliyla i gorenlere
ulasgtirilmas1  gerekir. Is emirlerinin yerine getirilmesinde; makine arizalan,
devamsizlik, verimsiz ¢aligma, ani ve O6nemli siparisleim araya sikistirlmasi gibi
Onceden tahmin edilmesi miimkiin olmayan sebeplerle aksamalar olur. Bu tiir
olaylari aninda tespit etmek ve ilgillilere duyurarak gerkli 6nlemleri alinmasim

saglamak takip ve kontroliin iglevidir.

[stenilen kalitenin saglanmas1 modern yaklaimda mamul veya hizmetin gegtigi her
adimdaki igg6renlerin bir sonraki adimdakileri miisteri olarak gormeleri ve yaptiklari
isi en Kkaliteli sekilde yapmalarn gerektii uzun zamandir kabul gOrmiistiir.
Dolayisiyla muayene ve kontrolde iggoren, kendisne verilen ig emrine gére harekete
gegerek gerekli 6lgmeleri yapar ve bulgularini geri besleme olarak takip ve kontrole
aktarir. Tiim bu faaliyetlerin raporlart tutularak bunlar sonraki programlarda goéz

oniinde bulundurulur ve programlar1 giincellestirmek i¢in kullamlir.
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7.2.3 imalat Stratejisi’nin Biitiinlesik Strateji ile Uyumlandiriimasi

Firmalar genelde biitiinlesik stratejilerini iiretim stratejilere entegre etmek yerine,
pazarlama stratejilerine gore tiim girket stratejilerini olusturarak daha sonra bu
stratejiler imalata yonelterek uygulamayr yaygin bir sekilde kullanmaktadirlar.
Genellikle imalat sistemleri gerekli yeterlilikte olmadifindan pazar stratejileriyle

yasanilan uyumsuzluk nedeniyle sorunlar yaganir.

Biitiinlesik bir strateji olusturmanin ilk sart1 iletmenin hedeflerini belirlemektir.
Bunlar biiyiime, kar, yagsama ve yatirmin geri doniisli olarak 6rneklenebilir. Daha
sonra pazarlama stratejisini belirlemek i¢in, bu amaglar pazar kosullarinin isletmenin

gligleri ile iligki kurularak analiz edilir.

Pazarlama stratejisi firmanin rekabet edecegi pazarlardaki satisini yapacagi
mamulleri belirler. Pazarlama stratejisi ayn1 zamanda bir firmanm mamuleri ile o

pazarlarda bir lider mi yoksa takip edici mi olacagmnida degerlendirir.

Pazarlama stratejilerinde hedeflenen pazarlarda siparis kazanma kriterlerini arastirir.
Burada ki asil soru “Miisteriler neden bizim iiriiniimiizii aliyor?” sorusudur. Cevap
ise mamuliin satis fiyati, kalite, teslimat rahatlii, 6zellikleri, servisi veya bu gibi
faktorlerin bir kombinasyonu olabilir. Biitiinlesik bir strateji olugturmak igin
agagidaki tablo takip edilebilir.

7.2.4 Malzeme Yonetimi’nde Yardimeal Kavramlar

7.2.4.1 Uriin Agaclan

Bir mamuli / yarimamulii olusturan yarimamul ve malzemelerin kullanim
miktarlar1, pozisyon numaralari, gegerlilik tarihleri ve lisansor kodlan ile birlikte

tanimlayan listeye Uriin Agac1 denir.
Kapsamli bir Uriin Agac su bilgileri igerebilir:
Ust Stok

Alt Stok

Kullanim Miktan
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Gegerlilik Tarihleri

Lisansér Firma Kodu

Uriin Agacina bagiml olarak verilen fire

Uriin Agaci bagimh alternatif parcalar alternatif
Pozisyon numaralar1

Yukandaki bilgileri igeren bir Uriin Agaci isletmenin malzeme kaynaklar
planlamasinda onemli bir yere sahiptir. Her yeni mamul yarmmamul i¢in mamul
agaglar hazirlanmali ve siirekli giincellestirilmelidir. Uretimde yapilan her degisiklik
Uriin Agaglarina aktarilmali, muadil kullanilan agaglar i¢in bir bildirim sistemi
olusturulmalidir. Is emri sistemini uygulayan sirketlerde Uriin Agaglarinin her is
emri igin giincellestirilebilme imkam vardir. Is emri sistem stoklarinm dogrulugunu
saglamakta basarihidir. Is emrini uygulamayan sirketler ise her muadil malzeme igin
ayrt Uriin Agac1 hazirlayabilirler veya malzemeler kullamldiktan sonra muadil

malzeme stoklar arasinda aktarma yapilabilir.

Uriin Agaglan stok kayitlanmin dogrulugundan, katlandifimz stok maliyetlerine;
dogru siparig verebilmekten iiretimi dogru yonlendirmeye kadar pek ¢ok konuda

yogun etkisi olan ve siirekli giincellenmesi gereken listelerdir.

Uriin Agaglan ile ilgili diger 6nemli bir konu Teknik Degisiklik Talimatlaridir.
Teknik Degisiklik Talimatlari, Uriin Agaci iginde bulunan bir alt stok igin kullanim
miktar1 degisikligi, gecerlik tarihi degisikligi, kullanimdan kaldirma veya yeni
kullammma alma olabilir. Gerekli kontrolleri yapilmig ve yetkililer tarafindan
onaylanmig TDT’ler sistemde giincellenmelidir. Yapilan degisiklik eger bir
malzemenin kullanimini, o malzemenin stok miktar1 ile bagimli olarak degistiriyor
ise bu degisikligi uygulamak i¢in gegerlilik tarihlerini degistirmek malzemenin
mevcut stok durumu gozoniinde bulundurularak, herhangi bir kayba meydan

vermeden yapilmalidir.

Malzeme sayilari ¢ok olan girketlerde, iiretim hacimlerinin yiiksek oldugu
durumlarda iiretimin siirekliliginin saglanabilmesi igin iiretim firelerinin ciddi

sekilde takibini yapmak gereklidir. Uretim siirecinde tahmin edilen, deneyimlerle
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elde edilmig veya tamimlanan fireler oldugu gibi beklenmedik firelerde sdézkonusu
olabilir. Beklenen fireler gerek iiretilen gerekse satinalinan pargalar igin parca
bagimli ve / veya Uriin Agaci bagimh olarak iki ayri sekilde yiizde ve miktarlan ile
tanimlanabilir. Uriin Agac1 bagimh olarak alt stok igin tamimlanan fire yiizde ve
miktarlart MRP ( Materials Requirement Planning - Malzeme Thtiyaci Planlamas1)
tarafindan hesaplanarak alt stogun gercek ihtiya¢ miktarina ilave edilir. Par¢anin
satinalinan bir malzeme olmast halinde bu miktarlar satinalma 6nerisine , yarimamul

olmasi halinde ise iiretim Onerisine yansitilir.

Uriin Agac1 bagimli fireler Uriin Agaci tammu sirasinda, parga bagiml fireler parga

tanimui strasinda belirlenir. MRP bu fireleri dikkate alarak ihtiyag belirler.

Gelismis malzeme yonetim sistemlerine sahip sirketlerde Maliyetlendirilmis Uriin
Agaci kavrami olugsmugtur. Bu agaglarda herhangi bir mamul veya yanmamulun
isletmeye maliyetleri hesaplanabilmektedir. Bu agaglarda iscilik zamanlar
yeralmaktadir. Standart iscilik maliyetleri iizerinden mamul ¢iplak is¢ilik maliyetleri
hesaplanmakta ve malzeme maliyetlerine eklenerek ¢iplak iiriin maliyeti elde

edilebillmektedir.
7.2.4.2 ABC Analizi

Giiniimiizde artik girketler {iriinlerini piyasaya sunmadan once iirlinlere girdi tegkil
eden pargalar satin alirken para kazanmaktadirlar. Stok devir giin sayilarinin diisiik
oldugu sirketler elde bulundurma maliyetlerini diisiik tuttuklan i¢in {iriine bindirilen
stok maliyeti o derece azalmakta, piyasaya sunduklan iiriinlerde rakip sirketlere
oranla fiyat azaltabilmektedirler. Elde bulundurma maliyetlerinin diisiik tutulmas:
i¢in harcanan ¢abanin tiim malzemeler igin esit olarak dagitilmas1 yerine toplam
malzemeler iginde defer payr yiiksek malzemelerin takibinde bu g¢abanin gogu
sarfedilmeli ve daha az sayida malzemeyi kontrol altinda tutarak malzemenin parasal
kismmin biiyiik ¢ogunlugu kontrol altina alinmalidir. Bu tip malzemelerin stok devir

giin sayilar diigiik tutularak elde bulundurma maliyetleri diisiiriilebilinir.

ABC Analizinin gorevi, gesitli nesnelerin ekonomik énemlerinin bir siralama diizeni

icinde belirlenerek, bunlarin A, B ve C deger gruplarina gore derlenmesidir.
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ABC Analizi her tiirlii rasyonalizasyon 6nlemlerine uygulanabilir. Burada yapilmas:
gereken, deger i¢inde veya incelenen tiim nesnelerin toplam maliyeti i¢inde paylan
bilyiik olan nesneleri 6n plana g¢ikarmaktir. ABC Analizinin Deger Analizi ve
Malzeme Ekonomisi Iginde énemli bir yeri vardir. ABC Analizinin yardimiyla
ornegin, hangi iriinlerin ciroda en biiyiik paya sahip oldugu veya hangi stok
tiirlerinin, depolanan tiim malzemenin toplam degeri i¢inde en biiyiik payr aldig
saptanabilir. Boylece malzeme yonetim Onlemleri malzeme toplam degeri iginde

genis yer kaplayan malzeme tiirleri {izerine yogunlagtirlabilir.
A, B ve C deger gruplarina ayirma su bakis agilarina gére yapilmalidir:

A: Toplam malzeme degeri iginde tiirleri az, ancak deger pay: bilyiik olan

malzemeler.

B: Toplam malzeme degeri i¢inde tiirleri ¢ok ancak deger pay: goreceli olarak

az olan malzemeler.

C: Toplam malzeme degeri iginde tiirleri ¢ok fazla, ancak deger pay1 ¢ok

diisiik olan malzemeler.

Her iiretim igletmesinde isletme kaynaklarinin en iyi sekilde kontrol edecegi
malzeme sayis1 belirlenmelidir. Her isletmede deger payr / miktar payr degisiklik

gosterebilir. Bir ornek verirsek:

A Pargalarig B Pargalanig C Pargalan
Deger Payig % T2 % 20 % 8
Miktar Payig % 6 % 17 % 17

seklinde bir tablo elde edilebilir.

7.2.5 Malzeme Ekonomisi

Bir endiistride ortalama olarak malzeme giderlerinin {iriin maliyetleri i¢indeki pay1
%50°dir. Hizmet kuruluglarinda ise malzeme malzeme kullanimi ¢ok az oldugu igin,
bu oran daha diigiiktiir. Ticari kuruluglarda ise mallarin satin alinmasi, stok ve idaresi

ve bagh sermaye faizleri, maliyetin biiyiik kismini olusturur.
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Malzeme kavramu ile mallarin iiretilmesi i¢in gerekli olan ve bu sirada ilk
durumlarini, kendi islevlerini ve bagka yerde kullanilma olanaklarim1 kaybeden tim

caligma, yardimc1 ve isletme malzemeleri tanimlanir.

Malzeme, hem malzeme hem de bir iiriiniin pargas1 veya gruplan olabilir; hem

isletme i¢inde iiretilebilir, hem de disaridan satin alinabilir.

“ Malzeme kavramm altinda, isletme siireci iginde kullanilan ve bu kullanim
nedeniyle, baglangigta amaglanan diger bir kullanm olanagina uygun olma
yeterligini kaybeden tiim somut mallar anlagiir. Malzeme kavramm yalmzca
sekillendirilmemis malzemeleri kapsamaz, ayrica ekonominin is boliimii siireci
icinde bagka isletmeler tarafindan (yan sanayi) onceden sekillendirilmis somut

mallarida igerir.” (Grochla, 1973)

Malzeme Ekonomisinde aZirhik , gittikce artan bir sekilde malzeme ve basit
pargalardan, karmagik yapi gruplan (tahrik aletleri, elektronik yapr gruplan vb.)
yoniinde yogunlagmaktadir. Piyasadan alinan gruplarn artan karmasikligiyla birlikte,
satinalma veya bu gibi pargalarin tedariginde sorumlu isletme béliimlerine yonelik
beklentilerde gittikge artmaktadir (teknik satinalma sartnameleri, teslimat

kosullarinin hazirlanmasi vb.).

7.2.5.1 Malzeme Ekonomisi’nin Hedefleri

Fiyat, miktar, termin ve kalite agisindan optimum satmalma olanaklarindan

yararlanma
e Stoga yonelik bagl sermayeyi azaltma

e Imalaty, istenen kalitede gerekli malzeme miktarlan ile terminlere uygun olarak

besleme

e Piyasa terminlerine uygun olarak iiriin ve yedek parca sunabilme

7.2.5.2 Malzeme Ekonomisi’nin Gorevleri

e Malzeme Planlama

o Malzeme Gereksinimi Planlama
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e Malzeme Stogunu Planlama
e Malzeme Tedarigini Planlama
e Malzeme Haziredimini Planlama
Malzeme Yonlendirme
e Malzeme Gereksinimi Belirleme
e Malzeme Stogu Belirleme
e Malzeme Tedarigi
e Malzeme Haziredimi

Malzeme Akig1 Diizenleme

Malzeme Ekonomisi konusundaki goriigler daima isletmenin mal ve hizmet

iiretimlerine iligkin toplam siirece bagli olarak ele alinmalidir. Malzeme ve bilgi

akiglari, dogru bilgi ve malzemenin, iiriinlerin iretimi ve miisterilere verilecek

hizmetler igin zamaninda dogru yerde hazir edilebilecek sekilde planlanmali,

diizenlenmeli ve yoneltilmelidir.

Asagidaki etkenler malzeme akigina iliskin diisiincelerin gelismesine neden
olmugtur:

Piyasa, igletmeleri liriinlerini olanaklar elverdigince dogrudan dogruya depoya
teslim etmeye zorlamaktadir; bunun yanisira miisteri istegine bagli olarak iiriin

cesitliligi de gittikge artmaktadr.

Imalat teknigindeki ilerlemelerin sonucu olarak, 6nemli maliyet tasarrufu
saglayabilecek iyillestirmeler hemen hemen hi¢ veya ¢ok ender
yapilabilmektedir. Bu nedenle malzeme akisinda belirli bir rasyonalizasyon

rezervi goriilmektedir.

Tagima hacmi, tagima sayisi ve tagima yolunun uzunlugu, isletme i¢i tasima
sistemine yonelik beklentileri saptamaktadir. Bunun geregi olarakta gogunlukla
yeni tiirde tagima teknikleri ve igletme i¢i uygun yeni bir tasima organizasyonu

Ongormektedir.

Modern imalat igletmelerinde is boliimii nedeniyle isletme boliimleri arasinda

akici igbirligi 6nem kazanmaktadir.
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7.2.5.3 Malzeme Ekonomisi’nin Uzun Vadeli Bakis Ac¢ilan

Malzeme Planlamasi’nda, bir iiriiniin belirli grup veya pargalarinin isletme tarafindan
mu iretilecedi yoksa bagka firmalardan m1  almacagmna karar verilmelidir. Oz
imalat veya dis tedarik ile ilgili karar, her zaman yalmzca ekonomik gerekgelerle
verilmez, bu konuda bagka degerlendirme Olgiitleri de dikkate alinmalidir. Bu

Olgiitlere 6rnek olarak;

e Dig tedarkin maliyet acisindan yararlan

o Oz imalatta Know-How kazanilmast

e Dis tedarikte Know-How kayb1

e Rakiplerle igbirligi

e Teslimatg tekeli tehlikesi

e Anzalara miidahale gerekliligi

e Isletmenin uzun vadeli kapasite kullanim1

o Isletmenin kapasite kullanimindaki dalgalanmalar
verilebilir.

Oz imalat veya dig tedarike iligkin kararlarin etkisi uzun ve orta vadede goriiliir. Bir
kere verilmig kararin imalat devam ederken kisa vadede degistirilmesi biiyiik zaman

ve para kaybina neden olur.

Uretimleri firma igin bilyilkk bir Know-How potansiyeli olusturan, teknik agidan
yiiksek degerli iiriinler veya pargalar olabildigince isletme iginde iiretilmelidir.
Boylece uzun vadede firma, kendine pazarda 6nemli bir yer edinebilir veya pazardaki

yerini koruyabilir.

Satig pazarinin kogullar, iiriin tasarimi ve siparis islemlerinde isletme igin biiyiik bir
esneklik gerektirdigi hallerde, isletme iginde miidahale olanaklari dis tedarike gore
daha fazladir. Pargalar monopolist bir firmadan temin ediliyorsa esneklik smirlanir.

Kisa ve uzun vadeli kapasite kullanimi agisindan, uzun vadeli kullamilmayan
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kapasitelerde imalat paylann yiiksek pargalar olabildigince isletme tarafindan
iiretilmelidir. Bunu yanisira kisa siireli kullanim dalgalanmalarinda, genelde imalat
paylan diigiik olan pargalar igletme i¢inde iiretilmelidir. Béylece esnekligi kapasite
kullanim agigsindan arttirabilmek miimkiin olur.

7.2.6 Malzeme Planlamasi

Malzeme Planlamasi’nin gorevi, siparige bagli olmayan malzeme gereksiniminin
{iriin birimi bagmna tiir ve miktar olarak planlanmasi ile donem bagina malzeme
gereksiniminin, gerekli malzeme stogunun, malzeme tedariinin ve malzeme hazir

ediminin programa yonelik olarak yapilmasidir.

Programa yOnelik planlama, orta ve uzun vadeli iiretim programlarma dayanir.

e Malzeme Gereksinimini Planlama
e Gerekli malzeme tiirlerini planlama
e Birim miktari planlama
e Orta ve uzun vadeli gereksinim akis1 planlama
e Gereksinim belirleme yontemlerini planlama
e Malzeme Stogunu Planlama
e Stoklanmas1 gereken malzeme tiirlerini planlama
e Stok temel verilerini planlama
e Malzeme Tedarikini Planlama
e Oz imalat ve dis tedarik hakkinda karar verme
e Maliyet agisindan optimum tedarik miktarini planlama
e Tedarik baglatma tiiriinii planlama
¢ Malzeme Haziredimini Planlama
e Haziredim ilkesini planlama

e Siparige uygun olarak biraraya getirme yontemin planlama
7.2.6.1 Malzeme Planlamasi’nda izlenecek Yol
Adim 1: Bitmis gekli, kalite 6zellikleri ile birim miktar1 planlama

Uriinlerin, gruplann ve pargalarin bitmis sekilleri ve bunun igin 6ngoriilen kalite

ozellikleri, cizimler ve kalite yonetmelikleri ile belirlenmelidir. Parca listesi ve
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kullanim listesi , liriin birimi bagina gerekli miktar verilerini ve iiriin yapast ile ilgili

bilgileri icermelidir.
Adum 2: Ek gereksinimi planlama

Ek malzeme gereksinimi gesitli nedenlerle ortaya ¢ikabilir; 6rnegin kirpinti, atik
olustugu ve 1skartanin beklendigi durumlarda, ek malzemeler, isleme sirasindaki
kayiplar ve ayar, deneme veya kontrol pargalar igin de gereklidir. Iskarta igin ek
gereksinimin  belirlenmesinde kalite kontrol tarafindan yapilan istatistiksel

degerlendirmelerden yararlanilir.
Adim 3: Orta ve Uzun vadeli gereksinimi planlama

Birincil gereksinimi uzun vadekli olarak planlamak pek g¢ok isletmede en biiyiik
zorlugu yaratmaktadir. Ancak gerekli miktar verileri biliniyorsa, malzemenin anlamli
bir sekilde planlanabilmesine olanak vardir. Bu nedenle sistematik malzeme
planlamasi i¢in zorunlu ©n kosul, kurulus yoOnetiminin uygun bir tahmin
yaptirmasidir. Tahminde degisme olursa planlama bastan ele alinmalidir. Ayn1 konu

miktarin agamali degistirilmesi igin de gegerlidir.
Adim 4: Malzeme tiirlerini sin1flandirma , {iriin ¢esitlemesini hazirlama

Malzeme planlamasinin diger bir esast da, uygun bir gekilde siiflandiriimasidir.
Boylece tekrar pargalari ve sekil benzerligi olan pargalarin iiriin g¢esitlemesinde
belirlenmesi ve bir arada derlenmesi kosulu da yerine getirilmig olur. Bu iglem
sirasinda degisik malzemelerin gesitliligini belirli bir sinr iginde yuyabilmek igin ,

lirlin gegitlerinin ayiklanmasina 6zel bir dnem gosterilmelidir.
Adim 5: Miktar - Deger Oranin1 Saptama

Malzeme gereksinimi zamansal agidan tahmin edildikten sonra miktar-deger orani
(ABC Analizi) belirlenmelidir. Bu oranin bilinmesi de ayrica gereksinim belirleme

yonteminin seciminde 6nemli bir rol oynar.
Adim 6: Gereksinim belirleme yontemini saptama.

Malzeme yoOnetimi g¢ergevesinde malzeme gereksiniminin hangi yonteme gore

belirlenecegi konusunda karar vermek ,malzeme planlamanin gorevidir. Daha
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planlama sirasinda herbir malzeme tiirli i¢in gerekirci veya olasict gereksinim
belirleme yontemleri veya tahmin yontemleri saptanmalidir. Gereksinim belirlemede,
uygun yéntemi segebilmek i¢in birincil gereksinimin yaklagik ne kadar olacagi ve
tahmini gereksinimin zaman agisindan nasil dagilacag bilinmelidir. Ornegin toplam
gereksinimin yilda birkez ortaya ¢ikmasina kargin, gereksinimin mevsime bagh

olarak dalgalandig1 veya siirekli sabit kaldig1 durumlara gére planlam farkl olacaktir.
Adim 7: Malzeme tiirlerine iligkin stoklamay1 planlama

Tahmin miktar ve degerler belli olduktan sonra, belirli bir malzeme tiiriiniin
stoklanmasinin anlamli olup olmayacagi diigiiniilmelidir. Bu gérevin ( stok tiirii
planlama ) digerlerinin yanisira, iiriinlerin kontriiksiyonu ve sermaye baglantis1 gibi
¢ok genis etkileri vardir. Gorevin igletme i¢i standardizasyon ile birlikte yiiriitiilmesi
dogru olur. Once bir oneri sunulmali ve bu o6neri tiim ilgili boliimlerle
uyumlandinldiktan sonra malzemenin stoklanip stoklanmayacagina karar

verilmelidir.
Adim 8: Stok temel verilerini saptama

Malzeme stoklanacaksa , gerekli stok temel verileri saptanmalidir. Bu amagla belirli

bir stok modeli esas alinmalidir. (Stok Politikalar:)
Adim 9: Oz imalat veya dis tedarik arasinda karar verme

Malzemenin stoklanmas: ile ilgili karardan bagimsiz olarak , ekonomik ve isletme
politikas1 agisindam, pargalarin, gruplarin veya iiriinlerin isletme iginde mi
iiretilecegi yoksa piyasadan mi tedarik edilecegine karar verilmelidir. Birgok
hammadde, par¢a ve grup igin tedarik tiirii teknik satinalma sartnamelerinde belirtilir.
Tedarik tirli isletmenin g¢aligtrma durumuna, stok politikalarina, stoklama

politikalarina, pazar durumuna gore degiskenlik gésterebilir.
Adim 10: Miktar araligin1 dikkate alarak malzemenin baglangi¢ formunu planlama

Malzeme planlama, malzemenin gerekli kalitesi ve iiretilecek parca , grup veya
irlintin son seklinden yola g¢ikar ve Oncelikle miktar araligim dikkate alarak
ekonomik baglangi¢ formunu ve sonra iiriin birimi bagina gerekli malzeme miktarini

saptar. ( Son Montajdan Geriye Dogru Cekme Sistemi)
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Adim 11: Oz Imalati ve Dig Tedarigi planlama

Oz imalat i¢in gerekli onlemler, iiretim planlamasi cergevesiyle saptamir. Dig
tedariklerin planlanmasi  Ornegin; olas1 teslimatgelarin 6n se¢imi ve malzeme
teslimatlarim1 kalite , miktar ve termin agisindan izleme ve saglama onlemlerini

kapsar.
Adim 12: Optimum tedarik miktarin1 planlama

Malzeme tedarik planlamasi kapsamina ayrica , maliyet agisindan optimum tedarik
miktarinin belirlenmesi de girmektedir. D1 tedarikte optimum siparis miktan, 6z

imalatta ise optimum parti biyiikliigii segilir.
Adim 13: Tedarik baglatma tiiriinii planlama

Beklenen malzeme tiiketimi ve ABC Analizi sonucuna bagh olarak, tedarik baglatma

(gereksinime, termine, stoga yonelik) saptanmalidir.
Adim 14: Malzeme Hazir edimini planlama

Malzeme haziredimini planlama g¢ergevesinde malzemenin siparige uygun olarak

hangi yontemle hazirlanacag: saptanmalidir.

7.2.7 Malzeme Yonetimi

Malzeme yOnetimi’nin gorevi , siparise bagli olarak belirli bir termine gére veya

belirli bir donem igin;

e Tiir ve miktarina gore malzeme gereksinimini ve
e Malzeme stogunu belirlemek

e Malzeme tedarikini ve

e Hazir edimini gergeklegtirmektir.
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Malzeme yOnetimi kapsamma ayrica , malzeme gereksiniminin stok varhgiyla

dengelenmesi de girmektedir. Bunun igin 6n kosul malzeme stogunu belirlemektir.

7.2.7.1 Malzeme Yonetiminin Gorevleri

e Malzeme gereksinimini belirleme
e Gereksinimi siparig bagina tiir ve miktara gore belirleme
e Gereksinimi donem bagina tiir ve miktara gore belirleme
e Briit gereksinimi belirleme
e Net gereksinimi belirleme
e Malzeme stogunu belirleme
e Stok hareketlerini kaydetme
e Stoklan izleme
e Stok kayitlarinda giivenilirligi saglama
e Malzeme tedarigi
e Tedarigi baglatma
e Oz imalat: yonlendirme
e Malzeme satinalma (dis tedarik)
e Siparis miktarlarim saptama
e Malzeme siparig etme

e Teslimati izleme ve saglama
7.2.7.2 Malzeme Yonetiminde izlenecek Yol

Adim 1: Yedek parcalar da dahil olmak iizere iiriinler igin birincil gereksinimi

belirleme

Malzeme yonetiminin ¢ikis naktasi, gozlenen dénemlerde iiretilmesi gereken yedek
pargalar da dahil olmak {iizere, iiriinlere duyulan birincil gereksinimdir. Birincil
gereksinim; satig veya iretim programlarindan (Rolling Program) veya mevcur

miisteri sipariglerinden olugturulur.
Adim 2: Gerekirci yontemle ikincil gereksinimi belirleme

Ikincil gereksinimleri gerekirci yontemle belirleyebilmek igin, 6nceden belirlenmis

bir iiriin ve yedek parga birincil gereksiniminden yola ¢ikilir. Bunun i¢in iiriin ve
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yedek pargalara iliskin listeler , iiretim ve gereksinim diizeyleri dikkate alinarak
aynigtirlir. Segilen gruplar, pargalar veya hammaddeler igin ( A ve B pargalan gibi )
icin parga kullanim listelerinden yararlanilir. Gerekirci yontemle gereksinim
belirlemede, oturmus iiriin agaclar1t ve bilgi sistemlerini kullanmanin gerekliligi

kaginilmazdir.
Adim 3: Olasici1 yontemle ikincil gereksinimi belirleme

Ikincil gereksinim yalmzca gerekirci yontemle (gereksinime yonelik) saptanmaz.
Ozel durumlarda sabit standart pargalar veya hammaddeler ( C pargalar1 ) gibi bir
cok grupta ve iiriinde kullanilan tekrar pargalart tiiketime yonelik olarak da
belirlenebilir. Belirli pargalar igin (B pargalart gibi) ikincil gereksinim hem
gereksinime hem de tiiketime yonelik olarak belirlenebilir. Olasict yontemle
gereksinim belirlemede malzeme gereksinimi, ge¢miste kalan donemlere iligkin

tiikketimlerden bulunur.
Adim 4: Ugiinciil gereksinimi belirleme

Isletme ve yardimci malzemeye olan gereksinim tammlayan iigiinciil gereksinim,

genellikle olasic1 yontemle, kismen de tahmin ile belirlenir.
Adim 5: Ek gereksinimleri belirleme

ikincil gereksinime ek olarak, isletmenin 6z fereksinimi i¢in yedek pargalar,
denemeler ve 1skarta nedeniyle imalat boliimiiniin eksik eksik teslimatlann vb. gibi
nedenlerle ortaya ¢ikan ek gereksinim de belirlenir. Ek gereksinim belirlenmesinde

ornegin yiizde veya katsay1 olarak planlama verileri kullanilir.
Adim 6: Stok varliginm1 6grenme

Stok varlig: ile ilgili bilgi briit gereksinim ile stok varlifinin karsilastirilmasina
olanak saglar. Net gereksinimin belirlenmesi ve tedarikin baglatilmasi igin 6n

kosuldur.

Adim 7: Toplam veya kismi miktan rezerv etme
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Toplam miktar veya kismi miktar stokta kullanima hazirsa , bu miktar s6zkonusu
siparis igin  Ongoriillen terminden veya donemden once rezerve edilmelidir.

(allocation) Malzemenin haziredimi daha sonra gerekli oldugu anda yapilabilir.
Adim 8: Kullanilabilir stoklar belirleme

Emniyet stogu dikkate alinmahdr.

Adim 9: Net gereksinimi belirleme

Stokta malzeme kalmamgsa veya ancak kismi miktarlar varsa, net gereksinimin
belirlenmesi gerekir. Daha onceden malzeme tedarigi i¢in siparis verilmemigse, net

gereksinimin belirlenmesi ile malzeme tedarigi baslatilmis olur.
Adim 10: Tedarigi baglatma

Olasic1 yontemle gereksinim belirlemede tedarik, genellikle stoklarin uyar diizeyinin
(stoga yonelik tedarik baglatma) altina diismesiyle baslatilir. Tedarik aym zamanda
ongoriilen programlar nedeniyle belirli tarihlerde de baslatilabilir. (Termine ydnelik

tedarik baslatma)
Adim 11: Tedarik miktarmni ve termini belirleme

Tedarik edilecek miktar (toplam veya kismi miktar) belirli bir termin igin gerekli net
gereksinimden veya stogun tamamlanmasi igin planlanan tedarik miktarindan olusur.
Tedarik miktar belirlenirken, tedarik ve satis pazarlarindaki degisiklikler ve 6zel

kosullar dikkate alinmalidir.
Adim 12: Malzemeyi siparis etme veya imalat siparigini verme

Dis tedarikte satinalma bolimiine istenen miktar igin siparis vermesi bildirilir. Oz

imalatta ise belirli imalat miktarlan igin atelye siparigleri verilir.
Adim 13: Malzeme teslimatlarim ve 6z imalt1 izleme ve saglama

Onemli yéneltim gorevlerinden biri de teslimatgilardan gelen malzemelerin
izlenmesi ve saglanmasidir. Bu kapsama kalite giivenligi, termin ve miktar agisindan

izleme ile mal girig kontrolleri de dahildir.
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Imalatm izlenmesi ve saglanmasi atelye yonetimi ile yapilir
Adim 14: Malzemeyi hazir etme

Malzemelerin stokta hazir edilmesinde, bir imalat sipariginene (i emri) uygun
olarak malzemenin hazirlanma (derlenme) islemleri, ongdriilen terminde yapilir.

Yo6neltim gorevleri genelde malzemelerin stokta hazir edilmesiyle tamamlanir.

7.2.8 Malzeme Tedarigi

Malzeme tedariginin ana gorevi , isletmeye termin ve kaliteye uygun malzemenin
ekonomik olarak temin edilmesidir.
Malzeme Tedariginde Yerine Getirilmesi Gereken Gorevler:
e Tedarik planlamasi
e Oz imalat veya dis tedarik arasinda karar verme
e Maliyet agisindan optimum tedarik miktarini1 planlama
o Oz imalatta maliyet agisindan optimum parti biiyiikliigiinii planlama
e Dis tedarikte maliyet agisindan optimum siparis miktarin1 planlama
e Tedarik baglatma tiiriinii planlama
e Tedarik yonetimi
e Tedarik baglatma
e Malzeme satinalma
e Siparis miktarim saptama
e Malzemeyi siparis etme
e Teslimat: izleme ve saglama

o Oz imalat: yénlendirme

Malzeme planlamasinin biitiin gorevleri, sonug olarak tedarigin olabildigince genis

ve iyi hazirlanmasi hedefine yoneliktir.

Malzeme gereksinim ve stofunun belirlenmesi, 6z imalat veya dig tedarigin 6n
kosuludur. Pargalarin igletme i¢inde mi iiretilecegi, yoksa piyasadan m1 temin
edilecegi konusundaki karar, malzeme tedarik planlamasi ¢er¢evesinde alinmaktadir.

Satinalma, siparis verilerek yapilir: 6z imalat ise is emri ile baslatilir.
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Malzeme planlanmasinda da agiklandig1 gibi, dogru miktardaki malzemenin dogru
terminde siparis edilmesi veya i¢ siparisle yaptirtilmas: igin, pek¢ok bakis agisi
dikkate alinmalidir. En 6nemli noktalardan biri de maliyet agisindan optimum tedarik

miktaridir.

Tedariklerin ve malzeme planlamasi ve yonetimi ile ilgili diger gorevlerin yerine
getirilebilmesi igin, tedarik olanaklarn konusunda bilgi gereklidir. Bu bilgiler tedarik
programinda kolayca anlagilabilir bir sekilde gosterilmektedir. Tedarik programinda
miktar ve termin verilerinin yanisira herbir malzeme i¢in yeniden tedarik siireleri de
belirtilmelidir. Tedarik programi yardimiyla tedarik siireleri (lead time) uzun olan

malzemelerin zamaninda temin edilmesi kolaylagtiriimaktadir.

Isletmenin gereksinimi olan malzemenin temin edilmesini giivence altina alabilmek
icin, tedarikin izlenmesi ve saglanmasi en onemli kosuldur. Tedarik tiiriine uygun
olarak sipari§ izleme ve saglama ile imalat izleme ve saglama arasinda ayrm

yapilmalidir.

Teslimatlan izlerken, sipariglerin teslimat terminlerinin de kontrol edilmesi gerekir.
Teslimat siirelerinin agilmasi tehlikesi s6zkonusu ise, teslimatgilar uyarilmali ve
termine uygun tedarigi saglayabilmek igin, gerekirse bagka onlemler alinmalidir.
Sipariglerin izlenmesi ve saglanmasi, teslimata hazir olma durumunu garantiler.
Ayrica teslimatgilari terminleri tutmalari konusunda degerlendirebilecek 6nemli
verileri de gosterir. (Yan Sanayi Planhi Gelistirme siirecinde Firma Performans
puanlamasi) Teslimatgilarin atelyelerinde kalite kontrolii ve teslim edilen

malzemelerin miktar ve Kalite agisindan girig kontrolii de yapilmalidir.

Is emirlerinin, imalat yonetimi tarafindan Kkalite, miktar ve termin agisindan

izlenmesi ve saglanmasi gerekir.
7.2.9 Veri Dogrulugunu Saglamak i¢in Bir Yaklagim: Dongiisel Sayim

7.2.9.1 Envanter Dogrulugu

Basaril1 bir Malzeme Ihtiyag Planlamasi igin ; envanter kayitlarinm, iiriin agaglarinin
ve agik sipariglerin dogrulugu kaginilmazdir. Planlamacinm isi yalnizca plan yapmak

ve is emri ¢tkarmak degil, ayn1 zamanda veri dogrulufunu saglamaktir. Bunun
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anlam veri dogrulugu i¢in sadece planlamacilarin sorumlu tutulmasi demek degildir.
Planlamacilar bu dogrulugun saglanmasi igin gerekli ¢aligmalarin baglatilmasindan

sorumludurlar.

Envanter dogrulugu, isletme g¢aligir durumda oldugu siirece saglanmasi gerekli bir
ihtiyagtir. Genellikle belli bir dogruluk seviyesine erisildiginde , bu seviyenin siirekli
olacag diigiiniiliir. Maalesef bu diisiince yanlistir.  Envanter dogrulugunun
korunmasi amaci ile Dongiisel Sayimlar yapilir. Dongiisel Sayim’in nasil yapilacagi

ise durumsaldir.

7.2.9.2 Déngiisel Sayimin Amaci ve Faydalan

Fiziksel stok kontrolu; sayma, tartma ve diger yollarla stokta bulunan pargalarn reel
durumlan ile kayitlar1 kargilagtirmaktir. Bu islemin gergeklestirilmek istenmesinin
nedenleri agagidaki gibi siralanabilir:

1. Stok Kayitlarinda giivenilirligi saglamak

2. Sirketin bilangosunda goriilen envanterin parasal degerini fiziksel
dogrulama ile desteklemek

3. Kayip ve hirsizlik ihtimalini 6nlemek

4. Uretimin dogru planlanabilmesi igin gerekli ortami saglamak

5. Yilsonunda iiretimi durdurmak kaydiyla yapilan envanter sayiminin
gerekliligini ortadan kaldirmak; béylece:
a. Envanter sayimi boyunca iiretim yapamama maliyeti
b. Envanter sayim1 boyunca iiretilebilecek iiriinlerin malzemelerini envanter sayimi
siiresince elde bulundurma maliyeti
¢. Envanter sayimi boyunca galigtirilamayan isgiici maliyeti
d. Envanter sayimi sonrasi, envanter kayitlarinin islenmesi igin harcanan isgiicii
maliyeti
ortadan kaldirilabilir.

6. Stok kayitlarinda farklilik yaratan hata kaynaklarini ortaya ¢ikarabilmek
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7.2.9.3 Sayim Modelleri
Periyodik Sayim

Periyodik Saymm, tiim stogun ayn1 zamanda daha 6nceden belirlenmig bir periyodun
sonunda sayilmasidir. Bu uygulama pek ¢ok firmada finansal yilin sonunda yapilmak

kaydiyla uygulanmaktadir.
Dongiisel Sayim

Bu modelde stoklarin sayimi; belirlenmis bir periyodun sonunda degil, yil i¢inde
daha 6nceden belirlenmis bir program ile her stok kaydinin en az bir defa fiziksel
olarak dogrulanmasi ile yapilir. Eger ihtiyag duyulur ise aym kayit yil i¢inde birden
cok kere sayilabilir. Bu model Oyle tasarlanmalidir ki belli sayida kayit hergiin
sayima alinmalidir. Burada onemli pargalarin kayitlarinin, diger kayitlara gore daha
sik sayilmas1 diigiiniilebilir. Boyle bir sistem iginde finansal yil bitmeden tiim
pargalarin sayilmig olmasi gereklidir. Bu modelin Periyodik Sayim Modelinden

belirgin farklar1 sunlardir:

1. Déngiisel Sayim yapilirken depolarin  kapatilmasi ve iiretimin

durdurulmas: gerekli degildir.

2. Stok Kayitlar1 iizerindeki her islem herhangi bir engellemeye maruz

kalmadan devam edebilir.
3. Buis az sayida, egitilmis ve tecriibeli depo eleman: tarafindan yapilabilir.

4. Sayim sonucu elde edilen stok kayitlar: sisteme her giin islenebilir, béylece
hata kaynaklan aragtirilabilir. Bu ¢ok énemli bir avantajdir ¢iinkii periyodik sayimda

hatalar bir defa bildirilir ve hatalarin kaynaklarina inilmesi neredeyse imkansizdir.

5. Dongiisel Sayim Modeli programimin eksiksiz olarak tamamlandigi
varsayarsak, yilsonunda bagka bir envanter saymmima gerek kalmadan ve vakit

kaybetmeden bilango hazirlanabilir.

Yonetsel kararlarin verilmesinde, MRP’de bulunabilecek yanlis bir verinin pek ¢ok
yanlighklara yol agacag: agiktir. Bu yaklasima agik bir drnek olarak MRP’nin veri

olarak aldif1 kayitl stoklar ile gergek stoklar arasinda farklar olmasi halinde ;
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a) Bu fark pozitif (overage) ise MRP sonucunda eksik siparisler ¢ikarilacak ve

iiretimin aksamasina kadar gidebilecek bir hatalar zinciri olusgabilir,

b) Bu fark negatif (shortage) ise, fark kadar fazla malzeme siparis edilerek , taginan
stok maliyeti ylikselir.

Her iki durum da istenmeyen sartlar olugturur. Istenmeyen sartlarin olugumunu
onlemek ise Stok Kayitlarinin dogrulugunu saglamaktan geger. Yillik sayimlar da bu
amaca yonelik olarak yapilir fakat yillik sayimlar finansal amaglar i¢in tasarlanmigtir
ve oncelikle kayitlann diizeltilmesi ile ilgilidir. MRP’nin amaglari igin ise bu yeterli

degildir.

Déngiisel Sayimin ekstra bir yiik oldugu diisiiniilebilir, fakat bu dogru bir diisiince
degildir. Ciinkii model dahilinde yapilacak planli sayimlar i¢in depo elemanlarinin
normal ¢aligma zamanlan i¢inde belli bir vakit ayirmalan sayesinde yil sonunda

yapilan uzunsiireli ve iiretimin durmasina sebep olan sayimlar elimine edilebilir.

Déngiisel Sayim etkin iiretim planlamasi igin kagimilmazdir. Dongiisel Sayimin
olmadig birinci sinif bir sistem diigiiniilemez. Buradaki kavram; veri tabanindaki
rakamlann bir bankada bulunan hesaplardan ayrnn gormemektir. Gergekten X
malzemesinden stokta ne kadar oldugu, bir banka hesabinda ne kadar para oldugu
kadar 6nemlidir.

7.2.9.4 Dongiisel Sayim Modeli’nde kullanilabilecek Yaklagmlar
Takim Caliymasi

Saymmlarin iki kigilik ekipler halinde yapilmasi asagidaki nedenlerden dolay:
gereklidir:

1. Miktarlarin biiyiik olmadigi durumlarda , sayma islemi biri tarafindan
yapilirken diger kisi kayzit islerini yiiriitebilir,

2. Sayma isleminin zor oldugu durumlarda iki kisi islemi daha rahat
yliriitebilir,

3. Isle ilgili iki kisi oldugu i¢in, biri digerinin yaptig1 igi kontrol edebilir.
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Depo Elemanlan ile Dingiisel Sayim

Ozellikle Otomatik Depolar digindaki sayimlar igin, malzemelerin nerede
bulunacagim ve ozelliklerini iyi bilen depo elemanlarini yukanda s6z edilen takim

¢alismasina dahil etmek gereklidir.

7.2.9.5 Ornekleme ile Dongiisel Sayim

Ornekleme her alanda kullamlabildigi gibi, envanter sayiminda da kullamlabilir. Bu

tip bir model, genellikle bilgisayar destekli bir sistemde uygulunabilir.

Ozellikle, diisiik degerdeki malzemeler igin bu tip bir sayim yontemi ¢ok etkindir.
Firma tarafindan bazi malzemeler Ornekleme modeli disinda tutulabilir. Hangi
malzemelerin model disinda tutulacagim belirlemek igin bir yontem Sayim maliyeti

indeksidir. Bu indeks soyle ifade edilibilir:

§= *100
M
S: Birim basina sayim maliyeti

M: Sayilacak malzemenin birim maliyeti

Birim basina sayim maliyetinin malzememenin birim maliyetine oraninin yiiksek
oldugu durumlarda 6rnekleme yoluna gidilmelidir. Sayim maliyet indeksinin kiigiik
olmasi; sayilacak malzemenin birim maliyetinin yaninda, birim bagmna sayim
maliyetinin ihmal edilebilir olmas1 demektir. Bu durum parasal degeri yiiksek ,
sayllmas1 kolay malzemeler i¢in gegerlidir. Bdyle malzemeler periyodik %100

sayim modeline dahil edilerek takip edilmelidir.

Omekleme ile yapilan sayimlarin, periyodik veya diger sayimlardan en 6nemli farki
ve avantaji istatiksel temellere dayanmasidir. Bu tip bir modelde 6rnekleme tiim stok
kayitlar1 arasindan yapildigi zaman, yiginin yani tiim stogun sadece Orneklerin
sayilmasi halinde bile temsil edilebilir. Bu agamada 6nemli olan 6rneklemenin rassal
olarak yapilmasidir. Rassal olarak segilen her kayit i¢inde bulundugu y1gim temsil

eder.
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Hata Kaynaklan

Stok kayitlarindaki miktarlar ile sayim sonucu bulunan miktarlarin birbirine egit
olmamasi, bir hatamin varligim belirtir. Eger sayim sonucu bulunan stok kayitlardan
fazla ise (surplus) arfi hata, kayitlarda goziiken miktar fazla ise (deficiency) eksi
hata olarak adlandirlabilir.

Hatalarn iki tip nedeni olabilir:
1. Nedensel Nedenler
2. Tesadiifi Nedenler

Déngiisel Sayim periyodik olarak stok kayitlarinin veri tabaninda bulunan degerlerini
diizeltmek degildir. Onemli olan hata kaynaklarinin aragtirilmasidir. Model tesadiifi
nedenlerden dolayr olugabilecek eksi veya arti hatalar1 nedensel nedenlerden dolay1
olugabilecek hatalar1 ayirabilmek iizere kurulmahdir. Bir hatanin nedensel mi yoksa
tesadiifi mi oldugunu anlamak igin eksi veya art1 hata miktarinin malzeme miktar1
icindeki oranini belirlemek gerekir. Nedeni olan bir hata, genellikle; data kayba,
eksik hareket bildirimi veya mevcut sistemin isleyisinden kaynaklanan bir yetersizlik
sonucu olugabilirr  Dongiisel Sayimm Modelinin tam anlamiyla isletilmeye
baglanmasindan sonra zaman iginde yapilacak analizlerle hata kaynagina erisilerek
tekrarlanmasi engellenebilir. Tesadiifi nedenler sonucu olusabilecek hatalar; yiizde
olarak daha kiigilk ve zaman i¢inde tekrarlanmayan hatalardir. Bu tip hatalarin
nedeni basittir ve aragtirnilmaya degmeyecek hatalardir. Model 6ngordiigii sapma
limitleri ve giiven araliklan ile tesadiifi nedenler sonucu olugacak hatalari, nedensel
nedenlerden dolayr olugabilicek hatalardan ayiracak ve dikkatin nedeni olan hatalar

tizerinde yogunlagmasina yardimci olacaktr.
Hata Kaynaklarmin Arastirllmasi

Sayimlar sonucunda rassal olarak segilmis Ornekleme birimlerinin, ileride
agiklanacak modelin 6ngoérdiigii limitler diginda bir hata degeri vermesi halinde hata
kaynaklar1 aragtirilmalidir. Burada pek ¢ok durum ile karsﬂasllébilir. Secilmig
omekleme birimlerinin sapmalarimin  miktarlann  kiimiilatif hata miktarimn

olusumunda etkili degildir. Tek bir stok kaydinda nedeni olan bir hata oldugu halde
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model yapis1 bu stok kaydini i¢inde bulundugu kiime ile dikkate alacagindan,
sonugta kiimenin tamami gegebilir. iste bu asamada hata kaynaklan analizi devreye
girmelidir. Tekil olarak hatali oldugu halde kiimesi ile birlikte, kiime kabul
edildiginden, bu malzeme modelden geger. Istatiksel olarak bu dogrudur giinkii
model hata miktar1 ile degil, hata sayisi ile ilgilidir. Fakat sayim kayitlarinda
nedensel nedeni oldugu goziiken hata belirlenebilir. Bu tip bir hata, nedeni

bulunarak diizeltilmelidir.

7.2.9.6 Dongiisel Sayim Modeli
Tanimlar

Kusurlu Kayit: Kusurlu Kayit, stok kayitlarinda bulunan miktar ile sayim sonucu

bulunan miktar arasinda, 6nceden belirlenmis limitler disinda bir fark olan kayittir.

Kabul Edilebilir Nitelik Seviyesi (Acceptable Quality Level): Dongiisel Sayim
icin Kabul Edilebilir Nitelik Seviyesi, sayima sunulan bir partide, saptanmis hatal1
kayit sayisi i¢in kabul edilebilir hatali kayit sayis1 yiizdesinin veya yiiz birimdeki
hatali kayit sayisinin en biiyiik degeridir.

Sistem: MIS Sistemi

Ornek: Sistemde bulunan stok kayitlarinin iginden, niteligine bakilmaksizin rassal

olarak segilen ve yigini temsil etmek i¢in kullanilan stok kayitlaridir.

Ornek Hacmi: ABC Analizi sonucunda olusturulmus katmanlardan, katman

biiyiikliigii ve muayene seviyelerine gére belirlenmis, segilecek 6rmek sayisidir.
Parti: Birden ¢ok, kontrol edilecek stok kaydinin iginde bulundugu grup.
Ornekleme Yontemleri

Tek Asamah Ornekleme(TS 2756)

Bu yontemde yalmz bir kez 6rnek alinir ve alinan bu 6mek iizerinden karar verilir.
Tek agamali Ornekleme yonteminin tanimt ve uygulanmast kolay oldugundan, en
¢ok kullanilan tip olmakla beraber , alinacak 6rnek hacminin diger yontemlere gore

daha fazla olmas: 6rneklemeye sunulan katmanin gergek niteliginin ¢ok iyi veya gok
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kotii olmasi hallerinde 6rnekleme maliyetlerinin diger yontemlere gore yiikselmesine
yol agar. Iki asamali veya gok agamali 6rnekleme ydntemlerinde bu sakinca

giderilmis olup genellikle kontrol edilecek ortalama birim sayisinda koruma saglanir.
iki Asamali Ornekleme (TS 2756)

Bu yontemde en ¢ok iki kez 6rnek alimir. Birinci drnekleme sonucunda elde edilen

sonug;

1- yeteri kadar iyidir, parti kabul edilir.

2- yeteri kadar kotiidiir, parti red edilir.

3- partinin reddi veya kabulii igin yeteri kadar kotii veya iyi degildir.

4- 3. karar alindiginda ikinci bir 6rnek alinarak partinin kabul veya red karan bu

Ornegin kontrolii sonucuna gore verilir.

iki agamali 6rneklemede, parti nitelii %100 kusursuza yakin ise (parti ok iyi ise)
veya %100 kusurluya yakin ise (parti gok kotii ise) tek agsamali drnekleme yontemine
gore alinmasi gereken &rnekten daha az sayida birimden olusan bir 6rnek alinarak
partinin reddine veya kabuliine karar verilir. Parti nitelii ortada ise partinin kabul
veya reddine karar vermeden 6nce ikinci bir 6rnek alinmasi gerekir. Genel olarak tek
agamali 6rnekleme yontemi ile aym etkinlikte olan bu yontemle, ¢ok iyi veya ¢ok
koti nitelikteki partilerden daha az sayida birimden olusan &rnek almarak bir
ekonomi saglanir. Ayrica iki agamali 6rnekleme tek agamali 6rneklemeye gore daha
karmagik bir uygulamay:1 gerektirirse de partinin reddinden once iki kez deneme

olasilig1 vermesi psikolojik bir rahatlik saglar.

Déngiisel Sayim Modeli‘nde iki agsamali 6rnekleme yontemi tercih edilecektir.
Nitel 6zelliklere gore muayenelerde, ikili numune alma c¢izelgeleri

(TS 2756) uygulamirken asagidaki siraya uymak gerekir:

1. Kontrole sunulacak partiye siki, normal, gevsek muayeneden hangisinin

uygulanacagi saptanir.
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2. Segilen muayene seviyesine ve parti bilyiikliigline karsilik gelen kod harfi ¢izelge
1’den bulunur. (TS 2756, Cizelge 1)

3. Bulunan kod harfi, uygulanan muayene seviyesi ve Onceden belirlenmis kabul
edilebilir nitelik seviyesine karsilik gelen drnekleme plam, TS 2756 Cizelge - 3

kullanilarak bulunur ve drnekleme planinda belirtilen biiyiikliikte 6rnek almur.
4. Ornek kontrol edilir.

5. Birinci ornek igin Cizelge - 3’de belirtilen kabul sayisina esit veya daha az kusurlu
bulunursa parti kabul edilir. Birinci 6rnek igin ¢izelgede belirtilen red sayisina esit
veya daha fazla kusurlu kayit bulunursa parti reddedilir. Ilk drneklemede bulunan

kusurlu kayit sayisi ilk red sayisindan kiigiik ise belirtilen sayida ikinci 6rnek alinur.

6. Ikinci 6rnek kontrol edilir. Bulunan kusurlu kayit sayisi, ilk drnekte bulunan

kusurlu sayisina eklenir.

7. Toplam kusurlu kayit sayisi, ikinci kabul sayisina esit veya kiiciik ise parti kabul
edilir. Toplam kusurlu kayit sayisi ikinci red sayisina esit veya biiyiikse parti
reddedilir. (Sekil 7.5)

Partilerin Olusturulmasi

Bir modelin uygulanabilir olmasinin temelinde yatan ilke Basitlik lkesidir. Basitlik
Ilkesi gergevesinde modelin uygulanabilirligini kolaylagtiracak en onemli yardimct
faktor daha énceden kabul gérmiis temel ilkelerin modelin ilk basamaklarinda yer
almasidir. Ozellikle sonucunun para ile ifade edilebilecegi ¢alismalarda modelin
uygulamasinda hata olugymasi modele olan inancin kaybedilmesi ve sonucunda
kullamilamamasina kadar uzanacak bir emek-israf zincirinin olugmasina sebebiyet

verir.

Modellemenin modiiler yapida olmasi, tasarlanan sistemin uzun siire hizmet
edebilmesi igin Onemli bir parametredir. Daha Once tasarlanmug bir sistem,
tasarlamakta oldugumuz sisteme hizmet edebilecek seviyede ise, modiiler yapilanma
cercevesinde oncelikle iglerligi test edilmis ve kabul gdrmiis modellerin kendi

modelimize baglanabilirligi aragtirilmalidir. Burada bahsedilen kabul gérmiis model,
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tiim diinyada kullamilan kabul &rneklemesi modelidir. (Tiitk Standarlart Enstitiisii

No: TS 2756)

Envanter Sayimmn Ornekleme yoluyla yapilmas: bir ¢esit kabul &rneklemesidir.
Onemli olan mevcut sistemi kabul drneklemesine indirgemektir. Daha 6nce tanimlar
kisminda agiklanan kusurlu kayit, kabul drneklemesindeki kusurlu pargaya karsilik
gelir. Bir kayitin kusurlu olup olmadigin1 anlamak daha 6nceden tammlanmig kabul

edilebilirlik siirlar1 iginde kalip kalmadifini tespit etmek ile miimkiindiir. Bu

modelde:

A Grubu Malzeme: % 99 Giivenilirlik ....... + %1 Tolerans
B Grubu Malzeme: % 97 Giivenilirlik ....... + %3 Tolerans
C Grubu Malzeme: % 95 Giivenilirlik ....... + %S5 Tolerans

sinirlan belirlenmigtir.

ABC Analizi sonucunda B Grubunda yer alan bir malzeme dﬁsﬁnelim. Stok
kaydinda 2150 adet malzeme oldugu goriiliiyor olsun. Bu kayitin hatalh bir kayit
olmast i¢in bu malzemenin reel stogunun 2150 =+ 65 limitleri diginda olmas: gerekir.
Stoktaki malzeme miktar1 2085 ile 2215 arasinda ise, kayit modele gore hatah
(kusurlu) degildir. Eger stoktaki miktar 2216 ise bu kayit kusurlu bir kayitttir ve

kabul 6rneklemesindeki kusurlu parga ile esdegerdir.
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n Birimlik 1. Ornek kontrol edilir

Birinci 6rnekte bulunan kusurlu kayit sayisi

nl’e karsilik nl’e karsilik nl’e kargilik gelen
gelen K gelen K Re degerine esit
degerine esit degerinden biiyiik, veya biiyiik ise
veya kiiciik Re degerinden
ise kiiciik ise
n2 Birimlik 2. Ornek Kontrol edilir
nl + n2 toplamindaki kusurlu kayit sayisi
n2’ye kargilik n2’ye karsilik
gelen K gelen Re
degerine esit degerine esit
veya kiiciik ise veya biiylik ise
Parti KABUL Edilir Parti RED Edilir

Sekil 7.5: Iki Asamali Ornekleme

124



4!
nuo,] wikes [@snduod : 9°L IoRS

Jpjoq nuruwo] Arpinuog wiies 0019% (0= Y] Mfde) wies 001, MR UHHH (@) SWWSHIWH
TEaW| SNos g Ui DESTHHH @) BAYSISAT INWNATOA
JepUnIoA W % N %MAApped NIKRIET OBy wikes Arepiin Apfiey yors Aukiey npoyeied
ML) SURARA NN ATMA
JipSen e Buly Uy B RIS
Myfdep wikies 0019, JITPE PR YLD Ri<H  (IH) ISKVSHAH
I R YWD DEIH (13 BNVSIIT INTANADAL
JELUnIA e % PN %¥¥ppe KRS ey wibkes Ampin fplkey Yo Avime; OeiRd |
MIHILBAED suehen INTATNADAL|
% YA ppe JIXRIPT O spausppu) BAaun| (1) AsMesznainin (i) AsMes nun/n)| = poyl auakenyy) ‘() a9 aue ped| |
w_:@emuﬁ_.% 1) AsMes npunin ME0S|KRIINE ey EpaUe UL IpRL (S\di) safnas i iceied ey | |(e) woapun () huoaq W AA
YEOSIKRIN Y] EPELU SUTLLNN IBA | PO ISUBPRUID KR | none o8
ADENAYS
HARVL MARIOH B0V INIAYS "BSNONOA




7.2.9.7 Sayimin Raporlanmasi ve Veri Toplama

Yukarida 6rnegi goriilen Dongiisel Sayim Rapor Formu; ABC Analizi sonucunda
bulunan ii¢ ayr1 grup igin ayn olarak hazirlanmalidir. Y1gin hacmine gore tablolardan
Ornek hacmi belirlenerek tablo iizerine yazilmali, boylece saymmi yapacak olan
kigilere her tiirlii bilgi 6nceden saglanmalidir. Sayim1 yapacak ekip sadece saydig
miktarlan sayim formuna yazacak, kabul edilebilir sinirlar iginde ise, Giivenilirlik
kolonuna (E), aksi halde (H) yazacaktir. Bu sekilde yapilan sayimlar sonucunda
Ornek hacmine gelindiginde durulur ve (E), (H) sayilart Kabul Orneklemesi
Modelinde Ongoriilen; eger birinci 6rnek almada ise; Uyumlu Sayist (K1) ve
Uyumsuz Sayisi (R1) ile karsilagtirilarak 6rnekleme planinda 6ngériilen sekline gére
kabul, red ikinci 6rneklemeye gecis karar1 verilir. Bu modelde, Kabul Orneklemesi
Modelinden farkli olarak parti red durumunda %100 sayilmak durumundadir.
Yukanda verilen form uygulayicilar tarafindan gerekli bilgileri igerecek sekilde

istenilen formatta diizenlenebilir.

Saymm sonucu elde edilen veriler mutlaka saklanmali ve daha onceki boliimde
anlatilan hata kaynaklar1 aragtirilmasi i¢in kullanilmalidir. Bu agamada istatistik elde
etmek ¢ok Onemli oldugundan bu verilerin elektronik ortamda saklanmasi

karsilagtirabilirligin arttirilmasi agisindan énemlidir.

Hata kaynaklan aragtiriimasi igin Hata Kaynaklar1 Aragtiricisi’nin olmas: gereklidir.
Bu siirekli sayimin en 6nemli agamasidir ve kesinlikle atlanmamalidir. Siirekli sayim
veya diger adi ile dongiisel sayim ile ilk boliimde anlatilan tiim iyilestirmelerin
yapilmasi miimkiindiir fakat bunun i¢in iyi disipline edilmis bir ¢alisma gereklidir.
Saymm sonras1 stok kayitlarinin diizeltilmesi (parti red olsun veya olmasin) sadece
problemin ortaya ¢ikigini Oteleyici bir iglemdir. Gergekte yapilmasi gereken ise stok
kayitlarinin diizeltilmesine olanak tanimak diginda hatanin kaynagim tespit etmek ve
tekrarlanmasin engellemektir. Hata kaynaklarini aragtiran kisi her zaman aym kisi
olmak zorunda degildir. Hatanin ¢esitli nedenleri olabileceginden, itk agamada bir
sorumlu olmalidir, fakat kaynaklarin arastirilmasinda ilgili herkesten yardim talep
edip gorevlendirme yetkisi verilmelidir. BOylece cesitli hatalar farkli kigilerce

aragtinlip, ayn1 noktada toplanabilir.
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Sayim sonucu degerlendirmede faydalanilan pek ¢ok rapor yaratilmalidir. Bu
raporlar sonucunda hangi islemlerde hata olustugu, hatanin siirekli aym malzemede
tekrar edip etmedigi gibi pek ¢ok aragtirmaya temel teskil edecek raporlar
sunulabilmelidir. Bu anlamda veri toplama sisteminin iyi tasarlanmasi ve aninda

ulagilabilir olmas1 gereklidir.

7.2.9.8 Uygulamada Karsilasilabilecek Sorunlar

Iyilestirmeye yénelik modellerin hepsi, teorik olarak mitkemmel olabilecekleri halde;
daha 6nceden kurulmus sistemlerle birlikte isletilmek mecburiyetinde olduklarindan,
bu sistemlerde eksik olan veya kusurlu igleyis gosteren kisimlarindan etkilenerek, ilk

asamada tasarlanan tiim fonksiyonlar: yerine getirmekte zorlanilabilinir.

Stoklarin bilgisayar ortaminda takip edildigi bir sistemde, Dongiisel Sayim
uygulamasi ihtiyag duydugu referans verileri bu ortamdan elde edecektir. Sistemden
alman verilerin sistemin Ongordiigii tiim proseslerde iglenmis olmasi1 gereklidir.
Saymm yapilacag zaman, islenmis verilerin iizerinde yapilmamig herhangi bir islem
kalmamali, veriler giincel olmalidir. Giin iginde sayim yapilmasi, kayitlarn siirekli
islem gormeleri yiiziinden sakincalidir. Fakat kayitlarin siirekli taze tutulacag: bir
sistem yaratilabilirse sayim yapmak miimkiin olabilir. Imalatin durdugu, herhangi bir
malzeme hareketinin yapilmadig ve kayitlarda giincellemenin tamamlandifi andan
itibaren iiretim siireci tekrar islemeye baslayana kadar olan siire iginde sayim
yapilabilir. Bu tiir bir sistemde veriler aninda proses edilmeli, batch olarak g¢alisan
hi¢ bir islem olmamalidir. Tiim islemlerin on-line oldugu bir ortamda ise, fiziki
hareketler sabit tutulmak iizere herhangi bir anda sistemden o an ki stok kayitlan
cekilerek saymm yapilabilir. Giiniimiizde genellikle on-line sistemlere az rastlandig:
i¢in giin iginde sayimin gergeklestirilmesi igin imkan saglamak miimkiin olmayabilir.
Bu sebeplerden dolayt daha sonra verilecek sayim yogunlufuna gore; sayilmasi
gereken malzemelerin yogunluguna gore, eger hafta i¢i sayillamiyorsa (sabahlari
{iretim baslamadan énce), hafta sonu igin sayim ekiplerinin kurulmas: diisiiniilebilir.

Bu tip bir sayim 6zellikle “C” grubu malzemeler i¢in gerekli olabilir.
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7.2.9.9 Uygulamada Saglanan Getiriler

Tiim isletmeler igin stoklarin kayitlarinin dogrulugu gergek anlamda bir problemdir.
Stok giivenilirliginin saglanmas1 iyi planlama yapabilmenin yanminda, igletmenin
ekonomik dengelerinin saglanmasi acisindan ¢ok Onemlidir. Yilsonu iglemlerinin
tamamlanmasi (bilango hazirlanmasi v.s.) amaciyla yapilan sayimlar genellikle pek
¢ok ac1g1 bulunan kontrol sistemleri dahilinde, zamanla giivenilirligini kaybetmekte
ve yul iginde isletmenin sahip oldugu sistemde stok kayitlan ile fiili stoklar
tutmamaktadir.

Baz1 igletmeler ise giinliik {iretimlerinin daha iyi planlanmasmi saglamak amaci ile
giinliik sayimlar yapmaktadirlar. Bu tip sayimlar isletmede varolan kontrol sistemleri
ile bilgi aligverisinde bulunmamakta, sadece giinliikk iiretim planlamasinda
kullanilacak ve sonrasinda kaybolacak katma degeri anlik olan bilgi olugturmaktadir.

Onemli olan stoklarn siirekli sayilmasi degildir. Stok kayit hatalan takip edilmeli ve
hata kaynaklar aragtirmasi yapilmalidir. Isletmede yapilacak her girisimin fayda -
maliyet analizinden gegmis olmasi gereklidir. Sayim yapmak tamamen bir israftir.
Saymm yapmamak ise kontrolii kaybetmektir. Yilsonu sayimlar1 faydas1 diigiik
maliyeti yiiksek sayimlardir. Sayim yapmaktan tiimiiyle vazgegilemedigine gore,
faydasi yiiksek maliyeti diisiik sayim yontemleri geligtirilmelidir. Bunlardan biri
ornekleme ile dongiisel sayimdir. Omekleme ile yilksek sayim maliyetlerini

diigtirebiliriz. Sayimin dongiiselligi ise stok kayitlarinin giivenilirligini saglar.

7.3 imalat Yonetim Sistemi (Manufacturing Execution System- MES)

Imalat siireglerinde genellikle olmasi gereken islemler ile fiilen gergeklesen islemler
arasinda farklibiklar bulunur. Bunun sebeplerinin baginda isletme igi bilgi
sistemlerinin b ¢iktilanylab altb diizeylerdeki b operasyonlarin b birbirleri b ile
uyusmamasidir. Bunun temel sebebi planlarin daha st seviyedeki g¢aliganlar
tarafindan yapilmasi; fakat uygulamalarn ise iiretimdeki kisilerce yapilmasindan
kaynaklanmaktadir. Asil sorun planlarin ¢ikis noktasi ile icra alami arasinda

geribesleme sorunlan yani iletisimsizliktir.
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Yaganan farkliliklar etkin olmayan kayna kullammmma, hammadde ve yan
mamullerin takibinde problem ¢ikmasina, iiriin kalitesinde sapmalar olmasina, zaman
israfina, maliyet artiglarina ve baska olumsuzluklara neden olur veya bu sorunlara
zemin hazirlar. Bu sorunlarla karsilagmak giintimiiz rekabet ortaminda diinya klasina

erismeye ¢aligma amacinin Oniinde biiyiik bir engel teskil eder.

Modern imalat diigiincesinde; miisterileri memnun ederken ayn1 zamanda isgorenleri
de mutlu kilmak, rakiplerle bas etmek ve bunlar yaparken toplum ve hiikiimet
destegini kazanmak esas amagtir. Bu amagi, bir igletmenin sistemlerini koordine
eden ERP yazilimlan ile diizenli bir sekilde planlamak miimkiindiir. Erp sistemleri
iiretim planlarini, malzeme ihtiyaci listelerini, evanter bilgilerini diizenli bir gekilde
raporlayabilmektedir. Fakat ERP yazilimlari adinda da gectigi gibi planlamaya
yonelik yazilimlardir. ERP imalat ig¢in gercksinimleri belirleyerek bunlarin
planlamasini yaparr fakat imalatin gerceklesmesi siirecini ve bunun kontrolunu
detayli ve ihtiyaglara cevap verebilecek bir sekilde kapsamaz. ERP yazilimlan
sonsuz kapasite planlamasi yaparlar oysaki bir atolyenin imalat ortaminda kaynaklar

belli oldugundan sonlu kapasite planlamas1 gergek durumu ortaya koyar.

Erp yazilimlari ile cevap bulunamayan bazi sorulan asagidaki gibi listelemek

miimkiindiir. Bunlarin en genel olanlar $6yledir:
- Her is ve islemin gergek baglama zamani nedir?
- Fabrika ¢alisma zamanlarim standart zamanlara nasil uyduracaktir?

- 3. Vardiya ile birinci vardiya spesifik bir makinanin hazirlik problemini

nasil ¢6zecektir?
- A isi neden ¢ok yavag gitmektedir?
- Y partisinde fire oran1 neden gok yiiksektir?

Bu problemlerle basa ¢ikabilmek igin asagidaki isletmelr ii¢ yol
kullanmaktadir. En yaygin olarak kalite verileri toplamak, proses kontrolu yapmak
gibi bolgesle ¢oziimler aramakatir. Bu tip ¢oziimler Pc tabanli uygulamalara
dayandif i¢in maliyeti ¢ok yiiksek degildir. Fakat birbirinden bagimsiz veriler

sonucu isler iyice karisir ve gok derin analiz gerektiren bilgi yumag1 olugtururlar.
y g
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Ikinci yaklagim ERP ya da SCADA sistemlerine yapilan eklemeleri kullanarak
sorunlar1 belli bir oranda azaltmaktir. Bu ek programlarin asil yazilimlarina ihtiyag
duymalar1 agisindan ve {iriin takibi ile kaynak optimizasyonunu tam olarak

biitiinlestiremediklerinden ideal degillerdir.

Ugiincii alternatif ise bir MES (Manufacturing Execution System — Imalat Yénetim
Sistemi) yazilim1 kullanmaktir. MES buraya kadar deginilen sorunlart ¢dzmeye
yonelik bir yazilimldir. MES diger sistemler ile kiyaslandiginda ne bir ERP, ne de bir
SCADA’dir (Veri tabanli Kontrol ve Gozetleme Sistemi). Mes bir iiretim siirecinde
kullanilan malzeme, ekipman, iggiicii proses dokiimantasyon ve tesisi proaktif bir

sekilde yonetmeyi amaglar ve ilgili problemlere ¢oziim getitir.
MES yazilimlarinin imalat siire¢lerin olan katkilar soyle siralanabilir;

Uretim programlama/gizelgeleme, kalite ydnetimi, ekipman bakimi gibi endirekt

ig¢ilik konularinda iiretkenligi arttirir.

Israfi azaltir, iiretim prosesinin iyilesmesine katkida bulunur, regeteleri optimize

eder.

Tedarik zinciri yonetimi kapsaminda hammadde saticilarim1 optimize eder, kontrol

altinda tutar.

Miisteri gereksinimlerinin tatmini ile ilgili ¢aligmalar1 miigteri iliskilerinde etkinlik

saglayarak destekler.

Isgorenlerin iglerini hatasiz ve kolay yapmalarma miisteri iligkilerinde etkinlik

saglayarak destekler.

Isgorenlerin isleri hatasiz ve kolay yapmalarina yardim ederek onlarin is tatminini ve
mutlulugunu arttirr. [Siimen, Halefsen; “MRP/ERP Yaklagimlarimin Pabuglarini
Dama Atan Felsefe ve Yazilimlar”, Bilesim Endiistriyel Egitim Seminerleri Yaz

Program 1997, 5.3]

Planlama ve kontrol arasindaki boglugun MES ile kapatilmasi isletmelere zaman ve
maliyet tasarrufu, iiriin ve miigteir hizmetleri kalitelerinde artig, iggéren

yetkilendirmenin iyilesmesi, genel rekabet giiciiniin yiikselmesi, isletme ¢evikliginin
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gelismesi gibi kazanglar saglar. Imalatin otomasyon diizeyi yiikselir. Hazirlik siireleri
biiyiik oranda azalir, gizelgeleme ¢aligmalan, iretim toplantilari en aza iner,
ertelenen siparigler istisna haline gelir. Kagit kullanim azalarak bunlarin maliyeti

giderilmis olur, kapaiste kullanimu artar.

Tiim bunlarin yamsira MES’in en 6nemli 6zellifi fabrika performansini gergke
zamanli ve gegerli Olgiitlerle Glgebilmesidir. Bu sayede imalat yoneticileri sistemi
daha gergekgi bir sekilde degerlendirebilirler. MES’in ERP yazilumlarina gére daha
bolgesel alanlara hitap etmesinden dolayr uygulamaya alinmasi nispeten daha
kolaydir. Planlama ile ile kontrol arasindaki boslugun doldurulmasinda en 6nemli iki
rolii gizelgeleme ile ortaya ¢ikan durumlarin ger¢ek zamanli olarak ilgili yerlere

bildirilmesi oynar.

Isletmeler ¢izelgelemelerini manuel olarak yapmay: da tercih edebilirler. Fakat bu
derin bir sistem bilgisi ve deneyim birikimini gerektirir. Ama MES kullaniliyorsa
bunlara gerek kalmadan g¢izelgeleme otomatik olarak rahat bir gekilde yapilir.
Cizelgelemenin otomatik olarak yapilmasi raporlama bu raporlar1 iist yonetime
bildirmede biiyilkk kolayliklar sagalr. MES yazilimlarinin kolaylik saglayan

fonksiyonlan arsinda izleme, 6l¢lim, veri toplama fonksiyonlarida bulunmaktadir.

Sonug olarak MES atolye performansini arttiran, iist yonetimin icra edileblir planlar
yapmasina ve agagida olup bitenlerden hizli bir bi¢imde haberdar olmas: nedeniyle
daha iyi karralar vermelerine bilyilk katkida bulunur. MES ger¢cek bir ERP
kullanicsis olunmaz, Erp yazilimlarina yapilan yatirimlar kendini geri 6deyemez ve
imalat problemleri saglikli ve kalici bi¢imde de ¢oziilemez. [Siimen, Halefsen;
“MRP/ERP Yaklagimlarinin Pabuglarint Dama Atan Felsefe ve Yazilimlar”, Bilesim
Endiistriyel Egitim Seminerleri Yaz Programi 1997, s.4]

7.4 Uretim Kaynaklarmn Yonetimi —- MRP / ERP

Siparig verme sistemlerinin iginde 6zellikle iiretim programina dayal1 siparig verme
sisteminin 1970'li yillardan sonra batida, Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (Materials
Requirement Planning-MRP) sisteminin gelistirilmesi, Tam Zamaninda Uretim (Just
in Time-JIT) kavramlarinin yayginlagmasiyla ayr1 bir 6nem tagimaya baglamig ve son

yillarda iilkemiz firmalarinin da uygulama ve ilgi alanina girmigtir
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Malzeme ihtiyag planlamasinin ortaya ¢ikisi, ilk olarak malzeme listesi islemcilerinin
gelisimi ile baglamigtir. Burada s6z konusu olan, bir {iriin ile tiim alt montajlar,
komponentler ve iiretimi igin kullanilan malzeme arasi baglantiyi kuran bir
yazilimdi. Malzeme listesi iglemcileri, bir tiriinden belirli bir miktarda iiretilmesi igin
gereken malzeme miktarimi hizli bir sekilde bulmaktaydi. Bu malzeme listesi
islemcilerine yeni fonksiyonlarin eklenmesi ile, malzeme ihtiya¢ planlamas: elde

edilmistir.

1960 larin sonlarina dogru malzeme ihtiyag planlamasi, Amerika’da yaygin bir
teknik haline geldi ve Avrupa’da da kullanilmaya baglandi. Malzeme yonetimi igin
genis imkanlar taniyan malzeme ihtiya¢ planlamasi, kapasite hesabini tutamadig: i¢in
simrh seviyede kullanilabiliyordu. Bu eksiklik, kapali ¢evrim MIP’ nin (Closed -
loop MRP) gelistirilmesi ile giderildi. Kapali ¢evrim MIP, malzeme ve kapasite

yonetimine imkan tanimaktaydi.

1970’ lere gelindiginde, kapah ¢evrim MIP’ den bir kademe daha ileride olan iiretim
kaynaklar1 planlamasinin (manufacturing resources planning) kullanimi yayginlasti.
Uretim kaynaklar planlamasinin gelisimine paralel olarak bilgisayar teknolojisi de

hizla ilerledi ve partiler halinde islemlerin yerini on line galigma sistemleri aldi.

On line ¢aliyma sisteminin saglanmasi, verinin kaynaginda giris yapilmasina ve
dogrulanmasina, dosyalarin verinin girildigi an giincellestirilmesine imkan tanimigtr.
Bu agamadan sonra Uretim Kaynaklari Planlamasi, sadece bilgisayar bdliimiiniin

kullanimindan ¢gikmig, isletme i¢inde her giin kullanilan bir teknik haline gelmigtir.

1980’ lerde Uretim Kaynaklari Planlamasi temeline dayanan yazilimlar
yayginlasmaya basladi. Zaman igerisinde, bu yazilimlara yeni modiillerin ve
fonksiyonlarin eklenmesi ve bilgisayar teknolojisindeki gelismeler sayesinde Uretim

Kaynaklan Planlamas: sistemlerinin kullanimi ¢ok pratik hale geldi.

Uretim Kaynaklar1 Planlamas1 kullanimim etkileyen bir unsur da, APICS - Amerikan
Uretim ve Envanter Kontrol Dernegi (American Production and Inventory Control
Society) idi. Bu kurulus, Uretim Kaynaklar1 Planlamasi geligimini yonlendirmis,
yaygm olarak kullamlan Uretim Kaynaklar1 Planlamasi terminolojisini olusturmus,
yazilimlar i¢in standartlar gelistirmigtir. APICS’ in standartizasyonu sayesinde,

Uretim Kaynaklar1 Planlamas: endiistrisinde kullanilan ortak bir dil olusmustur.
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7.4.1 Malzeme Ihtiya¢ Planlamas: - MiP

Malzeme ihtiyag planlamasi, malzeme listesi, envanter durumu verileri ve ana iiretim
planlamasin1 kullanarak malzeme ihtiyacim1 hesaplayan bilgisayar destekli bir

sistemdir.

Malzeme ihtiyag planlamasi, yoneticilerin siparigleri tiim iiretim siireci boyunca takip
edebilmelerini ve satinalma ve iiretim kontrol departmanlarinin, liretim agsamalarina
istenilen malzemeyi, gereken miktar ve zamanda dagitabilmelerini saglar. MIP
yaklagimi talebin degisken oldugunu varsayar. Sistemin igleyebilmesi igin, her iiriine
ait gercekei talep tahminlerinin yapilmasi ve her iiriin ve alt montajin listelerinin
hazirlanmas1 gereklidit. MIP sistemini kullanan yoneticiler her parga ve alt montaj
icin haftalik veya aylik ihtiyaglar1 hesaplayabilir, olabilecek gecikme ve malzeme
eksikliklerini 6nceden belirleyebilir, buna gére iglem yaparlar. Kisacast MIP, iiriiniin
bilegsenlerinin hangilerine, ne miktarda ve ne zaman ihtiyag duyulacagini, siparigin ne

zaman verilmesi gerektigini belirler.

MIP’in bir igletmede uygulanmasi adim adim gergeklestirilir. Proje isletmenin
tamanmni kapsar, bu nedenle tiim personelin MIP egitimi almasi ve projenin

hedeflerini ve igletme i¢in tagidig1 6nemi anlamasi gerekir.

MIP sistemi 6zellikle montaj hatlarinda iiretim yapan isletmelerde iyi sonuglar
vermektedir. MIP uygulamasi sonucunda, siire¢ igi envanter diizeyinde azalma, is
giiciiniin kullaniminda ve miisteri servisinde gelisme, envanter devir hizinda artig

elde edilmektedir.

7.4.2 Kapah Cevrim MiP

Kapali ¢evrim MIP sistemi, malzeme ihtiyag planlamasmin bir kademe gelistirilmis
halidir. MIP’ ten farki, sadece siparis kontrolunu gerceklestiren bir sistem
olmamasidir. Kapal ¢evrim MIP, ana {iretim planin1 mevcut kapasite ile karsilastirir,
kapasitenin agilmas1 durumunda ana iiretim planinda degigiklikler yaparak
uygulanabilir hale getirir. Kapali gevrim MIP’ te geri beslemeli bir kontrol sistemi
mevcuttur ve bu sistem sayesinde MIP, malzeme yonetiminin yamsira kapasite

planlamay1 da gergeklestirmektedir.
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7.4.3 Uretim Kaynaklar1 Planlamasi-MIiPII

MIP 11, Malzeme ihtiyag planlamasi gelisim siirecinde, kapali ¢evrim MIP’ ten bir
sonraki basamaktir. Uretim kaynaklar1 planlamas: sistemi, birbirleriyle baglantili is
planlama, iiretim planlama, ana iiretim planlama, malzeme ihtiyag planlamasi ve
KIP’ ten (kapasite ihtiyag planlamasi) meydana gelir ve isletmenin tiim iiretim ve

pazarlama faaliyetleri i¢in kullanilir.

MIP 11, isletmenin tiim kaynaklarini etkili bir sekilde planlar. Operasyon planlamay:
birim adet olarak, finansal planlamay1 para birimi olarak ifade eder. MIP II’ nin
o6nemli bir yonii, “eger ne” sorularina cevap verebilecek bir simiilasyon 6zelligine

sahip olmasidir.

7.4.4 Isletme Kaynaklar: Planlamasi -ERP

Yukarida anlatilanlardan 6zellikle MRP, siirekli geligtirilerek kendine, gok yaygin bir
kullanim alam1 bulmustur. Temel olarak talep tahminleri ve gelen siparisler 1181
altinda olusturulan ana iiretim planinda bulunan her bir is i¢in gerekli olan
malzemelerin tedarigi belli bir sistematige oturtan bu sistemi arka sayfasaki gibi

sematize etmek miimkiindiir.

Bir MRP uygulamasiyla birlikte gesitli faydalar elde edilir. Bunlar;

e Envanterde %30-50 azalma

e Miisteriye verilen hizmetin gelismesine ve teslim gecikmelerinde azalma,
o Daha az endirekt i giici,

e Artan ambar hassasiyeti,

e Azalan siparis bekleme siireleri.

Iste bu faydalar ve avantajlar ile birlikte iiretim ve miisteri isteklerindeki karmasilik,
MRP sistemini daha genig ve entegre olmaya zorlamig ve bunun sonucunda da
MRPII denilen ve firma diizeyinde tim faaliyetlerin belli bir veri tabani gergevesinde
fonksiyonel entegrasyonu saglayan bir teknoloji ortaya ¢ikmustir. Satig, imalat,
mithendislik, stok kontrol ve nakit akig1 gibi sistemin tiim kesitlerini ortak payda da
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toplayan MRPII'nin en garpici 6zelligi bir simiilator olmasidir. MRPII ile idari ve
iiretim birimleri arasinda veri entegrasyonu saglamakta ve bu entegrasyon gruplar

arasinda koordinasyonu arttirmaktadir.

Endiistriyel yOnetim sistemlerinin tarihgesine bakildiginda, sanayi devrimi
sonrasinda fabrika sistemlerinin ortaya ¢ikmasiyla santkar agirlikhi diretimden is
bolimii agirlikli {iretime gegildigi  goriilmektedir. 1770'li yillarda yasanan bu
gelismeden sonra, bilim siirekli olarak malzeme, makina, iggilik vb. iiretim
kaynaklarindan olusan ve siirekli olarak karmagiklagan {liretim sistemlerinin daha
etkin ve verimli yonetilebilmesi igin yeni yontem ve ilkeler gelistirmeye ¢aligmigtir
ve bu ¢aligmalar giiniimiizde artan bir hizla devam etmektedir. Endiistri mithendisligi
ve bilimsel yonetim alaninda gelistirilen bu yeni ilke ve yontemlerin temel amaci
iiretim kaynaklan verimli bir sekilde kullanarak isletmelerde rekabet iistiinliigli ve

avantajlarim1 kazandirabilmektedir.

Isletmelerin rekabet iistiinliigiinii avantajlarim yakalayabilmesinin 6nde gelen iig
noktast vardir. Bunlar yiiksek kalite, diisiik maliyet ve yiiksek verimlilik,

performanstir.

Isletmelerde temin siirelerinin (tasarim, tedarik-iiretim-dagitim) diisiiriilmesi, siirekli
degisen miisteri talepleri uygun iiretimin gergeklestirilmesi, temin zinciri i¢inde yer
alan tedarikgi firma, tiretici firma, satic1 firma ile miigteriler arasinda istenen diizeyde
iletisimin saglanmasi faaliyetlerinin, etkinlik, verimlilik ve performans ilkelerine
uygun olarak yapilabilmesi igin Isletme Kaynak Planlamas: (Enterprise Resource
Planning-ERP) yaklasimmn kullanilmasi gerekmektedir. Isletmelerde kaynak
kullanimmin temel yonlendiricisi Stratejik Planlama Sistemidir (SPS). Uretim
kaynaklarinin planlamasinda MRPIIL, dagitim kaynaklar1 planlamas: (DRP), imalatin
etkin ve verimli bir gekilde yoOnlendirilmesi ve yiiriitilmesinde Bilgisayarla
Biitiinlesik Uretim (CIM) sistemleri kullanilabilmektedir. Isletme Kaynak Planlamasi
(ERP) tiim bu sistemleri eggiidiimlii olarak planlayan ve kontrol eden bir planlama
sistemidir. Asagidaki sekilde goriilmektedir.

Stratejik Planlama Sistemi ile ERP arasindaki etkilesim Karar Destek Sistemleri
(Decision Support Systems-DSS) ile saglamaktadir. DSS'nin Yonetim Biligim

Sistemleri'nden (Management Information Systems-MIS) temel farki, verilerden

134



bilgi iiretmede karar modelleri kullanilmasidir. SPS i¢in gerekli olan karar segnekleri

DSS sistemince olusturulmaktadir.

SPS

DSS

[ me \
/ MRPII-DRP \
/[ _am \

Sekil 7.7 ERP'nin Yonetim Sistemleri Igindeki Yeri

ERP ii¢ temel gelismenin bir sonucu olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bunlar pazar, bilgi
islem teknolojisi ve organizasyonel yapidaki degisimlerdir. Pazarlarda yasanan
doymugluk, siirekli degisen talep yapisi, serbest piyasa ekonomisini engelleyen
kosullarin ortadan kalkmasi, yogun rekabet, i¢ pazarlarda kuvvetlenme ve dig
pazarlara agilma istegi pazar kaynakli zorlayici etkenlerdir. Esnek yazilimlar, bilgi
islem tabanli networkler ve bilgisayar teknolojisindeki gelismeler, ¢aliganlarin
bilgisayar kullanimlarindaki bilgi ve deneyimlerinin artmasi bilgi islem teknolojisi
kaynakli zorlayic1 ndenlerdir. Bir de organizasyonel yapi kaynakli zorlayici etkenler
vardir ki bunlar, miigteri odakli yOnetim, islerin miimkiin oldugu kadar alt
kademelerde yogunlagmasimi esas alan yOnetim bigimi, stratejik ve merkezi
faaliyetlere daha fazla zaman ayirma istegi, yonetim kademelerinin azaltilmas: (Lean
Management) toplam kalite yonetimi anlayisi ile kontrol faaliyetlerinin en aza

indirgenmesidir. Bu etkenler agagidaki semada goriilmektedir:

S6z konusu nedenlerin sonucu olarak, global diisiinme anlayigi, stratejik ve entegre
planlama yaklasimi zorunlu hale gelmektedir. Ana iiretim planlama, pazarlama ve

satis analizi, uzun vadeli ve biiyiik miktarli satinalma anlagmalarmin yapilmasi
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merkezi planlama faaliyetleri olarak, yerel satinalma, stok kontrol, iiretim
programlama, kalite yonetimi, bakim yOnetimi, satis ve yerel fiziksel dagitim klasik
merkezi planlama faaliyetleri olarak ele alinmaktadir. Zaten ¢ok fabrikali
isletmelerde uygulanan bu yaklasima ERP sisteminin getirdigi boyut, verileri,
isletmenin merkez ve fabrikalarinin gesitli yonetim kademelerinde galisan herkes igin

yararli bilgiler haline getirmesidir.

7.4.5 isletme Kaynak Planlamasinin Tanim ve Kapsam

Stratejik Planlama Sisteminin uygulamaya aktarilmasinda baslica kullanilan arag
biitgelerdir. Biitgelerin  olusturulmasi1 siirecinde isletmenin boliimleri kendi
biitcelerini hazirlamakta ve bu hazirlik sirasinda satis biitgesi esas alinarak gider
biitceleri olugturulmaktadir. Y1l iginde ancak 6nemli degismeler olmas: halinde alt1
ay veya ii¢ aylik periyotlar ile revize biitgeler yapilmaktadir. Daha sonra faaliyetler

bu biitgelere gore kontrol edilmekte ve sapma analizleri yapilmaktadir.

[

Miisteri talebinin siirekli nitelik ve nicelik olarak degistigi ve bu degisimin tahmin
edilmesinin ne kadar zor oldugu bilinen bir gergektir. Faaliyetlerimizi bu degisime
uygun hareket edilebilecek hale getirebilmenin yolu ERP yaklagimindan
gegmektedir. Hem stratejik planlama ¢aligmalar ile belirlenen amag¢ ve hedeflere,
hem de iiretim ve dagitim kaynaklarimizin kapasite ve 6zelliklerine gereken ayrintida
dikkat ederek, faaliyetlerimizi degisime duyarli hale getirebilmek ancak ERP
yaklagimi1 ile olast olabilmektedir. ERP fonksiyonlarinin gelisimi asagida

goriilmektedir.

ERP'nin diger bir dzelligi, isletmenin cografi olarak farkli bdlgelerde (yurtici ve digt)
bulunan fabrikalrinin, bunlarin tedarik¢i firmalarmin ve daitim merkezlerinin
kaynaklarim1 esgiidiimlii olarak planlamasidir. Bu ¢ergevede, hangi miisteriye ait
hangi siparisin hangi dagitim merkezinden karsilanmasi veya hangi fabrikada
tietilmesi gerektigi, tiim fabrikalrin malzeme ve hizmet ihtiyaglarinin nereden
kargilanmasinin uygun olacagi, fabrikalarin elinde bulunan makina, malzeme, is
glicli, enerji, bilgi vb. iiretim ve dagitim kaynaklarnin nasil esgiidiimlii ve ortaklasa
olarak kullanilabilecegi belirlenmis olmaktadir. Diger bir degisle, miigteriye ait

siparigin en kisa siirede, istenen kalite ve maliyetle karsilanabilmesi igin tiim bagl
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merkezi planlama faaliyetleri olarak, yerel satinalma, stok kontrol, iiretim
programlama, kalite yonetimi, bakim y6netimi, satig ve yerel fiziksel dagitim klasik
merkezi planlama faaliyetleri olarak ele almmmaktadir. Zaten ¢ok fabrikah
isletmelerde uygulanan bu yaklagima ERP sisteminin getirdigi boyut, verileri,
isletmenin merkez ve fabrikalarinin gesitli yonetim kademelerinde ¢aligan herkes igin

yararl bilgiler haline getirmesidir.

7.4.5 Isletme Kaynak Planlamasimn Tanmm ve Kapsam

Stratejik Planlama Sisteminin uygulamaya aktarilmasinda baslica kullanilan arag
biitcelerdir. Biitgelerin  olusturulmas1 siirecinde isletmenin béliimleri kendi
biitgelerini hazirlamakta ve bu hazirlik sirasinda satig biitcesi esas alinarak gider
biitgeleri olusturulmaktadir. Yil iginde ancak Onemli degismeler olmas: halinde alt1
ay veya li¢ aylik periyotlar ile revize biitceler yapilmaktadir. Daha sonra faaliyetler

bu biitgelere gore kontrol edilmekte ve sapma analizleri yapilmaktadir.

cwe

Miisteri talebinin siirekli nitelik ve nicelik olarak degistigi ve bu degigimin tahmin
edilmesinin ne kadar zor oldugu bilinen bir gergektir. Faaliyetlerimizi bu degisime
uygun hareket edilebilecek hale getirebilmenin yolu ERP yaklagimindan
gecmektedir. Hem stratejik planlama galigmalan ile belirlenen amag ve hedeflere,
hem de iiretim ve dagitim kaynaklarimizin kapasite ve 6zelliklerine gereken ayrintida
dikkat ederek, faaliyetlerimizi degisime duyarli hale getirebilmek ancak ERP
yaklagimi ile olast olabilmektedir. ERP fonksiyonlarimin gelisimi asagida

goriilmektedir.

ERP'nin diger bir 6zelligi, isletmenin cografi olarak farkli bolgelerde (yurtigi ve dig1)
bulunan fabrikalrinin, bunlarin tedarik¢i firmalarmin ve dagitim merkezlerinin
kaynaklarini eggiidiimlii olarak planlamasidir. Bu gergevede, hangi miisteriye ait
hangi siparigin hangi dagitim merkezinden kargilanmasi veya hangi fabrikada
tetilmesi gerektigi, tim fabrikalnn malzeme ve hizmet ihtiyaglarmin nereden
karsilanmasinin uygun olacagi, fabrikalarin elinde bulunan makina, malzeme, is
giicii, enerji, bilgi vb. iiretim ve dagitim kaynaklarinin nasil esgiidiimlii ve ortaklasa
olarak kullanilabilecegi belirlenmis olmaktadir. Diger bir degisle, miisteriye ait

siparigin en kisa siirede, istenen kalite ve maliyetle karsilanabilmesi icin tiim bagh
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isletmelerin dagitim, firetim ve tedarik kaynaklarinin kapasite ve ozellikleri aym

anda dikkate alinmaktadir.

ERP, fabrikalar aras1 entegrasyonu, fabrikalar bazindaki esneklik ilkesine uygun
olarak gergeklestirilen bir sistemdir. Amag, fabrika bazinda ademi merkezi
yonetimin avantajlarindan yararlanirken fabrikalar arasi1 koordinasyonu ve
entegrasyonu isletmenin temel stratejileri dogrultusunda saglamaktadir. Sistem
tizerindeki herhangi bir kullanici, program ve veri tabanlarmin fiziki konumuna
bakmasizin, kiiresel verilere ulagabilmektedir. Bdylece su fonksiyonlar yerine

getirilmig olur:

o Ust diizey bilgi entegrasyonu,

¢ En giincel bilgiye hizli ulasim

e Kiiresel lojistik, envanter kontrol ve arz talepentegrasyonu,

o Pazar/Miisteri/Is diinyas: olusumlarina aninda tepki.

Boyle bir ERP sisteminin yararlarini kisaca §oyle 6zetleyebiliriz:
e Azalan maliyetler,

e Fonksiyonel entegrasyon,

e Daha basit bilgisayar ve isletim sistemi,

e Tiim igletme diizeyinde MRPII yararlari,

o Isletme faaliyetleri {izerinde kiiresel denetim,

e Tiim uygulamalara istenildigi zaman istenilen noktadan ulagim kolaylig:.

Gerek MRPII gerekse ERP'deki ana amag, hizla degisen kosullara hizla cevap
verebilmektir. Degisen pazar kosullari (iptal edilen siparisler, acil siparisler, yeni
iriinlerin iiretime alinmasi vb.) ve iiretim kosullarn (beklenmeyen arizalar,
zamaninda temin  edilmeyen malzemeler vb.) kargisinda {iretim
planlama/satinalma/stok kontrol fonksiyonlarina derhal islerlik kazandirilmasidir. Bu

da dogal olarak firma gelirinde artig anlamina gelmektedir.

Sonug olarak ERP, isletmenin stratejik amag¢ ve hedefleri dogrultusunda miisteri
taleplerini en uygun sekilde kargilayabilmek igin farkli cografi bolgelerde bulunan
tedarik, {iretim ve dagitim kaynaklarinin en etkin ve verimli bir sekilde planlanmasi,

koordinasyonu ve kontrol edilmesi fonksiyonlarini bulunduran bir yazilim sistemidir.
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Sozkonusu planlama, koordinasyon ve kontroldeki temel ilke ve sistematik, MRPII

ile aymdir.

74.6 lsletme ve Uretim Kaynaklar1 Planlamalarmin (MRPII-ERP)
Kargilastirilmasi

Isletme kaynaklarn planlamasinin temeli 1959-60’1i yillarin 6ncesinde kullanilan
malzeme listesi yani Bill of Materials: BOM kavramina dayanmaktadir. Bu yillarda
gelistirilen Malzeme Ihtiyaclarmnin Planlanmasi (Material Requirements Planning-
MRP) sistematigi ile daha Onceleri manuel olarak takip edilen malzeme ihtiyaglari

gibi konular ilk kez bilgisayar ortaminda otomatik bir sekilde takip edilmistir.

Daha sonraki yillarda gelisen is diinyasi1 kosullari ve teknolojinin de ilerlemesi
sonucu ortaya iiretim ile alakali tiim konulart otomatik olarak tiim iiretim verilerine
daha hizli erigim ihtiyaci sonucu 1980’li yillarda Uretim Kaynaklari Planlamasi
(Manufacturing Resources Planning-MRP II) yaklagimlar gelistirilmistir. MRP II
esas itibariyle bir itme sistemidir. Ekonomik kapasite kullanimi elde edebilmek igin
miisteri siparislerinin yanisira yanisira talep tahmini sonuglarim1 da dikkate alir. Buna
kargilik olarak MRP II i¢inde ibr alt modiil olan dagitim kaynaklarn planlamasi-DRP
gerek itme gerekse ¢ekme amaci ile galistirilabilir. Temin siirelerini kisa olmasi
¢ekme, uzun olmasi itme esash c¢aligma seklini gerektirmektedir. Asil olarak
isletmeler hem miisteri talebini istenilen zamanda karsilama, hem defabrikalarini
miimkiin olan en ekonomik kogular ile ¢aligtirmak zorundadirlar. CIM desteginin
saglandign azaltiloig temin siireleri ile MRP II ve DRp sistemleri JIT- tam
zamaninda iiretim felsefesine uygun olarak ¢ekme amaci ile de galistirilabilir. ERP
bu entegrasyonu gergeklsetirmektedir. ERP, MRP II fonksiyonlarini da igeren bir {ist
kiimedir; yani ERP MRP II’ yi kapsamaktadir.

ERP’nin en 6nemli iistiinliigii, isletmenin tiim fonksiyon ve birimlerini tedarik zinciri
kavrami altinda bir biitiin olarak gormesi, s6z konusu birimlerin birbirlerini
ihtiyqaglarin1 egzamanli bir bi¢imde gérerek caligmasini saglamasidir. Enterprise
kelimesi tiim igletmeyi, resource kelimesi ise ¢ikti elde etmek igin kullanilan tiim
gidileri ifade etmektedir.
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ERP ile MRP II arasindaki temel fark MRP II’ nin tek bir fabrikaya, ERP nin daha
ziyade birden ¢ok fabrika ve tesisin entegrasyonuna yonelik olmasidir. MRP I,
iiretim siirecinde ve gesitli yonetim kademelerinde bulunan her ¢alisan1 bir donanim-
yazilim sistemi ile birbirleriyle dogru ve zamaninda iletisim kurulabilir hale getirir.
Herkes ortak bir veri tabaninda bulunan ayn1 ve giincel verilere ulagabilir. Bu sekilde
iretim siirecinde MRP II ile saglanan entegrasyon, ERP ile daha iist ve merkezi

faaliyetler diizeyinde gergeklestirilir.

Bir igletmenin gok sayidaki fonksiyon ve siirecini standart yazilimlar ile entegere
etmesi olas1 degildir. Belirli bir tipteki imalati standart .bir MRP II yazilim ile
planlamak ve kontrol etmek olasidir. Ancak, farkli sektorlerde, farkli bolgelerde ve
farkl: iiretim tiplerinde gergeklestirirlen iiretimin tiim destek fonksiyonlar ile birlikte
entegre bir sekilde planlanmasi, standart bir bir MRP Il yazilimiyla bagarilamaz.
Gerek birden fazla noktada, gerekse birden fazla tipte iiretim yapan isletmelerin tiim
fonksiyonlar ile birlikte entegere bir sekilde planlanmasi ve kontrol edilmesinin
caresi, Isletme veya Kurumsal Kaynak Planlamasi (Enterprise Resource Planning)
yazilimlandir. Tesis yoneticilerini kendi birimlerinde etkin kararlar verebilmesi i¢in
tiim toplulugu ilgilendiren temel bilgilere ihtiyaglarnn vardir. ERP bu bilgileri saglar
ve bu amagla tesislerin bir sebeke halinde birbirine baglanarak bilgi aligverigini etkin
bir diizeye getirmesi gerekir. ERP, isletmelerde MRP Il yontem ve sistematigine
bagh kalarak yeni ufuklar acan yeni bir yaklasimdir. ERP, MRP II’ yi ortadan
kaldirarak onun yerini alan bir yazilim degildir. MRP II metodolojisini kullanarak

yeni ve etkin olanaklar sunan bir anlayigtir.

Isletmeler ayni fabrika catisi altinda olsa bile farkli iiretim tiplerinde (stok igin
iiretim, siparige gore liretim, montaj hattindan siparige gibi) iiretim yapabilmektedir.
Bazi isletmeler ise, hiicresel iiretim ilkeleri dogrultusunda iiretimlerini hiicreler
halinde gergeklestirmektedir. Bu tiir farklt alanlardaki sorunlar noktasal ¢oziimler
(point selection) getirilmesinden ziyada, bu sorunlara igletmenin i¢inde bulundugu
tedarik zinciri iginde global ve Onleyici ¢oziimler getirilmesi, ERP yazilimlan ile
miimkiindiir. ERP, farkli iiretim alanlari igin galigtirilacak bir gemsiye gorevi
gorerek, isletmenin ana stratejileri ile bolgesel planlama faaliyetleri arasindaki
iltisimi saglar. Dolayisiyla ERP merkezi bir planlama, koordinasyon ve kontrol
yapilabilirken, daha alt seviyede MRP II ¢6ziimleri ile bolgesel planlam ve kontroller
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yapilabilir. Boylece, bolgesel birim yonetici ve galisanlarinin da kurumsal bilgilere

erigimi miimkiin olur.
7.4.6.1 Isletme Kaynaklar1 Planlamas Sistematigi

Dagitim, iiretim ve tedarik zincirleri birden g¢ok bdlgede merkezlenmis olabilir. Cok
sayida tedarik, tiretim ve dagitim merkezlerinin esgiidiimlii olarak planlanmas: bir
noktaya kadar merkezi planlma yapilmasini, Bu noktadan sonra ise MRP II ve DRP
sistemleri ile merkezi planlama yapilmasini gerektirmektedir. Satis noktasi ve
dagitim merkezleri iginde toplanan miisteri siparis ve satis tahmini bilgilerinin DRP
sistemi ile toplanmasi, toplanan bilgilere gére ERP sistemi ile tiim dagitim, tiretim ve
tedarik merkezleri bazinda Kabaca Kapasite Planlama (Rough-Cut Capacity
Planning) yapilmas1 ve bu agamada s6zkonusu merkezlerin birbirlerine verecekleri
bilgi, i glicii, makine, malzeme, enerji, vb. kaynka desteklerinin belirlenmesi ve bu
merkezler bazinda saptana dagitim, liretim ve tedarik ana planlarnin MRP I ve DRP
sistemleri ile merkezi gekilde ilgili oldugu merkezde yapilmasi1 gerekmektedir.

T
i
S) :ET?

O & ©

Sekil 7.8 : ERP Sistematigi
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Isletmelerin farkli fabrikalarinda iiretim tipinin bulunmas: yazilimmn tiim fabrikalara
uyacak sekilde esnek olmasini gerektirmektedir. Yaygin firetim tiplerini agagidaki

sekilde siniflandirabiliriz:
Stok I¢in Uretim:

Miisterinin aninda almak istedigi,standart tiplerde olan iirlinlerin iirctimidir. Bu
nedenle stok miktar yliksek olan bir iiretim tipidir. Emniyet stoklar1 seviyesi ve satig

tahmini ¢alismalar1 6nem arz eder; Kitle tiretimi s6z konusudur.
Siparise Gore son Islemler Uretimi:

Standart modeller ilizerinde miigterinin istedigi aksesuar, boya, ambalaj vb. son
islemlerin gergeklestirildigi iiretimdir. Boylece miisteri ihtiyaglarina uygun olarak ve

kisa slirede ¢ok sayida iiriin tipi iiretilebilir.
Siparise Gore Tasarim ve Uretim:

Tagima ve igleme teghizati gibidzel iriinlerin miisterininistekelrine goére tasarimi
ve/veya iretimidir. Standart malzemeler disindaki malzemelerin satin alinmasi
siparis geldikten ve tasarim tamamlandiktansonra yapilir. Dolayisiyla standart

malzemelerin satinalma programu yapilir, digerleri siparisler gerceklestikce planlanar.

Uretim tiplerindeki bu farkliliklar kaynak planlamasi faaliyetlerini etkiler. Omegin,
Son Montaj Progranu ( Final Assembly Schedule-FAS) ile Ana Uretim Program:
(Master Production Schedule-MPS) stok igin {iretim tipi i¢in aym1 iken, diger iiretim
tipleri i¢in farklidir. MPS ikinci iiretim tipinde son islemlere kadar belirlenebilirken,
liglincii liretim tipinde ancak standart malzemeler igin olusturulabilir. Son Montaj

Programi ancak siparis geldikten sonra yapilabilir.
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MPS-FAS FAS FAS

SATINALMA
PROGRAMI SATINALMA

PROGRAMI
MPS

Sekil 7.9: Ana Uretim, Son Montaj ve Satinalma Programlan Iligkisi

ERP yazilim sistemlerinde, eski bir yaklagim olan verileri bir merkezden isleme ve
merkezi veritabani yapist uygun degildir. ERP’ de farkli noktalara dagitilmis iligkisel
veritabanlarinin kullanilmasi gerekir. Bu veritabanlari, bir bilgisayar ag: sistemi ile
birbirine baglidir. Kullanic1 i¢in kullanacag: verinin nerede oldugu 6nemli degildir;
onu standart bir bilgisayar diliyle sorgulayabilmesi Onemlidir. Ayrica, grafiksel
araylizler kullamilarak kullaniyiciya daha iyi analizler yapabilme olanag: saglanir.
Elektronik Veri Degisimi (EDI) ile, tedarik zinciri iginde yer alan birimlerin hizli ve
giivenilir iletisimi temin edilir. ERP yazilimlan, 4. Nesil gelistirme araglar1 ve
bilgisayar destekli yazilim miihendisligi kullanilarak gelistirilmis, ¢oksayida farkl
donanim ve igletim sisteminde c¢aligabilen, agik yazilim sistemleridir. ERP,
isletmenin topluca (corporate) planlamasinda etkin bir aractir. Isletmenin iginde
bulundugu tedarik zinciri iginde etkin ve ekonomik olarak yoOnetilmesini, gerekli
kararlarin gerekli zamanlarda alinmasini saglar. Isletme faaliyetlerine hem genel hem
de detay agisindan bakilmasini temin eder. Farkli iilke dillerini ve farkli para
birimlerinin es zamanli kullanimina olanak saglar. ERP, kendi temel yaklaginu

icinde, isletmelerin 6zgiin kosullarina uygun olrak uygulanir.

ERP uygulamalarinda her ne kadar cesitli girketlerce farkli endiistriler igin
yazilimlar uygulamaya alma zamaninin kisaltilmasi amaciyla belli sektorler igin
kaliplar olugturulmug bulunmakta ise de genel anlamda hazir bir regete yoktur. Her
igletme kendi planlama ve otomasyon diizeyine gore farkli bir asamadan sistem
yaklagmasi en rasyonel yol olarak tanimlanabilir. Ancak, vazgegilmemesi gereken ilk
adum, isletme yonetim kademelerinin ERP felsefe, Kavram ve metodolojisi hakkinda

yeterince bilgilendirilmesidir. ERP ile sirket vizyonu arasinda iligki kurulmalidir.
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Isletme yénetimi, vizyonunu olusturuken, ERP’nin boyutlar1 konusunda bilgi sahibi
olmalidir. Vizyona yonelik stratejiler de bu bilgi 1s181nda olusturulmalidir.

ERP isletme igerisinde imalat bazli bir bakigtan satiga, iiriin yonetimine, dagitima,
siire¢ kontroline, muhasebeye, insan kaynaklarina ve isletmenin diger tiim
fonksiyonlarina kadar yayilan bir bakis olarak sindirilmelidir. isletmelerin fonksiyon
ve iglemleri arasindaki iligkiler, isletme sistem ve siiregleri arasinda siki bir
entegrasyon ve koordinasyon olmasimi gerektirir. Ancak bu sekilde, hizl, yiiksek
kaliteli ve diigiik maliyetli bir isletmecilik gergeklestirilebilir. MRP II, imalat
siireglerine odaklanirken, ERP, tedarik siirecinin (satin almadan dagitima) tiimiin,
igletmenin strateji ve hedeflerini dikkate olarak odaklanir. Bir imalat birimince
zamaninda karsilanamayan bir siparigin, bagka bir imalat birimince karsilanip
kargilanamayacagim aragtirir. Bir depoda bulunamayan kritik bir malzeme veya

yedek parganin, bagka bir yerde var olup olmadigini belirler.

7.4.7 isletme Kaynaklar1 Planlamasi Yazihmlari

Isletme Kaynaklari Planlamast yazilimlar1 1990'1 yillarin baglarinda itibaren piyasa
¢ikmig ve igletmelerin hizmetine girmistir. Bu yazilimlar daha 6nceki tecriibelerin bir
iiriinii olarak ortaya ¢ikmiglardir. Bu zamana kadar kullanilan diger biitlin sistemleri
icine alan ve eksiklerini de gideren bir yapiya sahiptir. Bu yazilimlar milyonlarca

dolara igletmeler tarafindan alic1 bulmaktadir.

Isletmeler daha 6nceleri kendi iglerinde yazilimlarim gelistirmekteydiler, ama
degisen kosullar daha profesyonelce hazirlanmis yazilimlan gerektirdi. Netice
itibariyled ERP yazilim sirketleri piyasayr sardi. Bir sonraki boliimde yukarida
bahsedilen ERP yazilim sirketlerinden birisi olan BAAN Company'nin BAAN IV

yazilimi incelenerek, ERP yazilimlan hakkinda genel bir bilgiye varilabilecek.

Asagida su anda piyasada ERP dirlinlerin bulunan sirketlerin bir liste

goriilmektedir.(Tablo 7.2)

143



Tablo 7.2 : ERP Co6ziim Sunuculart

American Software Lily Systems Ross Systems
BAAN Made2Manage SAP
Cincom Marcam SCT/Adage
Datalogix Macola Infinium
DataWorks MK Group Solomon
Eff.Man.Systems Oracle SSA
Fourth Shift PeopleSoft Symix
Friedman PivotPoint Syspro
Interactive Group PowerCerv Tetra Int'l
J.D.Edwards QAD TxBase
JBA Ramco Visibility
Lawson ROI

7.4.8 BAAN 1V Isletme Kaynaklar1 Yazihm (Imalat)

Giiniimiiz global i§ ortaminda sirketler hizli bir degisim ve degisimin getirdigi yeni
firsatlarla karsi karsiya bulunmaktadir. Rekabet tiim isletmeleri daha yiiksek
diizeylerde hizmet vermeye iterken, gelisen teknoloji de {irlinlerin yasam dongiilerini
kisaltarak ve girketleri yeni teknolojileri benimsemeye ya da pazar paylarim

kaybetme riskine katlanmaya zorlamaktadir.

Bu siirekli degisim ortaminda rekabette basarili olmak, degisen is kosullarim
Onceden tahmin debilmek ve bunlara hizli yamt verebilmek demektir. Sirketinizin
bunu yapabilmesi igin iginizin tlim cephelerini giicli ve esnek bir bigimde
destekleyen saglam bilgi sistemlerine ihtiyac1 vardir. Bu sistemler sirketinize, is
uygulamalarindan ve Orgiitsel yapilardan lojistik, proje yonetimi, finans, servis,

dagitim, nakliye ve imalata kadar her cephede degisimlere uyum saglama yetenegi

kazandiracaktir.
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7.4.8.1 imalata Esneklik Kazandirmak

Imalat faaliyetleri artik tek bir kalem mali biiyiik hacimlerde iiretmek amaciyla
taarlanmiyor. Giiniimiizde imalatgilar gesitli {iriin karigimlarma ve kiigiik parti
mallara iligkin ihtiyaglar1 kargilayabilmek igin hizli ve ekonomik bi¢imde yeniden
yapilandirilabilen iiretim islemleriyle iiriinden iiriine degisen kivrak sirketler
kuruyorlar. ERP yazilimlan bu gelisen imalat stratejilerini tamamlamak ve sirketilere

ihtiyag duydugu esnekligi kazandirmak amaciyla tasarlanir.

Erp Imalat, iiretim planlama ve kontroliiniin her cephesini destekleyen kapsamli bir
fonksiyonalite sunar. Sirket ¢apinda goriiniirliik ve tutarlilik saglamak i¢in Finans,

Dagitim ve Nakliye, Servis ve Proje ile piiriizsiiz bir bigimde biitiinlegir.

Imalat sirketine, ihtiyaglar degistikge - sistemi degisiklife ugramatmadan veya
yeniden uygulamaya koymadan imalat ve planlama yoOntemlerini degistirme
Ozgiirliigii verir. ERP sistemleriyle, sirkette stok veya siparis igin imalat gibi tek bir
imalat yontemiyle sinirh kalmaz.; ayni faaliyet iginnde birgok imalat ve planlama
yontemini birlegstirebilir. Sirket ayrica her bir iiriin i¢in o liriiniin yagam dongiisii
boyunca en iyi yOntemi veya yontemlerin bilesimini segme esnekligne sahip

olacaktir.

Ornegin bir iriiniin yasam déngiisii boyunca o iiriine iligkin planlama ve iiretim
stratejisi sik stk degisebilir. Bir iiriin, yagamina siparige gore tasarlanan bir iiriin
olarak baslayabilir; iiretim siirecinin, malzemeleri, malzeme listelerini ve islemleri

kapsayan tiim cepheleri miisterinin siparigine bagh olabilir.

Boyle bir iiriin igin miisteri siparigi olmadan higbir malzeme stoklamasi veya tiretim
planlamasi yapilamaz. Daha sonra, iiriin standart bir mal haline gelince, standart
komponent ve iglemler kullanilarak stoklanmak iizere imal edilebilir. Nihayet,
dongiiniin sonunda, iiriin ve muhtemelen iiriiniin komponentleri yalnizca belli

miisteri siparigleri i¢in imal edilecektir.
BAAN Imalat agagidaki modiilleri kapsar:
e Kapasite Thtiya¢ Planlamas: - Capacity Requirements Planning

e Miihendislik Degisim Kontrolii - Engineering Change Control
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Miihendislik Veri Yonetimi - Engineering Data Management
Ana Uretim Plani1 - Master Product Scheduling

Malzeme ihtiyag Planlamasi - Material Requirements Planning
Uriin Siniflanirma - Product Classification

Uriin Konfigiirasyonu - Production Configuration

Uretim Kontrol - Production Control

Uretim Planlamas1 - Production Planning

Proje Biitgesi - Project Budgeting

Proje Kontrolii - Project Control

Proje Ag Planlamas - Project Network Planning

Tekrarl1 Uretim - Repetitive Manufacturing

BAAN IV'te, imalat ve Proje uygulama yazilimlann arasindaki giiglii arabirim,

sirketinize imalat siireglerini belirli proje siireglerine baglama olanagi verir. Ornegin,

Imalatin Proje Kontrolu modiilii sirketteki Proje Kontrol'de iiretilen komponentleri
BAAN Proje'ye aktarmasina izin verir. Proje Kontrol tiim siparis kalemlerinin

standarti, tiirsel veya tiimiiyle istege uyarlanmis planlanmasini iistlenir. Standart tiriin

siparigleri BAAN Imalat'm Ana Uretim Plam modiiliiniin kapsamli, ¢oklu diizey

yetenekleri kullanarak planlanabilir.

Daha sonra tiim gereksinimler konsolide iiretim ¢izelgelerine, malzeme ve kapasite

planlarna aktarilir ve tiim iiretim faaliyetleri ¢izelgelenerek BAAN Imalat'in Fabrika

Caligmla Alam1 Kontrolii aracalig ile izlenebilir.

7.4.8.2 Uriin ve Teslimat Gereksinimlerinin Dengelenmesi

Bir girketin rekabet yetenegi, miisteri ihtiyaglarin1 kargilayabilme hizina giderek daha

fazla dayanmaktadir. Giiniimiizde isletmeler, miisteri i¢in 6zel bir {iriinii standart bir

Uiriiniin teslim etmek zorundadir.
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BAAN sistemi girkette tiim envanter ve kapasite ihtiya¢larim1 tamamen gorebildigi
tek bir entegre sistem sunarak hem daha verimli bir satinalma, hem de teslim tarihleri
kagirilmadan iiretim darbogazlarim tahmin etme olanag verir. BAAN Imalat ayrica,
isletmede ¢esitli {iretim tiplerini verimli bir bi¢imde yonetmek i¢in ihtiya¢ duyulan
fonksiyonaliteyi feda etmeden komple denetim olanag saglar.

BAAN Imalat tiim iiretim ySnetimi stratejilerine uyum saglamak ve sirkette bir
iirlinlin yasam dongiisii i¢inde bile bir stratejiyi degistirebilecek esnekligi vermek

amaciyla tasarlanmigtir.

BAAN Imalat, Customer Order Decoupling Point (CODP) - Miisteri Siparisi
Degisim Noktasi - diye adlandirilan bir yaklagimla esneklik saglar. CODP, iiretimin
tahmine dayali iiretimden miistert siparisine dayali degistigi noktayr belirlemek
suretiyle farkli {iretim tiplerini birbirinden ayirt eder. CODP ile, sirket bir miisteri
sipariginin imalat planlama dongiisiine ne kadar niifiiz ettigini belirleyebilir ve tiim

iiretim yOnetimi stratejileri yeni kosullarak uyacak sekilde degistirebilir.
7.4.8.3 is Hedeflerinin imalat Planlarina Déniistiiriilmesi

BAAN Imalat'm ¢oklu- konum planlama yetenekleri sirkette tiim tedarik zinciri
¢apinda entegre planlama igin gerekli araglan saglar. Fabrikalar arasi iligkiler
tanimlanarak sisteme gerekli iglemleri otomatikman yaratma olanag verir. Ayrica
tedarik zincirleri 6zgiirce tanimlanip degisiklige ugratilarak girkette degisen Grgiitsel

yapilara ve degisen tedarikgilere uyum saglama esnekligi verir.

Sirkette iiretimi ister tahminlere veya miisteri sipariglerine, ister 6zel imalat program
ve kontratlarma dayansin, BAAN Imalat'm ¢oklu-diizey Ana Uretim Plam1 modiili,
kar, iiretim ve teslim siiresi hedeflerini gergeklestirmek igin esnek bir arag saglar.
Ana program; tahminleri, gergek talebi veya ikisinin bir bilesimini kullanarak

gelistirilebilir ve gizelgeleme iiriin yapisinin herhangi bir diizeyinde yapilabilir.

Sirket Ana Uretim Plam1 modiiliinii gerek standart ve yapilandirilmus iiriinler, gerekse
iiretim ve servis pargalan gibi gesitli talep tipleri i¢in kullanilabilir. Planlama siireleri

ve "time fence"ler (genellikle teslim siiresini ve fabrika ¢aligmalar igin planlamayi
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hesaba katacak fazladan siireyi igeren belirli liretim zamani), gereksinimleri

karsilamak iizere serbest¢e tamimlanabilir.

Analiz amaciyla, sirkette Ana Uretim Plam modiiliinii kullanarak smirsiz sayida
simiilasyon yaratilabilir. Grafik simiilasyonlar girkete finans gereksinimleri, kapasite
ve envanter igin alternatif planlarin etkilerini analiz etme olanag verir. Ana Uretim
Plam1 aym zamanda planlanmmg siparigleri otomatikman {iiretim sipariglerine

doniigtiirebilir.
7.4.8.4 Miisteri Siparislerinden, Benzersiz Montajlara

BAAN Imalatn Uretim Konfigiirasyon modiilii sirkete giiniimiiziin yiiksek iiriin
karigimi, diisiikk hacim imalat stratejilerini uyulamaya koyabilmek igin tasarlanmus
degerli bir arag niteligindedir. Minimum g¢abayla ve ulagilan konfigiirasyonun dogru
olmas1 giivencesiyle, isletme istege uyarlanmug iiriinleri ¢ok siiratli bir bigimde

yaratabilir.

Uretim Konfigiirasyon, BAAN Imalat'n satis siparis giris veya satis fiyat
fonksiyonlari ile birlikte ¢alisarak malzeme kitlelerine, yonlendirmeleri, tanimlar ve
satis fiyatlarim iiretir. Sistem aynm1 zamanda malzeme ve kapasite gereksinimlerini de

belirler.

BAAN sistemiyle sirkette goklu diizey, tiirsel malzeme listelerini ve her bir iiriin
veya tiim {riin ailesi icin nitelik ve secenekleri belirleyen bir ydnlendirme
tamimlayabilir. Tirsel malzeme listeleri {irliniin tiim komponentlerini ve hangi
komponentlerin her bir farkli bigimin pargasi oldugunu saptayan konfigiirasyon
kurallarin1 igerebilir. Fiyatlar, iirlin kodlari, tanimlar ve yonlendirmeler, karmagik

hesaplar i¢in formiil ydntemi de dahil olmak iizere, aymi gekilde ele alinur.

7.4.8.5 Malzeme ve Kapasite Planlamasi Etkinlik ve Basitlik

Sirkette ana iiretim programim etkin bir {iretim planina doniistiirmek i¢in dogru
malzeme ve kapasite planlarina ihtiyag duyar. BAAN Imalat'n iki modiilii -Ana
Uretim Plam ve Malzeme Ihtiyag Planlamasi- sirketinize etkin iiretim planlarim hizla

geligtirme giiciinii veren niteliklere sahiptir.
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Ana Uretim Plam ile, sirkette hangi parga ve parca gruplarnm iiretilecegi,
hangilerinin satin alinacagi ve bunlarin ne zaman imal edilecegi veya satin alinacagi
konularinda karar vermeye yardimci olacak alternatif planlart simiile edebilir.
Sistem, iiretim ve satnalmaya iligkin tavsiyeler {iretir ve gerektiginde ig
merkezlerinin diisiik kapasitede kullanimini engellemek igin yiiriirliiliikteki planlarda

degisiklikler yapilmasini dnerir.

Sirketin gereksinimleri sik sik degisiyorsa, Malzeme Ihtiyag Planlamas: siirekli
calistirilarak girkete degisen planlarin hemen hemen aninda goriilebilmesini saglar.
Uretim planlarinda diizensiz degisiklikleri onlemeye yardimci olmak amaciyla

sirkette her bir kalem igin "time fence"ler tanimlayabilir.

Sirket Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi modiilii i¢in gerekli bilgilerin gelistirilmesi
amaciyla, Ana Uretim Plam, bagimli ve bagimsiz talep gibi ok ¢esitli kaynaklardan
elde edilecek girdileri kullanabilir. Genis bir siparis gelisitiriciler yelpazesi, sirkete
daha da biiyiik bir denetim ve esneklik saglar. Sirket ayrica, analiz amaciyla sinirsiz
sayida Malzeme Ihtiyag Planlamas1 ve Kapasite [htiya¢ Planlamas: simiilasyonu

iiretebilir.

Sirkette Malzeme Ihtiyag Planlamas: siirecini istege uyarlanabilir ¢iinkii bu modiiliin
girdileri kolaylikla degistirilebilen sistem parametreleriyle tamimlanmaktadir.
Tedarik zincirinde iletigimi hizlandirmak ve harcanan ¢abay1 azaltmak igin Malzeme
Ihtiyag Planlamas1 modiiliinde planlanan siparisler teyit edilerek, otomatikman (veya
elle), liretim ve satinalma sipariglerine déniigtiiriilebilir. Ayrica, Malzeme Ihtiyag
Planlamas1 ve Kapasite Ihtiya¢ Planlamasi igin grafik raporlar da muhtemel

problemlerin belirlenmesini kolaylagtirir.

7.4.8.6 Planin Sonuna Dek izlenmesi

Is hedefleri ancak ayrmtili {ietim planlamasi ve uygulamanin etkin denetimiyle
gerceklestirili. BAAN Imalat sirkete esnek programlama ve incelikli/karmasik

caligma alan1 fonksiyonalitesi ile tam kontrol yetenegi saglar.

BAAN sisteminde sgirket iiretim siireglerini en uygun bigimde kurumlama
dzgiieliigiine sahiptir. Uretim sirketin iiriin ve siireglerinin gereksinmelerine gore, is

sipariglerine veya yinelenen imalat programlarina gore programlanabilir. Sirketin
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BAAN Imalatin Tekrarlh Uretim modiili ile malzeme ¢ikislarim ve {iretim
raporlamay1 basitlestirip daha etkin kilmak igin "just-in-time" tekniklerini
uygulayabilir.

Sirket BAAN Imalat'in Fabrika Caliyma Alam1 Kontrolii modiiliinii kullanarak teslim
siirelerini yonetmek ve hem islem siirecindeki isin miktarini, hem de iiretim
sipariglerinin gecikmesiz ¢ikislarim dikkatle denetlemek igin gerekli geri bildirime
sahip olacaktir. Siparigleri islemede Oncelikleri belirlemenin birgok yontemi vardir.
BAAN sisteminde, gerek sirketce planlanmis islemler gerekse iglemler arasi
planlamadaki iligkiler kullanilarak onceligin iki ayn perspektiften kurulmas:
miimkiin olmaktadir. Bu da planlamada maksimum esnekligi saglayan bir yontemdir.

BAAN"'n Fabrika Caligma Alan1 Kontrolii modiiliiniin bir pargasi olan Elektronik
Planlama Panosu, sirkete herhangi bir degisikligin kapasite kullanimi iizerindeki
etkisini derhal goérme olanagi verir. Planlama panosu ayni zamanda iiretim
faaliyetleri i¢in bir grafik ara¢ da saglayarak tiim programlanmig iiretimi,
yiriirliikteki iiretim durumunu, kullanimi, eldeki malzeme ve kapasite durumunu

gosterir.

7.4.8.7 Kaliteyi Uriinlerin Degismez Pargasi Haline Getirmek

Giiniimiizde iiriin kalitesi adeta mikroskop altinda incelendiginden, her igletme iiriin
ve hizmetlerde iistiin kaliteyi saglamak icin ¢aba gistermek zorundadir. BAAN
Imalat, ara iiriinlerden mamul d{riinlere kadar sirket ¢apinda kalite kontrol
caligmalarini takip eder. Sistem, gerek destek gerekse denetim iglemlerinde ¢ok
¢esitli Ozellik ve paremetrelerin belirlenmesine olanak vermenin yami sira iiriin
kalitesini iyilestirmek ve tekrarlayan problemleri saptamak igin kapsamli bir

tarih¢eyi de biinyesinde tutar.

7.4.8.8 Cari Giderlerin Incelenmesi

Rekabetin marjlar iizerinde giderek artan baskisi, isletme i¢in dogru ve ayrintili
imalat maliyet raporlarim gerekli kilar. BAAN Imalat birka¢ diizeyde iiretim
giderlerine iligkin kapsamli bilgi saglamak suretiyle girkete maliyet Ogelerini
belirlemek ve iiriin maliyetlerini diislirmek igin ihtiya¢ duydugu verileri gérme

olanag: verir. Sirket maliyet izleme i¢in hangi diizeyde liretim ayrintilarina ihtiyag
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duyuldugunu belirleyebildigi igin, BAAN Imalat iiretim raporlarim sirketin kendine

ozgii gereksinimlerine gore uyarlanabilir.

BAAN Imalat, genel idari masraflari azaltmak, veri girdi hatlarim Onlemek ve
planlama i¢in daha hizli ve hatasiz geri bildirim saglamak igin sirkete fabrika ¢alisma
alaninda zaman ve malzeme verilerine iliskin ayrmtili kayitlar sunar. Ornegin, Saat
Mubhasebesi niteligi sirkete tahminleri ve iiretim maliyetlerini, iy merkezi, makine,
personel ve siparig miktar diizeyi gibi degisik diizeylerde kiyaslama olanag: verirken,
bir yandan da fazla mesai, dolayl saatler, taseron verilen isler ve diger giderleri izler.
Isletme ayrica, daha dogru bir iiretim ve envanter planlamasi i¢in her bir iste

malzeme kullanimim da izleyebilir.

BAAN sistemi aym zamanda ¢aliganlara, bakim, tatil, hastalik gibi iiretim dig1
faaliyetleri rapor etme olanag1 da verir. Faaliyetlerin belli bir proje ile baglantili

olmasi halinde o projeye iliskin bilgiler otomatik olarak giincellenir.

7.4.8.9 Pazar Ulasma Siirecinin Kisaltilmasi

Daha kisa iiriin gelistirme dongiilerine yonelik ilk adim, tasarim ve gelistirmede
veriminin artiilmasidir. BAAN Imalat'in Miihendislik Veri Yonetim modiili,
miihendislik ve iiretim bilgileri arasinda otomasyona dayali bir baglant: saglayarak
sirkete veri transfer siiresini kisaltmasina, hatalar1 azaltmasina ve tasarim verimini

artirmasina yardumei olmak amaciyla tasarlanmugtir.

BAAN Imalat'm acik yapist CAD paketleriyle tam entegrasyona olanak vererek
cizimler, kalemler/maddeler, malzeme listeleri ve yOnlendirmelere iliskin veri
aligverisini basitlesitirir. Sirket BAAN Imalatin Miihendislik Degsim Kontrolii
modiiliini kullanarak tasarim degisiklik direktifleri iizerinde etkin denetim
saglayacaktir. Ornegin, sirket bir degisiklik direktifi igin gerekli yetkilendirme
asamalarimt belirleyebilir ve bu agamalar tamamlanir tamamlanmaz sistemin

degisikligi iiretim veritabaninda yiiriirliige koymasma izin vermesini saglayabilir.
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7.4.9 Rekabet Avantaji

Isletmeler biiyiidiikge gok tesisli hale gelmekte, uluslararasi piyasalara girmekte ve
hatta farkli iilkelerde fabrikalara sahip olmaktadirlar. Bu sekilde yogun rekabet altina
giren iletmeleri kargilarina ¢ikan firsatlar degerlendirme, kuvvetli yonleri koruma,
zayif yonleri geligtirme, olas1 tehlikeleri gorme yoluyla rakiplerine rekabet tistiinligi
saglama amacina yoneliktirler. Stratejilerini taktik ve operasyonel diizeyde uygulama
araglan ise isletme kaynaklarimin kullamm planlanidir. ERP sistemi, s6z konusu
kaynaklarin igletme stratejileri dogrultusunda etkin ve verimli kullanimim saglayan

bir yazilim sistemidir. Bu sistemin amacina uygun bir sekilde kullanimu ile;
¢ Stratejilere uygun bir igletme yonetimi,
e Stratejilerin sonuglarini degerlendirme olanag,
e Isletme kaynaklarinin etkin ve verimli kulanimy,

o Isletme fabrikalan arasinda malzeme, is¢ilik, makine-techizat, bilgi vb.

iiretim ve dagitim kaynaklarinin ortaklasa ve verimli kullanimin saglanmasi

e Miisteri, dagittm merkezi, iiretim ve tedarikg¢i arasinda yakin igbirligi ve

bilgi iletisim ortaminin saglanmasi,
e Tek bir noktadan gerekli bilgilere ulagma imkani
Olast hale gelmektedir.

ERP sistemi, temin siirelerini ve maliyetleri isletme genelinde bir anlayisla azaltma
amacma yoneliktir. Her seviyede islerin tek bir global isletm diigiincesiyle
yiiriitiildiigii bir sistemdir. Proaktif bir diigiince ile sorunlar, dnceden goriilerek
gereken onlmeler 6nceden alinabilmektedir. Herhangibir noktada alinacak bir
kararin, isletmenin biitiiniine etkileri goriinebilmektedir. Bir metod degisikliginin
isletmenin global performansina etkisi degerlendirilebilmektedir. Her ¢aliganin
istedigiveriye istedigi zaman erigebilme olanafi, yonetim yapisim da
yalinlagtirmaktadir. Klasik sistemde stratejik ve global bilgilere ulasma ve gerekli
kararlar1 verme ancak amirler yoluyla olasidir. Hatta bu bilgiye ulagildiginda, etkin

kararlar igin ge¢ kalinmig olunmakta veya bilgi iletigimindeki sorunlar nedeniyle
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hatal1 olabilmektedir. ERP bu sorunlar1 ortadan kaldirdigindan yonetim kademeleri
azaltilarak daha yalin bir yonetim yapisi olugturulabilmektedir.

Ayrica, tedarikgi firmalar, bolge depolari, bayi/toptanci, perakendeci ile kurulan bilgi
iletisim gebekesi ile stok dizeyleri, tiretim programlan karsihikli olarak

goriilebilmekte, boylece lojistik faaliyetlerde etkinlik ve verimlilik artmaktadir.

ERP, gerek merkez ve gerekse fabrika diizeyinde uygulamalara sahiptir. Bu nedenle

sistem kurulurken agamalarin iyi belirlenmesi ve izlenmesi gerekmektedir.
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8. BEKO ELEKTRONIK A.S.’DE URETIM SiSTEMI GELiSTIRME
ORNEKLERI

Beko Elektronik A.S.’de iiretim sisteminin yeniden tasarlanmasina doniik ¢alismalar
halen devam etmektedir. Beko Uretim Sistemi adi verilen bu yapilanma &ncelikle
verimlilik iizerine yogunlasan iki proje ile baslamis bazi sonuglar elde edilmistir.
Gelinen asamada AS/TV (birim televizyon igin harcanan iscilik zamani) ilk dort
aybik ¢alisma sonrasinda kapasitedeki artigin da etkisiyle, %18’lik bir iyilesme
gostermigtir. Calisma sirketin iki yoneticisi tarafindan yiiriitiilmiis ve Genel Miidiir
ile Miihendislik Genel Miidiir yardimcisi’nin sponsorlugunda siirdiiriilmiigtiir.

Bu caligmalara ait metodolojiler ekler kisminda verilmistir. Tezin hazirlanma
asamasinda ¢aligmanin sadece ilk iki agamasi bitirilmistir. Beko Uretim Sistemi’nin
genel anlatimi1 ve proje yapilanmasi EK-A’da, Asama I’e ait metodoloji EK-B’de,
Asama II’ye ait metodolojiler EK-C’de verilmistir. Asama II’ye ait bulgular, yapilan
iyilestirme c¢aligmalar1 ve firsatlar girketin gizli dokiimani oldugundan tez

¢aligmasina dahil edilmemistir.

Iki verimlilik projesini igeren 3 agamanin Haziran sonu bitirilmesi hedeflenmektedir.
Asama II sonras1 yapilan &ngériilerde Uretim Sisteminde galigma tamamlandiginda
%35°lik bir prodiiktivite artigt beklenmektedir. Bu oran pek ¢ok diinya ¢apinda
kiyaslama degerinin iistindedir. Beko Uretim Sistemi yapilanmasi ise
implementasyonu uzun siire alacak sistemlerin gelistirilmesi ile siirekli olarak devam

edecektir.



9. SONUC

Gelisen teknoloji, iiriin ¢esitliligi, miisteri memnuniyeti, kisalan pazara sunus siireleri
ve tim bunlarin yaninda rakiplerin giderek diisen maliyetleri sirketleri stirekli
iyilestirme caligmalan i¢in mecbur kilmaktadir. Her isletmede bazi iyilestirme
faaliyetleri yiiriitiilmekte ve alinan sonuglar yeni iyilestirme faaliyetleri igin cesaret

verici olmaktadir,

Uretim Sistemi deger yaratan bir siiregler zinciridir. Bir {iretim sisteminin etkenligi
ve verimi yaratilan degerin harcanan degere orami ile bulunabilir ve bu gosterge
iretim sisteminin tasarlaniginda hangi oranca gergek¢i parametrelerin  dikkate

alindig ile orantilidur.

Giiniimiizde pek ¢ok basarili olmus uygulama, sistem, metot, proje ve ¢alisma galigir
ornekleri ile temsil edilmektedir. Bu ¢aligmalardan bazilan yeni Uretim Yonetim
Sistemlerinden, bir kismi g¢ok basit uygulamalardan, bir diger kismi bir ERP
paketinin getirdigi verimden, bir baskasi kendi gelistirdigi metodolojiden ve bu

metodolojinin kime uygulanirsa uygulansin bagarili olacagindan bahsederler.

Pek ¢ok bagarili uygulama Ommegi bir bagka uygulama sahasinda bire bir bagarili
olamayabilir. Bunun sebebi yeni uygulama alanindaki 6zel sartlarin daha Onceki
alandaki ozel sartlarla farklilik goOstermesidir. Basarili uygulama Ornegi olan
metodolojiler yeni sartlarda ele alinmali ve uygulamaya ozel destek gelistirmeler

yapiimalidir.

Bir ¢ok firma organizasyonel yapisinin sekli iizerinde ( 6r: JIT ve TQM) 6ziinden
yani bir fabrikay:r {istin kilan ve cesitli gelistirme programlarmin amaglarina
ulagmasini saglayan yetenekler ve uzmanliklardan daha g¢ok odaklanirlar. Bu
yaklagimin sonucu olarak yoneticiler bu tiir programlar , amaglanan bir yénde temel

taglardan ¢ok belirli problemlerin ¢6ziimii olarak gérme egilimindedirler.



MRP, ERP, JIT, Yalin Uretim, Kanban, Heijunka ve daha birgok terim gergek
anlamlarim 6zgiin uygulamalarda bulmaktadirlar. Hig bir kogulda Uretim Sisteminin
yapilandirilmasi1 veoperasyonel mitkemmellie erismesi igin global bir ¢dziim
yoktur. Onemli olan temel ve kamitlanmig uygulamalardan yola gikarak bunlar
birlestirerek sinerji yaratacak sirketin sartlarina 6zel metodolojiler gelistirerek

gelisimi saglamaktir.
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EK-A

Beko Uretim Sistemi

Yiiksek devir giin sayilar1 ve optimal bufferlar ile esnek, takt zamanlarina egitlenmis
cevrim siireleri ile verimliligi yiiksek, deger zincirindeki NV A aktiviteleri minimize
eden ¢ekme tipi bir iiretim sistemidir.

1. Cahisma Metodolojisi
1.1. Sponsor:

Haftalik toplantilarda gelinen agamalan degerlendirir. Gelismelere paralel olarak
calismalara yon verir, kaynak ihtiyaglarina gore diizenlemeler yapar.

1.2. Cahsma Yiiriitiiciisii:

Calismanin planlanmasi, agamalarin belirlenmesi, goérev dagiliminin yapilmasi,
calismanin planlara uygun olarak yiiriitiilmesinin saglanmasi, yayilim ve
raporlamadan sorumludurlar. Beko Uretim Sistemi temel prensiplerinin
yerlestirilmesi igin ¢aligmaya siirekli girdi saglarlar.

1.3. Damsma Grubu:

Caligmalarin agirlikli olarak yapilacag: boliimlerin fonksiyon yoneticilerinden
ve/veya ¢aligmaya katkis1 olacak yoneticilerden, S15 ve P2520 igin iki grup
olusturulmustur.

2. Hedef P2520  Endirekt Iscilik’te %25 , Direkt Iscilik’te %20 verimlilik artis:
saglanacaktir.

2.1. Caliyma Grubu (Asama I):

Endiistri Miihendisleri, hat yoneticileri ve ilgili olduklar alanlara hakim
calisanlardan olusturulmustur. Caligma siireleri 7 iggiliniidiir.
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Caliyma Alam Grup Uyeleri

P1.Kalip Uretim

P2.Plastik Boyahane

P3.Plastik Uretim

P4.PCB Uretim

P5.0tomatik Dizgi

P6.Manuel Dizgi

P7.Dizgi Hazirlik

P8.Ayar-Test

P9.Son Montaj

P10.Uriin Deneme

P11.Tesis ve Isl.

P12.Malzeme Depolar

P13.Mamul Depolar

P14.Kalite

Cahsma Grubundan Beklenenler:

Mevcut sistemin sifir bazli analizi

Yedek iggilik hesaplarinin gozden gegirilmesi

Direkt ig¢ilik, endirekt ig¢ilik hesaplarinin gézden gegirilmesi

Yatirimsiz iyilestirme firsatlarinin belirlenmesi

NVA aktivitelerin tespiti

Gostergelerin Olgiilmesi (WIP, makina verim, iggiicii verim, fire, kalite vb.)
Kadrolarin belirlenmesi

Asama tamamlanma tarihi: 21 Aralik 1998

2.2. Operasyon Tasarim / Kaizen Breakthrough / NVA Kontrol Eliminasyon /
Cahsma Gruplan (Asama II):

Asama I’in ¢iktilarina, Beko Uretim Sistemi (BUS) modelinin temel prensiplerinin
yerlestirilmesine, belirlenen gostergelerle ilgili tespit edilecek alt hedeflere, yeni
operasyon tasarimlarina, NVA kontrol aktivitelerinin eliminasyonuna ve Genel
Miidiir’iin 26/11/98 tarihli yazisinda belirtilen agik alanlarin kapatilmasina yonelik
Asama I sonrast olusturulacak gruplardir.
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Kisa siireli ¢aligmalardan olusacak ve 3 ay siirecektir. Asama I ¢iktilarimin
iyilestirilmesi Kaizen Breakthrough metodolojisi ile, Operasyonlarin tasarimi BUS
modelinden ¢ikacak takt zamanlarina gére, NVA Kontrol aktivitelerinin
eliminasyonu bir ¢aligma grubunun kontroliinde yiiriitiilecektir.

Calisma Grubundan Beklenenler:

Operasyonlarin Tasarimi

e Uretim Birimleri bazinda takt zamanina uygun operasyonlarin yeniden
tasarlanmasi — Cycle time = takt time

e Hazirlik iglerinin diizenlenmesi
Yeni operasyonlara uygun techizat, jig, aparat gelistirilmesi/hazirlatilmasi

e Sistem Otomasyonu gerektiren hallerde asama III’e devir ve otomasyon
faydasimin tespiti / yapilabilecek otomasyonlarin gergeklestirilmesi

e Mevcut ekipmanin bagka islere yonelik degerlendirilmesi / devreye alinmasi

Breakthrough Kaizen Calismalar:

e Belirlenmis hedeflere yonelik galigmalarin 6nceliklendirilmesi

Asama I’de belirlenen alanlarda breakthrough kaizen ¢aligmalan

Kaizen ¢aligmalarinda 30 ve 60 giinliik hedeflerin tespiti

Kaizen ekiplerinin implementasyonu gozden gecirmesi

26/11/98 tarihli yazida belirtilen Genel Miidiir talimati arasinda yer alan UK
Kaizen Breakthrough yapilmasi

Kontrol Aktivitelerinin iyilestirilmesi

e Mevcut kontrol aktivitelerinin tespiti

e VA/NVA analizi, NVA kontrollarin eliminasyonu

e Miimkiin proses kontrol aktivitelerinin birlestirilmesi

26/11/98 tarihli yazida belirtilen Genel Miidiir talimatlar:

e 12.1’de Hiratada dizilebilecek komponentlerin belirlenmesi ve devreye alma

o Otomatik Dizgi makinalarinin hat sekline doniistiiriilmesi(BUS temel prensipleri

dogrultusunda)

Lehim robotlarinin devreye alinmasi

Otomatik test sistenlerinin tam kullanimu ile arizalarin oranini diisiiriillmesi

Minimum safia ile ¢aligma(S15 ¢aligmasi dahilinde ele alinacak)

Tact Time = Cycle Time olarak galigmak (Operasyonlarin tasariminda ele

alinacak)

e NVA, miikerrer proses kontrollerinin kaldirilmas: (Kontrol aktivitelerinin
iyilestirilmesinde ele alinacak)

e Hazirlik iglerinin 6nceden plastik’te yaptirilmasi

e Takim ve bakimda yer alan bakimc1 kadrolarinin gézden gegirilmesi
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Asama tamamlanma tarihi: 15 Nisan 1999

2.3 Devam eden Calismalar, Pilot Uygulama, Uyumlandirma ve Iscilik ikame
Otomasyon Cahsmalar1 (Asama III):

Asama II’de tamamlanamamus ve siiregelen ¢aligmalar agama II’de ¢alisan ekipler
tarafindan siirdiiriilecektir. Pilot uygulama ihtiyaci olan faaliyetler ve sonuglar1 bu
agamada hayata gegirilecektir.

Calisma Grubundan Beklenenler:

Asama II ¢alismalarinin pilot uygulamalar

Uyumlandirma

Iscilik ikame yatirimlarin fizibilitesi

Asama II’de belirlenen otomasyon ihtiyaglarinin tamamlanmasi

BUS’iin oturtulabilmesi ve hedeflerin siirekliliginin saglanmasi igin gelecege yonelik
¢alisma tekliflerinin olusturulmasi

Hedef:
Asama tamamlanma tarihi: 30 Haziran 1999
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3.Hedef S15 TV malzemeleri stok devir giin sayisim 15 giine indirmek

3.1 Caliyma Grubu
Fonksiyon yoneticileri ve ilgili olduklar: alanlara hakim galiganlardan
olusturulmustur. Oncelikle tiip sevkiyat/lojistik isine konsantre olunacaktir.

Cahsma Alam Grup Uyeleri

S1.Siparis Sistemi

S2.ithal Sevkiyat /
Lojistik

S3.Yerli Sevkiyat
/ Lojistik

Siparis Sistemi Cahiyma Grubundan Beklenenler:

ABC analizi giincellemesi

Malzeme gruplar igin yeni parametrelerin belirlenmesi

Uretim temposuna uygun olarak ortak malzemelerde paketler iizerinden
minimum stok miktarlarim revize ederek belirlemek

Uretim dalgalanmalarma ve model gesitlilifine cevap verebilecek sekilde ortak
olmayan malzemelerde minimum stok miktarlarim belirlemek

ABC analizi sonunda belirlenen dncelikli malzemeler i¢in emniyet stogu ve
sevkiyat sikliklarini belirlemek

Mevcut MRP programu siparig modiiliiniin yeni parametlere uyarlanmas:

Yerli malzemelerde sevkiyat sikliklarini ve sorumlularim belirlemek

ithal Sevkiyat / Lojistik Caliyma Grubundan Beklenenler:

Mevcut verilmis siparislerin sevkiyatlarinin gézden gegirilmesi

Sevkiyat tipleri lokasyonlar arasi igin minimum sevkiyat siirelerini (LT2)
belirlemek

Alternatif sevkiyat tipleri maliyetlerini belirlemek

Firmalarla goriigerek, sik sevkiyat sistemine geg¢is planlarim belirlemek
Malzemelerin fiziksel kondisyonlarina uygun minimum lot size’lar1 belirlemek
Farkli tedarikgilerin uygun malzemelerinin ortak sevkiyat imkanlarim aragtirmak
Siparig sistemi parametrelerine uygun sevkiyat parametlelerini ger¢eklestirmek
amaciyla lojistik gerreklilik kosullarim saglamak

Yerli Sevkiyat / Lojistik Caliyma Grubundan Beklenenler:

Mevcut verilmis sipariglerin sevkiyatlarinin gézden gegirilmesi
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e Yansanayilerden sik sevkiyat (haftada X kere) kosullarini her bélgeden
saglayacak gekilde firmalarla goriiserek, sik sevkiyat sistemine gegis planlarini
belirlemek

e Malzemelerin fiziksel kondisyonlarina uygun minimum lot size’lar belirlemek
Farkl1 tedarikgilerin uygun malzemelerinin ortak sevkiyat imkanlarini aragtirmak

e Siparig sistemi parametrelerine uygun sevkiyat parametlelerini gergeklestirmek
amaciyla lojistik gereklilik kosullarim1 saglamak

S15 Asama I

Mevcut durumun analizi

Coziim yontemlerinin belirlenmesi

Diger ekipler ile koordinasyon

Tiip iireticilerine haftalik sevkiyat metod ve sayilarinin bildirimi
MRP siparis modiilii ile ilgili isteklerin belirlenmesi

Baglama Tarihi: 7 Aralik 1998
Asama Tamamlanma Tarihi: 15 Ocak 1999

S15 Asama II

Parametrelerin giincellenmesi

Sevkiyat Parametrelerinin malzeme bazinda tespiti
Mevecut sipariglerin yeni yaptya uyumlandiriimasi

Yerli malzemelerde uygulamaya gegis

fthal malzemelerde firmalarla anlagmalarin saglanmasi
Nakliye firmalari ile yeni ¢aliyma diizeninin olusturulmasi

Asama Tamamlanma Tarihi: 15 Nisan 1999

S15 Asama 111

MRP siparis modiiliiniin yeni sisteme adaptasyonu
Sipariglerde yeni sistemin uygulanmas1 / devreye alma

Stok parametrelerinin takibi

Asama Tamamlanma Tarihi: 30 Haziran 1999
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EK-B

P2520 ASAMA 1

1. Mevcut Durum Tespiti

1.1 is akisimn layout iizerine islenmesi.

»*

»*

Mevcut layout iizerinde iiriiniin izledigi makineleri (makine grubu
olabilir), is istasyonlarim ¢ikarilir.

Malzeme akiginu akig semasinda gosterilir.

Mamul ve yar1 mamul akisim akig semasinda gosterilir.

Tasima mesafelerini ¢ikarilir.

1.2 Zaman ve is etiidii ¢cahsymalarinin yapilmasi.

»*

Belirlenmis tiim ig istasyonlar1 ve makineler i¢in operasyon zamanlarini
(gerekirse daha iyi tanimlamak i¢in kiigiik pargalarma ayir)10 defa dl¢iim
yapilir ve Time observation formu doldurulur. En kiigiik tekrarlanan
zamanlar1 hesaplanir.

Process capacity table formu doldurulur . Makina ve hat kapasiteleri,

operator cycle time ve toplam kapasite hesaplanir.

1.3 Yukaridaki etiidlerden faydalanarak cycle time tespit edilir (iiriiniin gegtigi

tiim asamalardaki operasyon siireleri toplamidir)

1.4 Mevcut stok alanlarinin ve seviyelerinin tespiti.

»*
*

Malzeme gruplan ve kullanildiklari is istasyonlan ¢ikarilir.
Ara ve nihai yar1 mamul stok seviyeleri 6l¢iiliir ve layout iizerinde
belirtilir.

Tagima mesafeleri gikarilir.
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1.5 Iscilik bilgileri

%  Her operasyonda gorevli direkt ig¢i sayis1 saptanir.
#*  Her operasyonda gorevli endirekt ig¢i sayis1 saptanir.
%  Endirekt ig¢ilerin hangi amaglar ile kullaniliyorsa agilimi1 yapilir.
#*  Kullanilan yedek eleman sayilar1 ve kullanim amaglari igin liste
hazirlanir.
1.6 Techizat Bilgileri
%  Kullanilan tezgah sayis1 envanteri gikartilir.
%  Kullamlan aparat sayis1 envanteri ¢ikartilir.
%  Kullanilan 6l¢iim cihazi envanteri ¢ikartilir.
1.7 Setup Siireleri
%  Her makine veya makine grubundaki Setup zamanlarim ¢ikartilir.
#*  Setup sirasinda yapilan instalasyon, tagima, toplama ve ayar aktiviteleri
smiflandirtlar.
#*  Makine duruken ve galisirken yapilan aktiviteler ayr ayn kaydedilir.
#  Setup sirasinda kullanilan aparat ve cihazlar kaydedilir.
%  Setup sirasinda yapilan standart isler kaydedilir.
#*  Setup sirasinda yapilan gereksiz ve tekrarli isler kaydedilir.

1.8 Kalite karakteristiklerinin Belirlenmesi

»*

»
»
»*

Iscilik Hata Oranlart

'Hatah Malzeme Oranlari

Tezgah ve Teghizattan kaynaklanan hata oranlar.

Rework oranlari.

1.9 Iyilestirme Firsatlarimin Belirlenmesi

Geligtirmeye agik alanlar i¢in asagidaki 6rnek bagliklar referans verilebilir.

167



Layout

Operasyon siireleri
Stok alanlan
Iscilik

Setup siireleri

LR SR NS JEE N

Kalite Figiirleri

PROSES KAPASITE TABLOSU

Proses Kapasite Tablosu;

. Makine ve hat kapasitesini belirlemek,

. Prosesin maksimum gikig miktarimi belirlemek

J Operat6r ¢evrim siiresinin sapmasin: belirlemek,

igin kullanilir.

Cevrim Siiresi = Manuel Siire + Makine siiresi

Setup Siiresi (E)
Setup sonrasi iiretilen parga sayisi (D)

Par¢a Bagina Takim Degistirme Siiresi (F) =

Toplam Siire(G) = Cevrim Siiresi (C) + Parga Bagina Takim Degistirme Siiresi (F)

Toplam Net Caligma Siiresi (I)
Toplam Siire(G)

Toplam Kapasite(H) =

Operator Cevrim Siiresi = Operator Tagima siiresi + Manuel Siire

168



0L1

iIsaInNs
wuAe) Jgiesedo weido}
wedo|
1seINg 181hes
eysedey | 9I0S | dnes | 1seins|essed g+v=0 g v

Jejeweidy| wedoy |wedo|iseqesieq| dmes _mwcm_wwﬂwwm@ s wune? | s eunjeny | ‘s jenuepy | 1seing| ON iwiue | ON

ewise
H ) 4 3 a aINg |owa L Ligyeredo| BN wajs|| wipy

wnein

‘SHE INUND Ipy edled PWBo|Z0YH)
ON ®edied yue
Seny ynuno (1) luewez uoAseladO joN

NSOT18V1 31|SVdVX S3SOud




ILT

.......... o e g e e
............................ o e s e g
- NILLIDVA
dnin
SnNNOS | HMVLE SILg | nnndos sy weuol S| MVOVIIdVA N31904d
............................ ) ) ) )
............................ o e fereett s e g
............................ o e e e
- NITILY
QLS
us1feg nyuejdo| / 02Sed

\...\...
Iyue | nuedol

NNYO4 INITZ] VASITVD




CLl

uee (v‘a‘H‘'D| aans
wnzoy usjusuQ ide akouupSolif] |ogesop|reziydo L [IseN JepiinN| oSN juig |weldo] Jains 12hieey ON

ST L AR A o S L o oSS S N s TS




b

S

N

.

e

T

=

o

L

=

A

S

e

-

.

L
.

ON nuoAsejs| §|

i o

,./MW

F

S

é%‘

e

L
.

S

IByelo saing wuAe)

P

T

e

_—

-
S

-

o
caian

-

A

uewez



PL1

=%

IAed ynjunbio 16a0ai8uQ uluIsipusYnNpy LISNpUg wnje |

:1sans

WHASY ndny U3 ueueeIYS |

aIns

N30

Jerew| Lo

epdyevepenie)| 21 | LL]| O 8 L 9 g 14 € 4 luewalg wel§]| wipy
yue] BITEFA]S) wa|s|

NINHOL NNJT0 NVINVZ LHVANVLS




P2520 ASAMA I SONU SAPTANAN iYIiLESTIiRME FIRSATLARI

Plastik boyahane ve Plastik Uretim Iyilestirme Firsatlar

Kaliplarin lyilestirilmesi

- eski kaliplar agmms durumda
- yeni kaliplarda sik rastlanan dizayn
problemleri
e Kalip tasarim agamasinda Plastik Uretimden katilim saglanmasi ve diizenli hale
getirilmesi
e Kalip hatalarinin kalip goklamasi esnasinda 6nlenmesi.
e Lokma degisikliginin iyilestirilmesi. Makina iizerinde yapilan lokma degisikligi
daha kisa siiriiyor.
e Boya igslemi sonrasi kalite kontrolciilerin Son Montaj bandi iginde tekrar
degerlendirilmesi
e Boyahane kefe izleme sisteminin ¢aligtiriimasi.
e Mamul depoya RED mamullerin girisinin engellenmesi.
e Enjeksiyon makinasi / mamul depo arasi tasima mesafelerinin optimizasyonu.
e Setup siirelerinin kisaltilmasi:
- miknatis ve disket drive problemi
- setup esnasinda pabug, hortum bulamama problemi
e Kaliplar saklama sisteminin iyilestirilmesi.
Iki enjeksiyon makinasi i¢in optimum otomasyon seviyesinin irdelenerek, devreye

alinmasi
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PCB Uretim Iyilestirme Firsatlan
e PCB plaket boyutlarinin gereken boyutlarda gelmesini saglayarak fire oranim

diisiirmek ve operasyon sayisini azaltmak

e Otomatik hattinin sonuna jumbo PCB’yi kesecek lazer sisteminin devreye
alinmasiyla operasyon sayisinin azaltilmasi.

e Kullanilan filmlerin iyilestirilmesi ( poza ilavesi ) ile kalite artisinin saglanmasi.

e Setup prosesleri iyilestirilerek setup siirelerinin diisiiriilmesi, kapasitenin
arttirilmasi.

e Hurda ve kisa devre oranlan diisiiriilerek kalite iyilestirmesi.

e Muraki pozalama makinasinda delinen PCB’lerde delik sayis1 azaltilarak hat
kapasitesinin arttirilmasi

e Pres delme kaliplar, preslere yaklastirilarak setup siirelerinde iyilestirme

saglanacaktir.

Otomatik Dizgi Iyilestirme Firsatlar
o Istasyonlar aralarindaki yarimamul ve atdlyenin bitmis yarimamul stok

miktarlarinin azaltilmasi.

e Atolye igindeki ( makinalar arasi ) tagimalarin azaltilmasi ve verimliligin
arttirilmasi amaciyla hat’larin olusturulmasi.

e Manuel dizgide dizilen radial komponentlerinin otomatik dizgi atSlyesindeki
RHU makinasinda dizilebilirliginin aragtiriimas:.

e Manuel dizgide dizilen odd-shape komponentlerinin Hirata robotlarinda
dizilebilirliginin aragtiriimasi.

e Atblyedeki makinalarinin work rate degerlerinin yiikseltilmesi, insertion error

degerlerinin diigiiriillmesi.
Manuel Dizgi Iyilestirme Firsatlan

e Malzeme Stok raflarina malzemelerin yerlesiminin diizenlenmesi ile tagima

mesafelerinin azaltilmasi.
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Istasyonlar aras1 gevrim zamam farkliliklarim1 minimize edecek bir hat dengeleme
igleminin gergeklestirilmesi.

Otomatik Dizgi ile Manuel Dizgi arasindaki yart mamul stok seviyelerini
diigiirmek i¢in Kanban sistemi kurulmasi.

Dizgi operasyonlarinin iyilestirilmesi (yemlikler, malzeme formlan vb.)

Dizgi Hazirhk iyilestirme Firsatlar

Aparatlarin operatorlerin kullanimina uygun hale getirilmesi

Malzeme raflar1 ve bant arasindaki tagima mesafelerinin optimize edilmesi
Malzeme raf ¢gekmecelerinin ¢ift tarafli agilabilir hale getirilmesi

Kesilen komponentlerin direk posetlenmesi i¢in aparat tasariminin yapilmasi
Uygun komponentlerin dizgisinin otomatik dizgi atOlyesinde yapilmasinin
saglanmasi

Bulk halinde getirilen komponentlerin serit halinde getirilmesinin saglanmasi

Aparatlar iizerine islem siiresini kisaltacak bazi destek elemanlarinin eklenmesi



Son Montaj Iyilestirme Firsatlar

Tiip konveyor hizinin yeniden gézden gegirilerek, 14”,20”,21” TV iiretim
bantlarindaki konveydr harici tiip stogunun ortadan kaldinlmasi,

Uygun hoparlorler igin hazirlik operasyonunun montaj band: i¢inde akig tipine
doniigtiiriilmesi,

BK98 sasili TV lerde kanal ayar1 i¢in cihaz kullanilarak mevcut cycle time 1n
diigiiriilmesi,

3 nolu banttaki gibi bir piston kullanilarak asansor hizinin 26 sn den 21 sn ye
diisiiriilmesi,

Tiip hazirlik igleminin montaj band1 digina alinmasi

Mamul deposu emis sisteminin Son Montaj ¢evrim siirelerine uyumlu hale
getirilmesi

Stropor konveyoriinde tekrar hiz ve yiikleme ayar yapilarak bant bagindaki
stoklarin azaltilmasi,

Tip doniislerinde tiip vidalamada kullanilan havali sikict tork ayarinin hat iginde
yapilmast i¢in yeni tornavida alinmadi ve yedek elemanlar tork ayarini yapar hale
getirildi

Kutulama istasyonunda merkezleme ayar i¢in otomatik ayar sistemi
gelistirilmesi,

Hata ve tamir oranlarinin diigiiriilmesi i¢in iyilegtirme ekibi kurulmasi (BK98)

Plastik hazirlik islerinin montaj bandi digina alinmasi

Uriin Deneme Iyilestirme Firsatlarn

Pick&Place robotunun mesafe ayar kolunun inch’lere gore bulunacagi noktalar
gorsel olarak dar ve genis ekran tipleri i¢in isaretlenmis, boylece zaman ve ¢aba
kazanci saglanmigtir.

TV kimlik kart1 bilgilerinin bir kisminin band diginda doldurulmasi ile TV bagina

10sn. kazanmanin miimkiin oldugu goriilmiistiir.
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Isinma siireleri revize edilerek bazi pilot iiretimler igin kisaltilabilir. Ornegin
sadece mekanik denemelerde siire 6 saatten daha kisa tutulabilir.

Gerektiginde TV’lerin mesai saatleri disinda 1sitilmast bir politika haline
getirildiginde iiretim akiginda siireklilik saglanacaktir.

Istasyonlarda kullanilan malzemeler igin uygun yemlikler saglanmalidir.(Sebeke
diigmesinin yaylar igin gubuk ayiraglari)

Band sinirlarinda bulunan malzeme kutulari, ilgili takimlara verilmis bdylece bu
takimlarin malzeme tasima mesafelerinin kisaltilmasi saglamigtir. Kalan raflarin
bir miktarinin yeni kurulan 33” bandina verilmesi ile hem zamandan ve tasima
mesafesinden kazang saglanacak, hem de 33” bandi i¢in raf yapilmasimna gerek
kalmayacaktir.

Pilota girdi saglayan boliimlerimizce pilot iiretim programina riayet edilip
malzemelerin mesai saati baglangicinda temini saglandiginda pilot ve pilot
disindaki faaliyetlerin daha diizenli gergeklestirilmesi saglanacaktir.(Aksi
durumlar 6nceden bildirlmelidir)

Istasyon 10-11’deki islemler birlestirilmis bdylece adam kazanc1 saglanarak diger
islemlere yonlendirecek kigi kazanilmustir.

Ambalaj dncesi merkezleme robotunun kurulmasi ile istasyon zamaninin %50
azaltilmas1 miimkiindjir.

Malzeme temini rasyonalizasyonu, operatorlerin iglemler {izerinde yogunlagmasi
ile daha diizenli band akis1 saglayacaktir.

UDT Laboratuvarina banttan 2 ¢aligan istihdam edilmigtir. Boylece yogunlukla
band iizerinde islem yapan kisi sayis1 11°den 9’a diismiistiir. Dolayisiyla %18’lik

bir is¢ilik tasarrufu saglanmagtir.

Kalite Iyilestirme Firsatlan
PROSES

Kontrol sikliklarintn azaltilmasi

Tiim son montaj bantlarina 1 Auditér
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e Otomatik dizgi malzeme degistirme kontrolleri

e Proses kontrol noktalarinin IPK ile azaltilmas:

GKK

e Muayene raporu doldurulma zamaninin azaltilmasi

e Kontrolsuz malzeme sayisinin arttirilmasi

e SKG uygulamasinin yayginlagtirilmast

® %100 kontrol organizasyonu

e Paketleme,malzeme dogrulugu ve onay kontrollerinin teselliim agamasinda
yapilmasi

e GKK-Teselliim yerlesim diizenlemesi

e Kontrolsuz alim prosediiriiniin CPT’lerde uygulamaya alinmasi

e 10 lot sorunsuz malzeme girisi sonrasi gevsetilmis muayeneye gecis

e 6 aylik olumlu performans ve gevsetilmls muayenede 10 lot sorunsuz malzeme
giriginden sonra kontrolsuz alima gegis

e Kontrolsuz alim : sadece ambalaj / dig goriiniim / etiket kontrolu ve kayit

Malzeme Depolan lyilestirme Firsatlan

e Firmaya malzeme geligleri diizenli bir sekilde gerceklesmemekte (6rnegin
cumartesileri ambalaj naylonu) ve iggilerin zaman zaman bog kalma oranlan gok
yiiksek olurken, zaman zaman ise fazla mesai yapmaktadirlar. Dolayisi ile bir ig¢i
havuzu olusturulup iyi bir organizasyon ile ig¢i ve forklift kullanin optimize
edilebilir.

e Teselliim alanindan kaydi islemler ve kalite kontrolii tamamlanmamaisg
malzemelerin banda verilmesi diizenlenmelidir. Bantlardan istenilen malzemelerin
teselliim alaninda bekletilmesi ve kontrol edilmemis malzemelerin bantlara
cekilmesi durumlari ortadan kalkmalidir.

o Acil malzeme taleplerini doguran nedenler “S15” grubunca incelenmeli ve ortadan

kaldirilmalidir.

180



Saat 17E ‘dan sonraki malzeme gelisleri diizenlenmelidir.

ithal red malzemelerin akibetleri biran dnce belirlenmeli ve bu malzemelerin
kapladig stok alanlar1 ve sebep verdigi ikincil tasima v.b. islemler biran 6nce
ortadan kaldirilmalidir.

Daifuku depoda yapilan is 6rneklemesi sonucu is¢gilerin % 48 oranida bog
kaldiklar gézlemlenmistir. Daifuku depodan malzeme istekleri, takim planlama
miihendislerince bantlara ¢ok malzeme y13mamak tizere belirli bir sistematige
gore yapilmalidir. Béylece daifuku depo is¢ileri igin vardiya diizeninde is dagilimm
daha diizgiin saglanacak ve bos kalma orani azalacaktir.

Yan sanayi malzeme ¢ikislarin1 kontrol eden is¢i, ayrica sisteme data girig islemini
de yapabilir. Dolayisi ile bu is i¢in ayrica bir kigiye ihtiyag yoktur.

Olusturulacak ig¢i havuzu sayesinde daifuku depo input center’da siirekli olarak 2
kisinin ¢aligmasi gerekmeyecektir.

Daifuku depodan malzeme ¢ikiglarinda, kutulan paletleme islemi i¢in mavi
kasalarin agirligi sebebi ile 2 kisiye ihtiyag vardir. Dolayisi ile paletleme
isleminde tagimay1 kolaylagtiracak bir sistem gelistirilmelidir.

Kutu/ambalaj atolyesinde, safialarin makinaya yiiklenmesi ve baskisi yapilmig -
safialarin istiflenmesi islemi 3 kisi tarafindan yapilmaktadir. Burada bir
otomasyonla ¢dziime gidilebilir.

Havaleli malzeme teselliim ekibindeki forklift operatorlerinin %35, depo
elemanlarinin ise %24 dolu olduklar1 saptanmigtir. Bu analizler, MTM viicut
hareketleri kullanilarak ve malzeme gelisleri, giin bazina periyodik olarak
dagitilarak yapilmigtir. Dolayst ile bu verilerin 15181nda bir is 6rnekleme plam
cikartilarak is 6rneklemesi yapilmali ve durum tekrar yorumlanmalidir.

Malzeme depolari igin havuz olusturuldugunda asagidaki durum elde edilebilir.

Mamul Depolan lyilestirme Firsatlan
Arnold yiikleme ve bogaltma hiz1 iyilestirmeye agik alandir.
Arnold bosaltma hiz1 1palet/dakika dir.
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e Amold’ 1n bosaltma yapt1§1 noktada uygulanan operasyon standard: degistirilerek
prodiiktivite artis1 saglanabilir.

¢ Armmold’ in herhangi noktasindaki bir ariza tiim sistemin durmasina sebeb
olmaktadir.

e Barkod etiketlerinin yerlerinin yapigtirilmadan kaynaklanan nedenlerle standart

olmamas1 ve barkodlarin ¢izik, bozuk olmas: sistemi tikamaktadir

Kahip Uretim lyilestirme Firsatlan
e Metot Planlama ve CAM Miihendislerimizin tiim kalip yapim sisteminin yeniden
tasarlayarak Isleme yontemleri ve siralar1 , CAM Programlama sistemi , kesici

takimlarda degisiklikler yapmaktadirlar

® Manuel Freze kadrosunun tasarruf edilen 3 kisi ile 3 CNC Freze ve Elektro
Erozyon tezgahlarinda 24 Saat ¢galigma hedefliyoruz.

Tesis Bakim ve isletmeler Iyilestirme Firsatlan
1-Kalibrasyon faaliyetleri.

1.1-Ig Kalibrasyon.14 Milyar.

1.2-D1s Kalibrasyon. 4 Milyar.

2-Destek atelye kaynaklarinin incelenmesi.
3-Mekanik atelye kaynaklarinin incelenmesi.
4-Kazan enerji kaynaklarimn degisimi.
4-1-Dogal gaz.

4.2-Kazan ekibi.

5-Servis bakim sisteminin iyilestirilmesi.
5.1-Klimalar.

5.2-Forkliftler.

5.3-Araglar.

6-Tesisat grubunun iyilestirilmesi.
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S15 ASAMA I SONU SAPTANAN iYILESTIRME FIRSATLARI

Sipariy Sistemi lyilestirme Firsatlar

Paket tiiketimlerinin takvim haftas1 bazinda ve iiretim temposu ve paterni
uyarinca sisteme girilebilmesi igin ¢aligmalar baglatild.

Paket yapilarinnin incelenmesi ve sasi gesitliligini de kapsayan, esnek iiretime
imkan veren, sasi gegiglerinde stok optimizasyonuna yonelik diizenlenmesi.

MRP’de haftalik takvime gegmek igin ¢alismalar baglatildi.

Yerli Sevkiyat / Lojistik Iyilestirme Firsatlar

Stok seviyeleri diisiiriiliirken yardimci sanayilere sapmasi minimize edilmis
programlar verilmesi vazgegilmezdir.

6 giinliik belirlenen tiretim planinin %90 oraninda sabitlenmesi ve sapmalarin ilk
4 giinden sonraya taginmasi gerekmektedir.

Negatif stok i¢in ilk 4 giin sabit tutulamazsa iiretimde siirekliligin riske girecegi
hesaplanmigtir. Bu sebeple 4 giinliik sabit program verilmesi son derece 6nemlidir.
Mart 1999 pilot ¢aligmalar1 baglamak iizere yardimci sanayilerle on-line
baglantiya gegilecektir. 2000 yilinda A grubu malzemeleri iireten tiim firmalarla
on-line baglantiya gecilmesi hedeflenmisgtir.

Yardimci sanayilerin Beko Elektronik’te siirekli bir temsilcilerini bulundurmasi ve
iiretim koordinasyonunu saglamalar1 hedeflenmigtir. Yardimc1 sanayi odasi
kurulmasi hedefler icerisindedir.

Stok seviyelerinin diisiiriilmesi gelen malzemenin kalitesine baglhidir. SKG
projesine hiz kazandirilarak 2000 yi1linda malzemelerin % 60’1nin SKG’li alinmasi

hedeflenmistir.

ithal Sevkiyat / Lojistik iyilestirme Firsatlar

Satig / Sevkiyat programlarinda tahmin parametrelerinin iyilestirilmesi

L1 ve L2 lerin Malzeme/Firma bazinda sisteme tanitilabilmesinin saglanmasi.
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EK-C
ASAMA II

2. lyilestirme ¢aliymalar

2.1 Takt time hesaplanmasi

Net Caligsma Zamani / Birim Zaman

Takttime = — : ——
Musteri Talebi / Birim Zaman

Birim zaman = Vardiya zamant
Miigteri Talebi = Birim zamanda talep edilen iiriin miktar1 (Adet)
Net caligma zamani = Birim zamanda igindeki net iiretim zamani
Takt time referans zamanimizdir.
2.2 Operasyon Tasarimm ve Hat dengeleme
%  Takt timeden fazla siiren operasyon zamanlarinin saptanmasi, agagi
cekilerek optimize edilmesi. Performansa bakilarak gerekliyse alt
operasyonlarin dagitilarak yeniden operasyonlarin diizenlenmesi.
%  Takt timeden az operasyon zamanlari tespit edilerek birlestirilmesi ve
optimize edilmesi.

%  Brain storming yontemininde kullanilarak ve durum tespiti ¢aligmalar

g0z Oniine alinarak iyilestirmeye agik alanlarin maddelenmesi.
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2.3 Setup siirelerinin azaltilmasi

%  Makine dururken ve galigirken olarak siiflanan aktivitelerden makina
dururken yapilanlarin makina ¢aligirken yapilacak hale getirilmesi.

%  Makina dururken yapilan aktivitelerin birlestirilmesi veya azaltilmaya
calisilmasi.

%  Instalasyon sirasinda kullanilan operasyon tanimlarinin iyilegtirilmesi.

#*  Malzeme tagima sistemlerinin ve mesafelerinin yeniden tasarlanmasi.

#*  Kullanilacak aparat ve araglarin kontrol edilmesi.

#*  Ayarlama yeni sistem tasarimi gerekliyse yapilmasi, tekrarlanan
aktivitelerin birlestirilmesi.

2.4 Aparat Tasarim

#*  Makina ;,makina gruplar ve is istasyonlarindaki ig akiginin kontrol
edilerek iyilestirmeye yonelik degisikliklerin yapilmasi.

*  Gerekli layout degisikliklerinin atSlye tasarimina y6nelik sekilde
yapilmasi.

%  Bunlara bagl olarak ihtiya¢ duyulan aparat tasarimlarinin devreye

alinarak uygulamaya konulmasi.

2.5 Layout diizenlenmesi.

#*

»*

Atoblye yerlesiminin ig¢ilik ve tagima kayiplar1 goz Oniine alinarak
yeniden tasarlanmasi.

Uretimin ihtiyacina bagli firetim hiicreleri , iiretim line’lar1 olusturulmas:
veya mevcut durumun korunmast

Tezgahlarin veya tezgah grublarinin olugturulmas: .

Tezgah ilizerinde tasarim bazli iyilestirmeler yapilmasi.
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2.6 iscilik Hesabx

#*  Yapilan tiim ¢aligmalar sonucunda her lokasyondan agiga ¢ikan direkt ve
endirekt ig¢iliklerin gizelgelenmesi.

#*  Operasyonlar bagli yeni is tanimlarinin atlyeler bazinda yapilmas:.
2.7 Standart stok miktari ve alanlarinin tespiti.
Standart malzeme stok seviyelerinin tespit edilmesi

Standart yar1 mamul stok seviyelerinin tespit edilmesi (WIP)

Standart atolye mamul stoklarinin tespit edilmesi.

* ¥ ¥

Hareket ekonomisi ilkeleri uygulanarak ig istasyonlarinin yeniden

tasarimu sayesinde malzeme stok seviyelerinin azaltilmasi
2.8 Operasyon Talimat formlarinin revizyonu ve standartlastiriimasi.

#*  Hareket ekonomisi ilkeleri uygulanarak ig istasyonlarinin yeniden
tasarimi sayesinde operasyon siirelerinin azaltilmasi

Yeniden tasarlanan operasyonlarin standartlagtirnilmasi

Is akislarinin ¢ikarilmasi

Standart zamanlarinin 6l¢iilmesi

* * * *

Talimat formlarmin hazirlanmasi

Global Gemba Kaizen yapisinda Breakthrough Kaizen ve Water Spider mantigim
barindirdign icin yilestrimeye acik alan tespit edilen noktalarda bu metodolojiler ile

caligan ekipler kurulacaktir.
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Ekip cahsmalarinda kullanilacak hedef belirleme tablosu:

Birim Mevcut Hedeflenen [lyilesme %
Durum
Tagima Mesafeleri lyilestirme ( [Metre
%)
Alan Tasarrufu ( % ) Metre*2
WIP Kazanci ( %) Adet/Vardiya

Productivite lyilestirme ( % ) AS/Birim Uretim

Tezgah ve Techizat
Kullanim Etkinligi (%)

Setup Sareleri lyilestirme (% ) [Dakika

Kalite Figurleri lyilestirme ( % )
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Waterspider Metodolojisi

1. Waterspider Metodolojisi

Waterspider metodolojisinin asil amaci operatorlerin performansini
arttirmaktir. Waterspider gorevi; istasyonlardan yarimamul, kit ve set seklinde “just
'in time” prensibine uygun olarak, malzeme dagitimim saglayan, hazirlik gerektiren
ve boliinebilen operasyonlan ayr istasyonlar kullanarak hazirlayan ekiptir.

2. Waterspider’in Amaci:

e Bantta ¢alisan her operatoriin ihtiyaci olan malzemeleri aramasi ve temin
etmesi gorevlerinin bir par¢ast olmaktan ¢ikacaktir.

e Waterspider, montaj veya is istasyonundaki operatoriin her gevrim’de
tekrarlanmayan veya ¢evrim zamaninin digina tagan operasyonlar: kendi
tizerine alarak standart operasyonlarinin belirlenmesini kolaylagtirir.

3. Uygulama Asamalari

e Waterspider ( WS ) destegi ihtiyaci olan ig istasyonlar: belirlenir.

e WS tarafindan temin edilecek malzemeler belirlenir ve bunlarin
saklanmasi i¢in uygun kaplar dizayn edilir. WS tarafindan yapilacak
operasyonlar vebunlarin i zamanlar1 belirlenir.

e “Cart”(el arabalar1) ve “store shelves”(saklama raflar1) tasarimlan gozden
gegirilir. Raflar lizerindeki malzeme yerlesimi WS tarafindan kolayca
ulagilacak sekilde tasarlanir, el arabasindaki diizen de malzemelerin
dagitimim kolaylastiracak sekilde ayarlanmali.

e Malzemelerin saklanacag alan segilir ve supermarket diizenine benzer bir
raf diizeni olusturulur. Bu stok alani ( supermarket ) miimkiin oldugu
kadar prosese yakin, montaj operatorlerinin hareketlerini de
engellemeyecek sekilde kurulur.

e “Picking container” ( toplama konteyneri) tasarlamrveya gerekli

operasyon arabalart tasarlanir.
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¢ Hattin yanina besleme noktalar: belirlenir ve gerekli tedarik masalar
diizenlenir. Malzemenin operator tarafindan alinmasim kolaylagtiracak en
uygun lokasyon tespit edilir.

e Hattin standart WIP degerleri ve WS ¢evrim siiresi belirlenir

e Picking list formatt ve kullanim sistemi belirlenir.

e WS gérevini iistlenecek kisiler belirlenir. Bu operatorler tecriibeli ve
birden fazla islemi gergeklestirebilecek kapasitede olmali.

e “WS Degerlendirme Formu” ve “ Cycle Time vs Takt Time” formlar

doldurulur.

4, Waterspider Araclan

o “Push Cart” : Manuel olmasi durumunda, tek elle kolayca
yonetilebilecek ozellige sahip olmali. Arabadan tedarik masasina
yapilacak malzeme aktarimina uygun olarak; ve malzemenin arabadan
alma islemi operatoriin standart operasyonlarina dahil olacag i¢in, bu
islemi minimum hareket ile, minimum siire iginde yapilacak sekilde dizyn
edilmeli. Motorlu ara¢ kullanmasi takdirde, WS’1n arabadan inmeden
yiikleme ve bogaltma islemlerini saglayacak 6zelliklere sahip olmali.

o ‘“Picking List” : Liste her ¢evrim i¢in, hangi istasyona hangi malzemenin
gotiirelecegi agikga belirtmelidir. Picking list okunakli olmali ve WS’1n
malzemeleri kolayca ve hatasiz se¢imini saglamalidir.

o “Store Shelves”: Malzemeler raflarin arka kismindan yiiklenip, 6n
cepheden alinmalidir. WS’1n omuz hizasindan yiiksege uzanmamali veya
egilmemeli. Malzemelerin girig ¢ikig akislarinda FIFO stok kontrol
prensibi uygulanir, yani ilk giren ilk ¢ikar. Malzemeler tipine gore degil,
kullanildiklari modellere gore gruplanarak saklanir. Gruplardaki
malzemeler WS’in arabasina yiikleme sirasina gore adreslenir.

e ‘“Line-Side Supply Table” : Masanin dizayn1 malzemelerin el

arabasindan tedarik masasina transferini kolayca yapilmasini saglamal.
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WIP stok olusumunu engellemek amaciyla, masanin ebatlar1 sadece bir
cevirimde kullamlacak malzemenin sifacagi kadar olmali.

o “Picking Container” : Picking konteynerler WS’ ¢evirim siiresini
belirleyicileri olarak kullanmilir. Bog veya dolu konteynerler WSS’1n ig

akisini baglatir veya durdurur.

Breakthrough Kaizen Metodolojisi

1. Giin
B Atdlyede yapilacak agilig toplantisi ve dngériilen ¢aligmalarin kisa

Ozeti

B Atdlyenin mevcut takt time’1 belirlenir*

B Layout iizerinde malzeme akigt gosterilir®

B [ akis1 belirlenir*

B Zaman etiidii ¢aligmalari ile ¢evrim siireleri belirlenir ve “Takt
Time vs Cycle Time” formu doldurulur*

B Mevcut setuplar gozlenir*

B Setup adimlan belirlenir, “Setup Iyilestirme ” ve “Digsal Setup”
formlar1 doldurulur

B Setup dahilindeki mevcut adimlar ve tagima mesafeleri layout
tizerinde gosterilir

B Setup’in zaman Slgiimleri yapilir*

B Standart setup is akis1 tespit edilir

B Gozlemler “Kaizen’den Haberler” formuna iglenip tabloya asilir

B Hedefler tespit edilir ve proje grubu iiyeleri arasinda gorev dagilimi
yapilir

* Bu maddelerde istenenlerden bazilar1 P2520 projesinin ilk agamasinda diizenlenen
veri dosyalarinda mevcuttur. Gerekli ek bilgiler bu agamada tamamlanacaktir.
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3.- 5. Giin

B Layout iyilestirme galigmalar1 yapilir

B s akiglan iyilestirme ¢aliymalar1 yapilir

B Standart WIP degerleri belirlenir

B Yeni setup prosediirii belirlenir

B Ongoriilen iyilestirmeler igin gerekli teghizat ve otomasyon

ihtiyaglar tespit edilir ve ilgili departmanlara bildirilir

M Ongoriilen layout iyilestirmeleri uygulanir

m Ongoriilen is akislan iyilestirmeleri uygulanir

B Ongériilen setup iyilestirmeleri uygulanir

B Deneme iiretim baglatilir

B Yapilan ¢aligmalar degerlendirilir ve gerekli gelistirmeler yapilir

B Standart operasyon tanimlar1 hazirlanir

B “Kaizen Sonuglar1” ve “ Kaizen 30 Giin Hedefleri” formlar
doldurulur

B Uretim sonuglarin izlemek icin gorsel takip sistemi kurulur
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Global Gemba Kaizen Metodolojisi

Kaizen ¢aligmasina baslamadan 6nce zaman, Set-up, verimlilik, kalite, layout
kaynakli, WIP kaynakh kayiplarin minimize edilmesine yonelik hedefler
olusturulmahdir. Bu hedefler olugturulurken JIT(Tam Zamaninda Uretim) ve
JIDOKA(Otonomasyon) prensipleri goz 6niinde bulundurulmaidir.

JIT(Just in Time = Tam Zamaninda Uretim)

en az diizeyde

Hammadde
Ekipman
iscilik
Alan

kullanarak

miigterinin istedigini
istedigi sayida
istedigi zamanda

URETMEKTIR...
JIT Prensipleri:
e Tek Parca Akisi Uretim

Uretim siireci boyunca pargalarin operasyonlarda teker teker ve birbiri ardina
gectigi liretim sisteminlerine denir.

Avantajlan:

Operasyonlararasi gegis siiresi kisalir

Iscilik azaltilir

Gereksiz stoklar dnlenir

Kalite problemleri daha net tespit edilir

I¢ 1skarta oranlan diisiiriiliir

Hatalarin tekrarlanmasina karg1 6nleyici faaliyetlerin uygulanmasi kolaylagir

Uygulama Adimlari:
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e Lot halinde iiretim durdurulur
e Alt prosesle birbirine baglanir
e Alt prosesler arasinda ¢ekme sistemi kullanilir

e Takt Time' a Gore Uretim
Takt time = miisteri talebine bagli olarak bir iiriinii iiretmek igin gerekli siiredir.

Takt Time Hesab:1 = Net Calisma Siiresi
Miisteri Talebi

e Cekme Prensibine Gore Uretim

Uretim sistemi iginde bir sonraki prosesin bir 6nceki prosesten gerektigi kadar
parga/malzeme ¢ektigi sistemlere denir.

e Uygulama Adimlan

Itme sistemi durdurulur

Son operasyonun bir 6nceki operasyondan parga ¢ekmesi igin talep sistemi geligtirilir
Proses Takt time'a uyarlanir

e Standart Operasyon Kavram
Kaizen galigmalarinin bagarili olmasi ve siirekliliginin saglanabilmesi igin her
iyilestirme sonrasinda yapilan igin standartlarinin belirlenmesi gerekir.

Standart ¢evrim zamani
Standart kalite

Standart WIP

Standart operator hareketleri
Standart malzeme hareketleri

JIDOKA (Otonomasyon)

Otomasyon kullanilarak ig¢i bagimli makinanin ig¢iden olabildigince bagimsiz
sekilde ¢aligmasinin saglanmasidir.

Jidoka Prensipleri :
e Operatorlere tiretimi durdurma ve olaganiistii durumlarda alarm verme yetkisi
verilir.

e Makinalara olaganiistii durumlari ortaya ¢ikarma, kendini kapatma ve alarm
verme yetenegi kazandirilir.
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Olaganiistii durum ortaya ¢iktiginda olaganiistii durumun nedenini bulmak igin
duruma aninda miidahale edilir.
Makinalara, insanlarin yaptig1 basit isleri yapabilme yetenegi kazandirilir.

Standart Operasyon Elemanlar

Standart Operasyonlar Belirleme Adimlar:

Mevcut durum tanimlanir

Mevcut duruma en uygun i akig1 belirlenir
Olusturulan yeni is akig1 uygulanir
Uygulanan yeni is akisinin siirekliligi saglanir

Standart Operasyon Elemanlarinin Belirlenmesi:

Takt Time belirlenir

Mevcut layout diizeni ve malzeme akig1 belirlenir
Mevcut ig akis1 belirlenir

Cevrim zamanlan belirlenir

Kalite, israf ve ergonomi agisindan prosesler incelenir

Standart Operasyon Elemanlarinin Tamimlanmasa:

Iyilestirme firsatlar tanimlanir

e Israfi énlemek icin layout degisiklikleri belirlenir

e Israfin ortadan kaldirilabilecegi operasyonlar belirlenir

Optimum operatGr sayist tanimlanir

e Mevcut i§ dengesi belirlenir

e Operator gevrim zamanlar takt time ile dengelenir

e Operator Cevrim Zamam Sapmalan i¢cin Coziim Onerileri:

1. Sapmaya neden olan is elemanlar1 belirlenir
2. Sapmaya neden olan model degisimleri en aza indirlir
3. Sapmaya neden olan is elemanlan i¢in kaizen'e devam et

Operator is akisi belirlenir

Standart WIP tanumlanir

e Standart WIP, prosesin tamamlanabilmesi i¢in gerekli minimum stok
miktaridir

e Standart WIP = Proses zamani
Takt Time

Standart Operasyon Elemanlarimin Uygulanmasi:

Degistirilmis ig akis prosesleri uygulanir
Iyilestirmeler yapilir

Yeni standart operasyonlar dokuman haline getirilir
Gorsel yonetim sistemleri tasarlanir ve uygulanir
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IYILESTIRME SURECI

fyilestirme i¢in neler yapilmah?

Uriin kalitesi arttirilarak israf yok edilir

Malzeme tedarik yonetimi iyilestirilir

Montaj hatlarinda uygun yerlesim diizeni saglanir
Iyilestirmelerin siirekliligi saglanir

N

Caliyma Alan1 Diizenleme Kriterleri:

1. Caligma ortamina yalin bir goriintii verilir
2. Uygun parga iiretimi saglanir

3. Operator ¢evrim zamani minimize edilir
4. Israflar minimize edilir

5. Esnek iiretime agik olunmalidir

Calisma Alam Diizenlenirken Sunlara Dikkat Edilir:
1. Birden ¢ok is yapabilecek operator kullanilir
2. Operatore hareket serbestligi saglanir

3. Operasyonlar standart hale getirilir

Standart ¢evrim zamani

Standart kalite

Standart WIP

Standart operator hareketleri

Standart malzeme hareketleri

WIP miktar1 minimize edilir

Malzeme stogu minimize edilir

Esnek iiretime agik olmasi saglanir

Kalite garanti altina alinir

Operatorler verimli kullanilir

. Tagima ve yiiriime mesafeleri minimize edilir

10 Aninda bilgilendirme saglanir

11. Problemler agiga ¢ikarilir

© o NA ;A

Malzeme Tedarik Prensipleri:

Malzemeler operatore tam zamaninda getirilir

Hat tizerinde maksimum 2 saatlik stok bulundurulur

Malzeme isteme igin standart operasyonlar tanimlanir ve uygulanir
Malzemeler hattin disindan beslenir

Malzeme tanimlari, bulundugu adresler belirlenir ve istek sirasina gore
diizenlenir.

U
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SET-UP lyilestirmeleri

Metodoloji:

1.

Gozlemleme ve dokuman hazirlama

Is elemanlan belirlenir
Akig semasi gikarilir
Zaman etiidii yapilir
Standart isler belirlenir

Hedefleri belirleme

WIP hedefleri belirlenir

Parti biiyiikliigii hedefleri belirlenir
Uretim miktar1 hedefleri belirlenir
Yiiriime mesafesi hedefleri belirlenir
Set-Up basina zaman hedefleri belirlenir

Makina zaman i¢cinde yapilan(i¢sel) ve yapilamayan(digsal) set-up
aktivitelerini birbirinden ayirma
Digsal Aktiviteler

Ekipmanlar temizlenir ve bakimi yapilir

Olgii aletleri ayarlanir

Malzemeler taginir

Ekipmanlar ve fikstiirler pozisyonlanir

Set-Up ayan sonrasi kullanilan ekipmanlar yerlerine gotiiriiliir

Icsel Aktiviteler

Kaliplar 1sitilir
Kaliplar yerlestirilir
Kaliplar baglanir
Ayar yapilir

I¢sel zamanlar Dissal zamanlara cevrilir:

Degisimden 6nce gerekli operasyon sartlari hazirlanir
Yardimci fikstiir ve ekipmanlar kullanlir

Ayarlar elimine edilir:

Elle yapilan ayarlar, numerik kontrollu ayara doniistiiriiliir
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iyilestirme Gruplar Cahsma Metodolojisi
fyilestirme Takimlar:
iyilestirme Takimmm Calismaya Baglamas::

Ekip faaliyetlerinin ytiriitiilmesi, kayitlarin tutulmasi ve iiyelerin belirlenen
saatlerde toplantiya katilmalarini saglamak amaciyla lyilestirme Takimu ilk toplantida
verilen hedeflere ulagmak icin yapilacak faaliyetleri belirlerler.

Yapilacak iyilestirmelerle ilgili caligma plani, hedefler ve bir sonraki toplanti
tarihi belirlenir ve P2520 IIAsama Calisma ve izleme Formu doldurulur. Doldurulan
form ekip lideri tarafindan ekip iiyelerine ve danigmanlara dagitilir.

Iyilestirme Takim periyodik olarak toplantilar yapar ve yaptig1 her toplant1 i¢in
diizenli olarak toplant1 ¢galisma ve izleme formlarin iiyelere ve danigmanlara dagitir.

Yapilacak iyilestirme Takinmm Faaliyetleri:

Problemin tanimlanmast

Tespit edilen problemin nedenleri iizerinde beyin firtinas1 yapilmasi

Balik Kilg1g1 diyagraminin ¢izilmesi

Problemin nedenleri ile ilgili sahada gdzlem yapilmasi

Nedenlere iligkin gerekli verilerin toplanmasi

Toplanan verilerin analiz edilmesi (Veri Toplama Tablolar: - Pareto Analizi)
Pareto Analizi sonucu en yiiksek agirlig1 olan sebeplerin tespit edilmesi

Tespit edilen sebeplerin herbiri igin beyin firtinast yapilarak ¢6ziim Onerilerinin
olusturulmasi

Onerilen ¢oziimlerin uygulanmasi

Hedeflere gore sonuglarin degerlendirilmesi

e Sonuglandirilmig faaliyetler icin yonetime sunug yapilir. Bu sunusta yapilan tiim
caligmalar, hazirlanan grafik ve gostergeler ulagilan ve gergeklestirilen sonuglar
ile birlikte Y6netimin ve ilgililerin bilgisine sunulur.

Genel Proje Yonetimi ilkeleri i¢in Proje El Kitabina Bakabilirsiniz.
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