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ONSOZ

Imalat stratejileri, endiistrinin i¢inde bulundugu problemleri ¢6zmede
lizerinde, durulan yeni bir konudur. Bu konu, {iretim siireglerini yeniden
yapilandirmadaki r6lii nedeniyle 6nem kazanmistir. Imalat stratejisi, rekabet avantaji
saglayacak yetenekleri firmaya kazandirmak igin {iretim kaynaklariyla ilgili temel
kararlar ve rekabet onceliklerini belirlemeyi amaglar.

Bu c¢aligmada, imalat teknolojisi se¢iminde imalat stratejisi gelistirme
problemi ele almmugtir. Uretim siireci ve imalat altyapisi ile ilgili karar siireci analiz
edilmektedir. Bu galigmada, imalat stratejisi gelistirmek igin etkilegimli ve iteratif
olarak isleyen bir karar modeli ve modelin ¢oziimii igin uzman sistem yaklagimi
Onerilmektedir. Bu amagla, firma yonetiminde ¢ok 6nemli sayilacak stratejik
kararlar1 ve bu kararlarin alt elemanlan olan gok sayidaki karar degiskenlerini bir
pota igerisinde etkilesimli olarak degerlendirerek en uygun kararlarin verilmesi
gergeklestirilebilir.

Calismanin gergeklesmesinde biiyiik bir anlayis ve sabirla bana her tlirlti
yardimi esirgemeyen hocam Saymn Prof. Dr. Ramazan EVREN’e en igten
tesekkiirlerimi sunarim. Bilkent Universitesi gretim {iyelerinden hocam Sayin
Do¢.Dr. Murat MERCAN’a yardim ve katkilarindan dolay: tesekkiirli bir borg
bilirim. \

Ayrica, galigmalarim sirasinda bana bilyiik bir anlayig gosteren, yardim ve
destegini esirgemeyen esim Av. Nurefsan CIL’e de tegekkiir ederim.

TEMMUZ, 1996 Y .Mith. Ibrahim CIL
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OZET

Imalat stratejisi, yarma sahip olmak i¢in bu giin ne yapilmas: gerektigine
dair, firmalarin yagamsal kararlarini kapsayan bir karar modelidir. Imalat stratejisi,
rekabet lstiinliigii saglamak i¢in imalat sistemiyle ilgili temel kararlar1 ve rekabet
onceliklerini ifade eder. Literatiire, imalat silire¢lerinin yeniden yapilanmasinmn bir
geregi olarak girmisgtir. Bu c¢aligma, igletmelerin hem en iist diizey stratejik
kararlarmni, hem de daha alt seviyedeki imalat operasyonlar: ile ilgili kararlari
biitiinliik icerisinde ele alarak, endiistri miihendisligi disiplinine katkida bulunmay:
amaglamaktadir. Bu galisma alt1 b6liimden olugur.

Ik bsliim imalat stratejisinin tamtimma ayrilmigtir. Bu boliimde imalat
stratejileriyle ilgili temel kavramlar ve ilgili o6zellikler ayrintili bigimde ele
alinmaktadr.

Ikinci boliimde imalat teknolojileri ve siire¢ segimine temel teskil eden
tiretim teknolojisi bilgileri verilmektedir. Temel iiretim sistemleri, teknolojideki
gelismeler ve teknoloji stratejisi incelenmekte, imalat sistemi se¢imi igin alternatif
sistem tasarimlari geligtirilmektedir.

Uglincli  bolimde imalat teknolojilerini  degerlendirme  teknikleri
tanitilmaktadir.  Ayrica, literatiirde kullanilan tekniklerin ileri teknolojileri
degerlendirmede yeterli olup olmadiklar1 ve uygulamalardaki uygunluk yonleri
aragtiriimaktadar.

Dordiincti  boliimde karar destek sistemleri ve uzman sistemler
tamtilmaktadir, Uzman sistemle karar destek sistemlerini biitiinlestirme g¢abalar
incelenmektedir. Ayrica uzman sistem gelistirme araglar1 anlatilmaktadir.

Beginci boliimde teknoloji se¢imi ig¢in imalat stratejisi geligtirme araci
olarak bir karar destek modeli sunulmaktadir. Bu yaklagim, teknoloji segimiyle ilgili
imalat stratejisi gelistirerek, firma yoneticilerine yol gésterme gérevini iistlenir.

Altinci boltim bir onceki bsliimde sunulan karar modelinin ¢6ziimii igin,
karar modeli ve uzman sistemleri biitiinlegtiren bir uygulamadir, Uzman sistem
uygulamasiyla, hem karar destek sistemleri fikrinin, hem de uzman sistem
yaklagiminin yeteneklerini arttirma olanagini saglar.

ix



MANUFACTURING STRATEGIES AND
AN EXPERT SYSTEM APPROACH TO SELECTING
MANUFACTURING TECHNOLOGY

Manufacturing strategy is a field of growing concern in most industries. It is
a long term plan for developing consistent operations policies and providing focused
facilities to achieve limited but absolutely key corporate strategic objectives. It is the
management principles dictating how a product is manufactured, how resources are
deployed in production, and how the infrastructure necessary to support
manufacturing should be organized. It creates and adds value by helping a firm
establish and sustain a defensible competitive advantage which is the unique position
an organization develops against its competitors. Manufacturing strategy is viewed
as the effective use of manufacturing capability for the achievement of business and
corporate goals. The aim of manufacturing strategy is to use the production system
as a strong source of competitiveness.

This study has two main goals: First goal is to show what manufacturing
strategies are, how they are formulated, and how the key decision elements are
linked. In other words, this study attempts to provide a conceptual framework that
links manufacturing systems to manufacturing strategy and market requirements and
analyze the fitness between manufacturing systems and competitive strategies.
Second to examine usefulness of expert systems for the manufacturing strategy
determination, especially to manufacturing technology selection, and integrate the
key decisions using the expert systems framework in an integrated decision support.
In other words, using the expert system approach attempts to provide a conceptual
framework that links manufacturing systems to manufacturing strategy and market
requirements and analyze the fitness between manufacturing system configuration
and competitive strategies.

This study is composed of six chapters. Chapter 1 presents an overview of
manufacturing strategy and introduces fundamental concepts. The concept of
manufacturing based competitiveness and the problem of manufacturing strategy are
defined. Chapter 2 deals with manufacturing technologies and system choice. Main
topics of this chapter are advanced manufacturing technologies, technology strategy,
the classification of manufacturing systems and manufacturing system design.
Chapter 3 discusses the existing evaluation and selection techniques for especially
advanced manufacturing technologies. Main topics of this chapter are justification
approaches; economic, analytic, strategic justification and information approaches.
In chapter 4, the purpose is to explain the nature of expert systems and decision
support systems. It explains the linkage between expert systems and decision
support systems. Chapter 5 presents a decision support framework for formulating
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manufacturing strategy, especially selecting manufacturing technology. This chapter
provides a detailed analysis and methodology for supporting the formulation of
manufacturing strategy. Chapter 6 describes a solution procedure for the proposed
model in Chapter 5. The main contribution of this chapter is to solve the
manufacturing strategy problem by expert system approach. In the section of
conclusion and recommendation, the proposed decision model and expert system
approach compared with the analytical models and the conceptual frameworks in
term of their advantages or disadvantages.

In the following, the main points of every chapter are presented briefly.

CHAPTER 1

The content of manufacturing strategy refers to the plans made to achieve
and sustain competitiveness through optimally aligning a firm‘s capacity,
technology, human resource and other aspects. The term “manufacturing strategy”
refers to competitive priorities and key decisions taken in managing a manufacturing
system in order to gain comparative advantage. Manufacturing strategy reflects the
goal and strategies of business, and enables the manufacturing function to contribute
to the long-term competitiveness and performance of business.

In the last decade is that some countries have gained the competitive upper
hand, and this advantage has been achieved through manufacturing. One of the keys
to this achievement through manufacturing has been the integration of these
functional perspectives at the level of corporate strategy debate. There are two
important roles that manufacturing can offer as part of the strategic strengths of a
company. The first is to provide manufacturing process, which will give the business
a distinct advantage in the marketplace. The second is to provide coordinated
manufacturing support for the essential ways in which products win orders in the
marketplace at a level better than its competitors

In the past manufacturing strategy has been a neglected area. In fact,
manufacturing has frequently been regarded as the poor relation of other higher
profile functions of finance and marketing. In 1990s, it is becoming increasingly
apparent that rather than being a passive vehicle for the implementation of strategies
determined elsewhere, manufacturing should itself be a key strategic asset and an
equal partner in formulating the organization’s strategy. In fact, manufacturing is
now becoming recognized as the platform by which overall business strategy can be
realized and new competitive thrusts launched.

Manufacturing strategy is also a process. The process of formulating and
implementing manufacturing strategy requires the recognition of both internal and
external factors of competition. As inputs, it requires knowledge of the economic
driving forces of the chosen industry. Factors of production include technology,
facilities, human resources and infrastructure.



CHAPTER 2

In the competitive environment, manufacturing firms that hope to survive
and prosper in the future, must acquire capabilities to lower production costs for
smaller batch size and greater product-mix complexity, while producing consistently
better quality products. These firms also develop the capabilities to introduce new
products quickly, and cope with short delivery cycles.

Acquisition and implementation of new technology are considered
indispensable to achieve the above capabilities for competitive success and future
survival. In order to appreciate the issues involved in the evaluation and adoption of
advanced automation based on new manufacturing technology. New manufacturing
processes comprise a broad menu of technologies, including engineering techniques
such as group technology and computer aided design and engineering; manufacturing
techniques such as robotics, computer aided manufacturing, transfer lines, flexible
manufacturing systems, automated storage and retrieval, and cellular manufacturing;
and management techniques such as MRPII, Just-In-Time, total quality management,
and autonomous work groups.

The major advantages of using manufacturing systems based on new
technology include reduction in inventory, throughput time, manual labor and space
requirement on the factory floor. As a result, considerable savings in cost and
improvements in customer services can be achieved. In addition, these systems
allow improved utilization of material due to scrap reduction, and improvement in
quality and reliability are also achieved. The flexibility inherent in the computer
based manufacturing systems allows an increase in product variety without high cost
penalty, and makes it possible to introduce new product design, market demand and
product mix is enhanced considerably.

The manufacturing function takes inputs and converts them into products.

To complete this, a business usually has a range of choices to make between different
manners of manufacturing. They usually choose one or several ways. This decision
must be to ensure that the choice of process is the one best able to support the
company the competitively in the market. To understand what is involved in this
decision there are several important perspectives to be taken into consideration. Each
choice of process will bring with it certain implications for a business in terms of
response to its markets, manufacturing capabilities and characteristics, level of
investment required, unit costs involved, and the type of appropriate control and
style of management. To help understand these, it is necessary to review the process
choices available.

There are five classic types of manufacturing process: project, job shop,
batch, line, and continuous process. However, in many situations, hybrids have been
developed. Some of the more important hybrid developments are computer
numerical control machines, machining centers, flexible manufacturing systems, mix
mode assembly, dedicated use of general purpose process, group technology and
transfer lines.
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CHAPTER 3

A major problem in the choice of manufacturing technology is the
prerequisite justification process. This chapter identifies and demonstrates the range
of techniques that have been used by firms to justify investments and describes the
conditions under which it is most appropriate to employ them.

Corresponding to the different categories of new manufacturing
technologies, separate approaches to the justification issue seem to exist. For stand
alone systems where the purpose is the straightforward replacement of old
equipment, even if some economic benefits not usually considered are obtained, the
standard economic justification approaches can be used with an allowance for
economic benefits or costs.

When synergy, flexibility, risk, and non-economic benefits are expected, as
with the linked systems, more analytical procedures are needed.

With systems approaching full integration, clear competitive advantages and
major increments toward the firm’s business objectives are usually being obtained.
Here, the strategic approaches are needed to take these benefits into consideration.

Each of these justification categories which spans a number of approaches
are described and discussed their pros and cons. The approaches are categorized as
follows:

There are a number of formulations and approaches that firms use for the
economic justification of equipment. Examples include break-even analysis, net
present value, return on investment, accounting rate of return and pay-back.

The analytic techniques described in this chapter are largely quantitative but
more complex than the economic approaches. Also they tend to capture more
information and frequently consider uncertainty and multiple measures and effects.
Three major approaches are value analysis, portfolio analysis and risk analysis.

The strategic approaches tend to be less technical than the two previous
categories. Four main approaches are commonly used at this level; technical
importance, business objectives, competitive advantage, research and development.

CHAPTER 4

The purpose of decision analysis is to provide the decision maker with
information for use in the support of decision making process, where such
information has been derived through a logical, scientific, and systematic process.

One conception of a decision support system is that of a computerized
system for accessing and processing data, developing managerial displays, and
providing recommended courses of action as developed through the use of modern
analytical methods. A decision support system generally consists of the following
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components: A database containing data about a problem domain; a data processor
system; an analytical method (algorithms ); and a user interface to handle
communication with the user. Everything above is assumed to be contained within
the decision support system, in particular within the computers and computer
networks employed by the decision support systems.

An expert system is an intelligent computer program that uses knowledge
and inference procedures to solve problems that are difficult enough to require
significant human expertise for their solution. Their application is usually performed
in a specific knowledge of limited scope. An expert system generally consists of the
following components: A knowledge base containing knowledge about a problem
domain; a working memory for keeping track of inputs and outputs; an inference
engine for manipulating the stored knowledge to produce solutions to problems; a
knowledge acquisition module to assist with the development of the knowledge base;
and a user interface to handle communication with the user in natural language.

Decision support system designer has begun to use heuristics and expert
systems where within the decision support system architecture. When expert
systems are employed in such a manner, they are termed “embedded” expert
systems. The combined system provide a logical extension, as well as an
enhancement, to either the decision support system concept or the expert systems.
That is, it allows for the choice between analytical tools and expert heuristics,
depending on the specific characteristics of the problem at hand. In fact, it permits
the use of both approaches to the same problem

CHAPTER 5

The integration process is a structured approach that starts with a suitable
competitive strategy and eventually leads to a new manufacturing technology that
should be implemented. A manufacturing firm must adopt a suitable competitive
strategy and identify market requirements that must be fulfilled to compete
effectively. In order to satisfy market requirements, the manufacturing system
should possess appropriate system capabilities. Next, appropriate manufacturing
technology types that provide the desired system capabilities must be identified.

The process involves several sequential decisions that is a 10-step approach
to manufacturing technology choice. The process begins with the choice of a
suitable competitive strategy by a firm. The chosen competitive strategy is then
linked with the market requirements, system attributes and appropriate
manufacturing technology choices. This presented model belongs to the category of
analytical models. This framework emphasizes the relationship between different
decision categories. The framework also identifies important research areas and
provides guidelines to develop a better procedure for evaluating acquisition of new
manufacturing technology. This approach is a step-by-step procedure (i.e., an
algorithm) and the key steps of algorithm are as follows:
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Step 0: Defining the corporate mission or objectives.

Step 1: Determining competitive strategy that can be pursued by manufacturing
firms.

Step 2: Determining market requirements.

Step 3: Determining the degree of importance of market requirements corresponding
to a chosen competitive strategy.

Step 4: Determining the necessary manufacturing system capabilities to meet the
desired market needs.

Step 5: Determining the importance ratings of system requirement corresponding
to any given market requirements.

Step 6: Determining the importance ratings of appropriate system attributes to
match the needs of the competitive strategy.

Step 7: Identifying manufacturing technology choices.

Step 8: Determining the importance ratings between system attributes and
manufacturing technology types.

Step 9: Determining the relative suitability of a technology type corresponding to the
chosen competitive strategy.

Step 10:Selection of the most suitable manufacturing system configuration
matching the competitive strategy of the firm.

The iterative process would ultimately result in the selection of the most
desirable manufacturing system that is consistent with the strategic needs of the firm.
The proposed model is integrated by an expert system approach that includes
strategic factors of both tangible and intangible nature.

CHAPTER 6

The problem of appropriate manufacturing technology selection can be solved
by using the expert system approach. The expert system for manufacturing
technology selection is a rule based system. All the information existing on
competitive strategies, market requirement, systems attributes can be placed into the
knowledge base. The system will ask the user several questions regarding the
suitability pair of the competitive strategy with marketing requirements, market
requirements with system capabilities and system capabilities with manufacturing
technology types. It uses the knowledge base and the rules to determine the best
match between the users needs and the available manufacturing technology options.
The system will retrieve the manufacturing technology and its descriptions from the
knowledge base and display it on the screen.

In expert system development top-down design and modular programming
approaches are used. Top-down design starts with a major idea or problem. The
problem is divided into a series of smaller problems. Each level of refinement breaks
the current problem into smaller submits until, ultimately, solutions can be found.
Modular programming attempts to develop independent program or knowledge base
units ( modules ) that perform a single function or a group of closely related
functions.
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The main issues in the building of an expert system are knowledge
acquisition, knowledge representation and inference strategy. These issues are
briefly discussed in the following:

The first step in the process of creating a knowledge base is to evaluate the
issues involved with coordinating the three dimensions. It is customary to consult an
expert and to review literature in order to accomplish this task. The second step in
creating a knowledge base is translating the hierarchy of information from the
decision tree into a language that the expert system’s inference engine understands.
This accomplished through the development of rules and parameters. Parameters are
listing of all categories of decisions that are made when choosing a technology option

When the user operates the expert system, he will be given a series of
questions from the parameter list and will be provided with a selection of choices.
To arrive at a goal, the values of 125 main parameters and several minor parameters
must be determined. Five of 125 parameters represents fitness of competitive
strategy and market requirements, 40 parameters represents fitness of the market
requirements and the system capabilities, 8 parameters represents fitness of the
competitive strategy and the system capabilities, 64 parameters represents fitness of
the system capabilities and the manufacturing technology configurations, and finally
8 parameters represents the competitive strategy and manufacturing technology
configurations.

The developed expert system for manufacturing technology selection uses a
backward chaining strategy. They begin with a goal, or conclusion, and attempt to
establish support for the conclusion. The expert system for choosing a suitable
technology decision making knowledge base consists of 217 rules corresponding to
the number of possible pathways along the decision tree. In this study FIND clause
initiates a backward chaining sequence. After encountering a FIND clause, the
inference engine attempts to locate rules that draw a conclusion about the current
goal. If such a rule is found, the inference engine checks to see if the conditions of
the rule have been met. If a conclusion is reached, the backward chaining sequence
stops.



BOLUM 1

GIRiS

1.1. IMALAT STRATEJILERINE GIRiS

Kiiresellesme insanlarmn, iiriinlerin, hizmetlerin, sermayenin, fikrin, teknolojinin
ve standartlarin serbestge dolagimin ve yayginlagmasini saglamigtir. Bagka bir deyisle
her konuda miithi§ bir rekabet baglamigtir. Bu sebeple tiim kuruluslar gevrelerinde
meydana gelen degisimlere ¢ok hizli cevap vermek durumunda kalmiglardir. Hig
kuskusuz bu gelismeler, en biiyiik etkisini iiretici firmalar lizerinde hissettirmektedir.
Artik {iretim de, pazarlar ve teknolojide oldugu gibi ulusal olmaktan ¢ikarak
uluslararasi bir boyut kazanmstir. Uretim, 6zgiin talep kaliplarma uymak iizere, daha
rekabetgi liretim kogullarinm olustugu yeni cografi mekéanlara ve tilkelere yayilmugtar.
Gegmigstekinin aksine, standart tiriinlerin kitlesel ve tekrarli {iretiminden ziyade,
miigterilere yonelik kesikli ve kisa 6miirlii {iriinlerin iiretilmesi agirlik kazanmaktadir.

Rekabet ortaminda bu egilimlere bakildiginda, firmalarin gelecekte hayatta kalip
bagarili olmalari igin, stratejik planlar geligtirmeleri kaginilmaz hale gelmistir. Firmalar
dinamik bir arayiy siirecini bhakim kilarak, imalat siireglerini bu perspektif
dogrultusunda yapilandirmalidirlar.  Stratejik imalat kararlarm bu egilimlere gore

vermeliditler.

Imalat stratejisi fikrinin ortaya ¢ikmasi ve Snem kazanmasi, isabetli imalat
stratejisi tespit eden firmalarin, sektorlerin hatta iilkelerin ortaya koyduklar1 bagaridan
kaynaklanmaktadir. Bu durumu, son 15 yil igerisinde uzak dogu iilkelerinin imalattaki



listlinliikleriyle rakiplerine karsi nasil avantajli bir konuma gelmelerinde gérmek
miimkiindiir. Bu iilkeler, 6zellikle imalat tarzlarindaki bagarilarindan dolayi, tirettikleri
iirlinlerle mevcut pazarlara girmeyi gok iyi bagarfmslardm Ayrica belirledikleri imalat
stratejileri, diinya pazarlarina girmede temel rekabet kaynag: olmusgtur.

1.2. STRATEJI KAVRAMI

Strateji kavramu isletme ve yOnetim alaninda 19601 yillarda kullamilmaya
baglanmugtir.  Strateji, isletmenin g¢evresiyle arasindaki iligkileri diizenleyen ve
rakiplerine stiinliik saglayabilmek amaciyla kaynaklarini harekete gegiren bir eylem
planidir. Stratejinin isletme ile ¢evresi arasindaki iligkilere yonelik olmasi, ¢evrenin ise
stirekli olarak degismesinden dolay: belirsizlifin artmasi, igletmenin fonksiyonlarmin
¢esitlenmesi ve giderek karmagiklagmasi, konuyla ilgili aragtirmacilarin farkli bakig
agilarna sahip olmas: gibi pek ¢ok sebepten dolayi, kavram lizerinde heniiz genel kabul
gbrmiis bir tamm yapilamamugtir. Stratejiyle ilgili bazi tanimlar g6yledir.

Strateji, isletmenin temel, uzun dénemli amaglar1 ve hedeflerinin belirlenmesi; bu
amaclar1 gergeklestirebilmek igin ihtiyag duyulan kaynaklarm tahsisi ve hareket
tarzlarinmn belirlenmesidir [1].

Strateji, igletme ile gevresi arasindaki iliskileri analiz ederek igletmenin yoniiniin
ve amaglarinin belirlenmesi, bunlart gergeklestirecek faaliyetlerin tespiti ve 6rgiitiin
yeniden diizenlenerek gerekli kaynaklarin tahsis edilmesidir [2].

Stratejik planlama, ¢evreden gelen belirli firsat ve tehditler altinda firmanm
imkén ve kabiliyetlerinin, 6rgiitiin yagamim siirdiirebilmesi igin bir araya getirilerek
birlestirilmesidir [3, 4].

Stratejik planlamanin amaci, gelecekteki risklerin ve belirsizliklerin tiimiiyle
ortadan kaldinlmas: demek degildir. Gelecegin gekillendirilmesi i¢in, yarmn ne
yapilmas: gerektigini belirlemek de degildir. Aksine, yarma sahip olmak i¢in bu giin
ne yapilmas: gerektifine karar vermektir [5]. Diger yandan strateji, tanimi itabariyle



isletmenin dig cevresi ile iligkisinin geligtirilmesini ve var olan i¢ kaynaklarmimn
giiclendirilerek dig cevredeki firsatlardan yararlanmayi en tist diizeye ¢ikarma islevini
yiiklenmektedir [6].

Strateji planlama yaklagimi, amagh ve kasitli hareket ve politikalar tasarlamaktr.
Planlamacinin goérevi ise, hedefe giden yollar1 en kisa ve optimal yoldan saptamaktir.
Ancak piyasa sartlarmin, hiikiimet politikalarnin, uluslararasi konjonktiiriin ve
teknolojinin siirekli degigmesi yiiziinden planlama birimleri gergek hayatta iglevlerini
yerine getirmekte biiyiik giicliiklerle kargilagmaktadirlar. Bu ortamlarda planlamacilar
hizla degisen kogullarin degistirdigi plan verilerini de siirekli olarak modellerine dahil
etme c¢abasi igindedirler. Ciinkii efer giincellestirme ¢abalari yetersiz kalirsa,

hazirlanan planlar yarmn degil, ancak diiniin sorunlarimi ¢6zmede kullanlabilirler.
1.2.1. Strateji Seviyeleri

Stratejiler igletme i¢inde ii¢ farkl diizeyde ve farkli asamada olugturulmakta ve
uygulanmaktadir, Farkli diizeylerdeki stratejilerin kapsamlari da firmanin biiyiikliigiine
ve fonksiyonel etki alanlarina bagli olarak birbirinden farkli olmaktadir [7, 8,9].

Sirket stratejisi: Farkli isletmeler ve igletme gruplarindan olugan sirketin
stratejisini ifade eder. Bu tiir strateji, dig gevrede ortaya ¢ikan firsatlardan yararlanarak
isletmenin piyasadaki durumunu giiglendirmek ve kisitlamalara kargt onlemler almay:
esas alir. Ayrca fonksiyonel béliimlerin, yeni yatinm kararlarmi, isletmelerin

mamul/pazar stratejilerine y6nelik kararlarin: kapsar.

Isletme stratejisi: Isletmelerin piyasadaki rékabet stratejilerini belirler. Sirket
stratejisi dogrultusunda belirlenir ve igletme igerisindeki fonksiyonel boliimlerle ilgili
kararlarin koordine edilmesini saglar. Isletme stratejisinin kapsaminda mamul gesidi,
pazar gelistirme, dagitim, finansman, aragturma-geligtirme politikalar ve imalat sistemi

tasarimu ile ilgili kararlar yer alir.

Fonksiyonel alan stratejisi: Fonksiyonel alan stratejisi, igletme igerisindeki
fonksiyonel boliimlere ait kararlardan meydana gelir ve fonksiyon igindeki faaliyetlerin



koordinasyonunu saglar. Bu tiir strateji, daha ¢ok uygulamaya yakm bir karar kuralidir.
Bu seviyedeki iki 6nemli strateji 6gesi rekabet iistiinliigii ve diger fonksiyonlarla
baglantinmn kurulmasidir. Pazarlama stratejisi, finansman stratejisi, imalat stratejisi bu

kapsama girmektedir.

Bu tig seviyedeki strateji arasinda oldukga siki bir iligki vardir. Bir iist seviyedeki
strateji, daha alt seviyedeki strateji igin baglayict bir karardir. Alt stratejiler ise, iist
stratejileri destekler niteliktedir. Bu ii¢ seviyedeki strateji hiyerarsisi Sekil 1.1°de
goriilmektedir. Isletmelerin uzun vadedeki bagarilari, bu iig seviyedeki stratejilerin bir

biitiinliik i¢erisinde ele alinmasina, uygulanmasina baghdur.

Sirket Stratejisi

A Isletmesi Stratejisi | |B Isletmesi Stratejisi C Isletmesi Stratejisi

Pazarlama Stratejisi Imalat Stratejisi Finansman Stratejisi
. Temel Kararlar )

Imalat tek‘nolojisi secimi | Proses se¢imi, otomasyon derecesi, bﬁtiinlesl;le seviyesi
Tesisler Tesislerin biiyiikliigii, yerlesimi, nasil odaklanacag:
Kapasite Kapasite, vardiya saysi, ek kapasite
Dikey biiyiime Geriye dogru, ileri dogru, tedarik¢i sayisi
Insan kaynaklart Isci saysi, i giiciiniin gelistirilmesi
UPK sistemleri Talep tahmini, satinalma sistemi, MRP II, JIT, OPT
Kalite sistemleri Kontrol derecesi, kontrol tipi ve siklig1

Sekil 1.1. Strateji Hiyerarsileri



1.3. IMALAT STRATEJISI

Imalat stratejisi yeni bir kavramdwr. Ortaya ¢ikigt genis anlamda diinya
pazarlarindaki talep/iiretim dengesinin degistigi 1980'li y1llardan sonradir. Bu déneme
kadar gegen d6nem, talebin arzdan biiyiik oldugu ve diinya pazarlarmda yogun
rekabetin olmadign doénemlerdir. Araz/talep dengesinin arz lehine bozulmasi, yani
firetimin talepten daha fazla olmasi ve bunun sonucu olarak da diinya pazarlarinda
rekabetin artmasi, firma igerisinde farkli fonksiyonlarn Oneminin artmasma ve
degisimin ortaya ¢ikmasma neden olmustur. Imalat fonksiyonu bu anlamda nem
kazanarak, firmalar i¢in 6nemli bir rekabet iistiinliigii kaynag haline gelmigtir. Imalat
slireglerinin yé’niden yapilanmas1 gereginin bir sonucu olarak mevcut literatiire imalat
stratejisi kavrann girmigtir. Isletme stratejisinde oldugu gibi imalat stratejisi igin de
degigik tanimlamalar yapilmigtir. Bu tanimlardan bazilar s6yledir:

Imalat stratejisi, firmaya rekabet avantaji saglamak icin imalat sistemiyle ilgili
temel kararlar1 ve rekabet 6nceliklerini belirlemeyi ifade eder [10].

Imalat stratejisi, imalat prosesi ve imalat altyapisi ile ilgili yetenekleri firmaya
kazandirmak igin temel imalat kaynaklar igerisinde verilmesi gereken bir karar
stirecidir [11, 12].

Imalat stratejisi, maliyet, performans, kalite, esneklik ve yenilik gibi imalat
hedeflerini aragtiran ve bu hedeflere nasil ulagilacagini gosteren plan ve politikalar
kiimesidir [13, 4, 5].

Imalat stratejisi, tiretim siirecinin temel yapisi etkileyen ve degistirilmesi zor
tesislerin  biiylikliigii, yerlesimi, teknoloji segimi, firetim kontrol sistemleri,
organizasyon yapisi, personel yonetimi gibi yapisal ve alt yapisal kararlar1 kapsayan bir
karar modelidir [19].

Imalat stratejisinin amaci, {iretim yonetiminin kalite ve performansim

yiikseltmek degildir.  Imalat fonksiyonu iizerine yogunlagan gayretler bunu



gerceklestirecektir. Imalat stratejisinin as1l amaci, piyasada rakipler karsisinda firmanm
etkinlifini ve rekabet avantajim saglayacak gekilde firmay: yénlendirmektir [16, 17].

Imalat stratejisi, gliclii bir rekabet kaynag olarak imalat sistemini kullanmay:
hedefler. Imalat stratejisi, igletme hedeflerine ulagmak igin imalat yeteneklerinin etkin
kullanim tizerinde odaklagir. Bu sebeple, rekabet avantaji saglamada imalat sistemi ile

ilgili yetenekler nasil tasarlanmali ve yonledirilmeli bunun iizerinde durur [12, 108].

Imalat stratejisi, firmanin uzun donem performans ve rekabetine katki yapacak

iglevleri istlenir [114].

Imalat firmalariyla ilgili olarak firmalarn imalat stratejisinin ne oldugunu
belirlemek iizere yapilan bir aragtirmada, verilen cevaplarlarin ii¢ grup icerisinde

toplandif gozlenmigtir [9].

Bunlardan bir kismi imalat stratejisi olarak, firmalarmm en yiiksek Kkaliteli
tirlinleri, en diigilk maliyetle ve en iyi hizmet sunarak iiretmeyi siirdiireceklerini,
boylece firiinleriyle ilgili tehlikenin olmayacagini ve bulunduklari endiistri dalinda en
iyi imalat¢1 olmak i¢in gaba harcamakta olduklarim ifade etmiglerdir. Bu tiir tanimlar,
bir imalat stratejisinden ziyade ulagamayacaklari fakat arzuladiklar isteklerin bir
ifadesidir. Bu firmalarin, 6zel olarak herhangi bir rekabet avantaj saglaylcl,y durum
lizerinde ¢aligmadiklarimi gstermektedir. Bu da giiglii ve farkli bir rekabet yapmanin
eksikligini gostermektedir.

Ikinci gruptaki firmalar ise, tist yonetiminin kontrolundaki bir gok klasérden
olugan, isletmenin yillik opersyonel planlar1 ya da uzun dénem yatirim planlarinm,
firmamn imalat stratejisi oldugunu belirtmiglerdir. Bu planlarda, imalatin katkisinm
¢ok az oldufu ve g¢ofunun finansman ve pazarlama tarafindan hazirlandig
belirlenmigtir. Bu tiir finansal kaynak taahhiidiiyle ilgili planlarin, firma agisindan
onemli oldugu agiktir. Ancak imalat stratejisi olarak diigtiniilemezler.

Ugiincti gruptaki firmalar ise, imalat stratejisini, firmaya istenilen rekabet

avantajini séglamak i¢in, imalat fonksiyonunun yeteneklerini gelistirmeyi ifade eden



kararlar olarak tanimlamiglardir. Bunlar, imalatla ilgili, tirlinle ilgili, kapasite, esneklik,
yenilik gibi destek ve kabiliyetleri belirleyen kararlar1 kapsamaktadir. Bu alanlarla
ilgili gelistirilen her bir karar, imalatin yeteneklerini destekleyecektir. Boylece imalat
stratejisi, imalat fonksiyonu igerisindeki verilmesi gereken kararlar: kapsayan bir karar
stireci ya da karar modeli olarak kabul edilebilir. Bu tanimdan, yénetimin ¢aligmalarin
imalat fonksiyonu igerisindeki kararlar {izerinde yoZunlastirmasi gerektigi sonucu
¢ikmaktadir [9].

1.3.1. fmalat Stratejisi Karar Kategorileri

Bir imalat¢1 firma kalite, esneklik, yenilik, miigteri isteklerine ¢abuk cevap
verme, ileri teknolojilerin alinmast gibi stratejik faktorlerin firmasi igin ne derecede
Onemli olduklarimi anladiktan sonra, firmasinin {iretim yapismi derinden etkileyecek
durumlarda stratejik karar verme durumuna gelmis demektir.

Farkli imalat stratejilerinin olabilecegi ve belirli bir stratejinin tiim firmalar i¢in
aym derecede bir etkinlige sahip olmayacag: agiktir. Isletmenin ihtiyaclarma en uygun
olan strateji, firma i¢gin en etkin olacaktir. Bu da imalat yetenekleri, rekabet avantaji ve
pazarlama politikalar1 arasindaki tutarlilikla saglanmaktadir.

Bir ¢ok elemanin uygun bir sekilde isletme stratejisine doniigmesi, imalat ile ilgili
yiizlerce kararla saglanmaktadir. Uzun bir zaman periyodunu kapsayan imalat
kararlarindaki farkliliklardan dolayi, imalat stratejisi belirlemede bu Kkararlan
gruplandirmak faydali olacaktir. Literatiirde imalat stratejisiyle ilgili kararlarm farkls
sekillerde gruplandirildiklar1 gériilmektedir [18, 16]. Hayes ve Wheelwright bu
kararlari, kapasite, tesisler, teknoloji, dikey biiylime, insan giicii, kalite sistemleri,
iretim planlama-kontrol sistemleri ve organizasyon seklinde sekiz gurupta
toplamaktadirlar [11]. Skinner, yapma/satinalma, kapasite, tesislerin sayis1 ve
biiyiikliigii, techizat ve proses teknolojisi, liretim planlama ve stok kontrol sistemleri,
kalite kontrol sistemleri, maliyetlendirme ve yonetim biligim sistemleri, personel
yOnetimi, ve organizasyon yapist ile ilgili kararlar geklinde smiflandirmaktadir [19].
Buffa, iiretim sisteminin pozisyonlanmasi, kapasite, yerlesim, iiriin/proses teknolojisi,

ig glicli ve ig tasarimi, operasyon kararlari, tedarikg¢iler/dikey biiylime olarak



smiflandirmaktadir [10]. Bu kararlarin hepsini igine alan bir karar modeli, bir imalat
firmasimn stratejik yeteneklerini belirlemektedir. Kapasite, tesisler, teknoloji ve dikey
biiylime kararlarinin uzun dénem etkileri s6z konusudur ve yogun sermaye yatirimlarn
gerektirirler. Bu kararlardan geriye doniis oldukga zordur. Bu sebeple bu kararlar
yapisal kararlar olarak adlandirilmaktadir [20].

Imalat teknolojisi ve ekipman konusunda karar verilirken ayn1 zamanda kapasite
ve dikey entegrasyon veya odaklagma konusunda da karar verilmis olur. Yapisal
kararlarla ilgili 6rnekler gunlardir: Fabrikanin boyutu, tasarimi, yerlegimi, {iretilecek
tirlin yelpazesi, proses se¢imi, uzmanlagma, techizat se¢imi, otomasyon derecesi,
biitlinlesme seviyesidir. Kapasite/tesisler ile ilgili kararlar: Tesislerin biiyiikliigii,
kapasitesi, kurulacag: yer, nasil odaklanacag1, yani iirline gore mi, pazara gére mi, ya
da prosese gbre mi, vardiya sayisi, ek kapasitedir. Dikey entegrasyon kararlan ise;
firma nasil biiyiiyecek, geriye dogru mu, yani firma tedarik¢ilerden temin edilen
malzemeleri de mi kendisi listlenecek, ileri dogru mu, yani dagitim ve pazarlama
islemlerini de kendisi mi tistlenecek, tedarik¢i sayisi ne kadar olacak, tedarikgilerle
nasil bir iligki kurulacak, yap veya satin al, montaj veya iiretim, saticinin gérevlerini

iistlenmek veya satin alma geklindedir.

Diger dort grup karar, yani insan giicii, kalite sistemleri, tiretim planlama-kontrol
sistemleri ve organizasyon kararlari ise altyap: kararlar1 olarak adlandiribirlar. Personel
ve organizasyon konusunda iiretimde caligan ig¢inin geligtirilmesi ve sayisi ile ilgili
kararlar verilir. Ayrica etkin {iretim fonksiyonunun yerine getirilebilmesi igin her
yonetim kademesindeki organizasyon yapis1 ve gorevleri esastir. Kalite kontrol sistemi
ile ilgili kararlar; kontrol derecesi, tip ve siklif1, proses yeterliligi, tasarimla etkilesim,
tepe yonetiminin destegidir. UPK sistemeleri ise; MRP II, JIT, OPT, talep tahmini,
satin alma sistemi, talep y6netimi ve dagitim sistemleri ile ilgili kararlardan olusgur.

Bu Kkararlar birbirleriyle ok yakindan ilgilidirler. Ornegin yillik kapasite tiretim
miktariyla; satin alma politikalar1 dikey entegrasyonla; is giicii politikalar1 segilen
proses ile gok yakindan baglantilidir. Bu kararlara dayal olarak olugturulacak imalat
stratejisi, uygulanacak iiretim siirecinin yapisin1 yansitacaktir. Karar kategorilerinin her
biri agisindan imalat prosesine bakilabilir. Ornegin kalite perspektifinden bakildiginda



istenen kaliteyi saglamada ne tiir bir proses teknolojisi gereklidir? Insanlar kalite
gelistirmede nasil yardimci olacaklar?  Prosesteki biitiinlesme derecesi kalite
gelistirmeyi nasil etkileyecek? Kullanilacak prosese, imalat kabiliyetleriyle ilgili
perspektiften bakildiginda her bir kategorideki durumlarin nasil degigsecegini belirtme
imkam dogacaktir.  Farkli bir kapasite politikasi, kullanilacak prosesi nasil
etkileyecektir? Bu gibi sorulari cevaplandirmak igin imalat stratejisi, ¢ok sayida
alternatif ve degigim Onerileri sunacaktir. Bu adaylar arasindaki iligkilerin analiziyle,
uygulanacak prosesin ne tiir elemanlardan meydana gelecegi belirlenecektir.

1.3.2. Strateji Belirlemede imalatin Etkisi

Imalat stratejisinin ortaya ¢ikmasi ve dnem kazanmasi, isabetli imalat stratejisi
tespit eden firmalarin ortaya koyduklar: bagaridan kaynaklanmistir. Imalattaki bu
bagarinin anahtarlarindan birisi, igletme stratejisinin tartigilmas: ve olugturulmasinda
fonksiyonel perspektiflerin entegrasyonu olmusgtur.

Genel anlamda bir firmanin stratejik giiclinlin bir pargasi olan imalat
stratejisinin iki 6nemli rolii vardir. Birincisi, pazarda farkli bir avantaj saglayacak
imalat prosesinin tedarik edilip hazirlanmasidir. Ikincisi, rakiplerden daha iyi seviyede,
pazarda siparis kazanmak i¢in koordine edilmis bir imalat destegi saglamaktir. Béylece
imalat, hem proses segiminde hem de imalat altyapisi tasariminda politikalar geligtirir.
Dogal olarak ¢ogu firmanin teknolojisi ¢ok farkli degildir. Firmalar tarafindan
kullanilan tiretim sistemleri ve altyap: elemanlari hemen hemen aym ve evrenseldir.
Uzerinde durulacak nokta, pazarda siparis kazanmak igin, proses ve imalat altyapisinin
rakiplerden farklilik derecesinin ne olacagidir. Bunun cevabi, imalatin sorumlulugu
agisindan, firmanm tiim boyutlarim1 kusatacak gekilde igletme ihtiyaglariyla uygun olan
koordineli firma stratejisinin tesis edilmesidir.

Imalat stratejisi, igletme stratejisinin belirlenmesine katkis: derecesinde etkisini
gosterecektir. 1980°1i yillardan &nce firma stratejisi, genellikle finansman ve pazarlama
fonksiyonu tarafindan belirlenmekteydi. [21]. Imalat fonksiyonu ise strateji tespitinde
etkin bir konumda bulunmamaktayd: ( Sekil 1.2 ).
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( Firma Stratejisi >

Pazarlama Finansman Imalat

stratejisi stratejisi stratejisi

Sekil 1.2 Klasik Firma Stratejisi Belirleme Yaklagim

Gegmiste rekabet avantaji saglamada firmanin imalat fonksiyonu ihmal edilmekteydi.
Imalat fonksiyonu daha gok iiriinlerin minimum maliyetle nasil tiretilecegi konusu ile
ilgilenmekteydi. Bu sebeple, imalat fonksiyonunun amaglar1 ve performans Slgiitleri
maliyet ve verimlilik olarak ifade ediliyordu. Imalat personelinin de stratejik
kararlarda ya ¢ok az ya da hig etkileri yoktu. Kapasite, teknoloji, otomasyon,
biitiinlesme gibi temel imalat kararlar, finansmancilar ya da digaridan danigsmanlar
tarafindan verilmekteydi .

Imalat teknolojisindeki gelismeler, giimriik duvarlarmm agagiya gekilmesi,
yogun rekabet ve kiiresellesme gibi makro diizeydeki faktorler, 6zellikle imalat
fonksiyonunun firma stratejisi belirlemede aktif rol almas1 geregini ortaya gikarmistir.
Bu sebeple, 1990'li yillara gelindiginde, imalat fonksiyonunun rekabet avantaji
saglamadaki 6neminin hizla artif1 goze garpar. Bu avantaj uygun imalat stratejisinin
benimsenmis olmasindan dogmaktadir. Ayrica, bu avantaj, imalat fonksiyonu ile diger
fonksiyonlarin etkilesim halinde firma stratejisini belirlemesinden kaynaklanmaktadir
[12, 22].  Gergekten de artik imalat, yeni rekabet stratejileri éneren ve anlagiimasina
yol agan tiim isletme stratejisinin bir platformu olarak belirlenmektedir. Béylece imalat
stratejisi, rekabet giiclini artrmada pazarlama fonksiyonunun da igini
kolaylastirmaktadir.
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Pazarlama, finansman ve imalat stratejilerinin sistematik bir karar cergevesi
icerisinde entegre edilmelerinin onemi gok agiktir. Gegmis uygulamalarin tersine,
firma stratejisi beﬁrlemeﬁe stratejik olan pazarlama, finansman ve imalat kararlari,
sematik olarak agagidaki gibi koordine edilmeli ve birlestirilmelidir ( Sekil 1.3 ). Buna
ilave olarak, bu diyagram tiim fonksiyonlarin, rekabet avantaji saglamada nasil
yonlendirilmesi gerektigini de gostermektedir. Temel fonksiyonel girdilerin koordine
edilmesiyle gelistirilen bir girket politikasi eger uygun yonde, iyi tartigilmig, iyice
anlagilmis ve iyi olugturulmus bir strateji ise, firma uygun istikamette ilerleyecektir.

Rekabet iistiinliifii saglamada, imalatin etkisiz bir konumdan daha aktif bir
duruma gegme ihtiyac1 dogmustur. Ozellikle proses se¢imi, imalat altyapis1 gelistirme,
ileri teknolojilerin alinmasi gibi degigiklikler, imalatin miidahalesi ile firmanin stratejik
kararlarina yansitimalidir, Béylece firma igin en iyi durumu yansitacak stratejik
kararlar almmig olacaktir. Ayrica imalat y6netiminin dikkati de Snemli Olgiide
belirlenen stratejiler dogrultusunda yogunlagmig olacaktir.

<Firma Stratejisi

Pazarlama « I > Imalat

stratejisi stratejisi

\ Finansman / 7
stratejisi

ilgili kararlar Ilgili kararlar
-Hangi pazarlar -Teknoloji se¢imi
-Hangi iirtinler - Kapasite
- Uriinde standartlasma - Uretim kontrolu
-Uriin karigim - Kalite kontrol
-Yenilik¢i olma - Insan kaynaklart
-Lider olma - Organizasyon yapisi

Sekil 1.3 Firma Stratejisi Belirlemede Imalatin Rolii
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1.4. IMALAT STRATEJiSi GELISTIRME SURECI

Strateji gelistirme siireci, 6zel bir karar alma veya problem ¢bzme siirecidir.
Dolayisiyla bu siireg, amaglarin belirlenmesi, stratejinin gelistirilmesi, uygulanmasi ve
degerlendirilmesi agsamalarindan olusur. Bir firmanin amaglari, gelecekte varmayi
diistindiigii yeri tayin eder. Stratejiler de amaglara varmak i¢in kullanilacak yollart
tanimlar. Amag belirleme, stratejik siirecin 6n agsamasidir. Firma stratejisini olugturan
elemanlarla amaglar arasinda siki bir baglanti olmas1 gerekir. Ayrica bu baglanti,
kapsaml1 bir firma planlamasinin genel sinirlarini ve kilometre taglarmi belirler. Her
bir firma i¢in hedeflerin yapisi farkli olacaktir. Bunlar ekonominin, pazarn, firsatlarin
ve bunlarn ihtiva ettigi tercihlerin yapisimi gésterecektir.

Stratejik planlarin hazirlanmasi dis ¢evre analizi, igletme igi kaynaklarin ve
imalat yeteneklerinin analiz edilerek, birbirleriyle uyumlagtirilmasim igermektedir [16,
12]. Imalat stratejisi, bu veriler ve isletme stratejisinin smirladif1 genel gerceve
igerisinde geligtirilmektedir. Belirtilen bu iligkiler Sekil 1.4’de goriilmektedir [20].

Misyon

v
Hedefler

v
Cevre Analizi

i)
Firma i¢i giiclikk ve zayifliklarin analizi

x

Firma Stratejisi

'

IMALAT STRATEJiSi

Sekil 1.4 Imalat Stratejisinin Gelistirilmesi
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Burada, strateji planlama konusunda kabul edilmis 6nemli yaklagimlardan
biri olan, S.W.O.T. Analizi iizerinde durmak faydali olacaktir. Stratejik planlama,
cevreden gelen belirli firsat ve tehditler altinda oOrgiitsel imkén ve kabiliyetlerin
Orgiitiin yagamin siirdiirebilmesi igin bir araya getirilerek birlestirilmesidir. Y&netim,
nigin strateji geligtirmesi gerektigini agik¢a belirledikten sonra, bir durum analiz
teknigi olan S.W.O.T. analizi yaparak hedef saptar. S.W.O.T., su Ingilizce
kelimelerin bag harflerinin kisaltmasindan olugsmaktadir: S strengths (giigliikler veya
giiclii olan yonler), W weaknesses (zayifliklar), O opportunities (firsatlar) ve T
threats (tehditler).

Durum degerlendirme teknigi olan S.W.O.T. Analizi su agamalar1 kapsar:
1. Firmanmn yaptig1 igin tamimlanmas.
2. Dis gevreden gelecek tehdit ve firsatlarin tanimlanmas.
3. Bagar1 anahtar faktorlerinin tanimlanmasz.

4. Firmanin, kendi giiglii ve zayif y6nlerini tespit etmesi.

Burada kritik bazi sorular gunlardir: Firma olarak bizim isimiz nedir?
Simdiye kadar neden ‘basarlh olduk? Amaglarimiz ve hedeflerimiz nelerdir?
Firmamiz1 rakiplerden farkli kilan, {iriin ve hizmetlerimizi miisterilere daha cazip
kilan fakt6rler nelerdir? S.W.O.T. Analizi standart sorularmn daha kantitatif hale
getirilmesine yarar. Bu sorularin cevaplarini inceleyen iist kademe yoneticileri, dogru

hedefler igin dogru yollar segme ve bunlari uygulama amacim giiderler.

Ozet olarak S.W.O.T. Analizi’ndeki kavramlar arasindaki etkilesimli iligkiler
sOyle ifade edilebilir: Durum analizi yapilmasina, mevcut stratejiyi gozden gegirmek
icin gelen baskilar neticesinde baglanir. Dig faktorler olan pazar firsatlari ve
sanayinin ¢ekiciligi, dig tehditler, siyasi mevzuat ve ekonomi ile ilgili kisitlar
incelenir. I¢ faktorler olarak yetenekler, kaynak ve imkanlar, isletme felsefesi,
orgiitsel kiiltiir, {ist y6netimin deger yargilari, arzulari ve heyecanlar1 belirlenir.
Bunlarla ilgili durum analizi sonunda, i¢ ve dig faktorlerin nasil birlestirilecegine
iligkin sonuglar belirlenir. Daha sonra alternatif stratejiler tanimlanip

degerlendirilerek sonunda genel duruma en iyi bigimde uyan stratejinin segimi yapilir
[2, 5, 6].
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Strateji planlama metodunda, kullanilan giris verilerinin belirlenecek stratejiye
6nemli etkileri vardir. Bu bilgilerin imalat siirecindeki belirlenen degigiklikleri 6nemli
olgiide etkilemesi miimkiindiir. Planlama igin gerekli veriler belirlenmeden &nce
planlama siireci, neye ulagmaya ¢aligtyor onun belirlenmesi gerekmektedir. Strateji
formiilasyonu igin gerekli olan baglica veriler, genel ekonomik degerler, iiretimle ilgili
bilgiler ve igletme stratejisi ile stratejik rekabet analizlerinden olugmaktadir. Bu veriler
uygun bir zaman periyodu gbz Oniine ahnarak, tig-bes yil gibi, imalat fonksiyonu ile
ilgili kararlar olarak uygulama planmna doniigtiiriilir. Imalat stratejisi planlama
slirecinin son adim1 uygulamadir. Uygulama sonunda sistem {iretim, pazarlama ve
finansal 6lgitilerin siirekli izlenmesini gerektirir [16, 20].

Imalat stratejisi planlama, firma amaglarimin tespiti, rekabet analizleri, pazar
istekleri ve bu istekleri kargilamada nasil bir imalat sisteminin olmasi gerektigi
konularindan olugmaktadir.  Baslangic noktasi, isletme stratejisi ve pazarlama
verileridir. Imalat fonksiyonunun katkisi, bunlar1 destekleme ve sisteme gerekli olan
kabiliyetleri kazandirmaktir. Bu sekilde isleyen imalat stratejisi planlama ve
gelistirme stireci Sekil 1.5’de goriilmektedir [24].

Ayrica strateji planlamada ¢oziilmesi gerekli {ic onemli sorun vardir.
Bunlardan birincisi, firmanin pozisyonunun belirlenmesidir.  Hangi {iriinlerin
tiretileceginin ve bu {iriinlerin belirli ozelliklerinin neler olacagmn belirlenmesi
gerekmektedir. Firmanm belli bir durum igin pozisyonlanmasi yeterli degildir. Ciinkii
stirekli bir degigim olabilir. Disaridan gelen ¢ok cesitli faktorlere gore imalat
yeteneklerinin yeni sekil almasi gerekmektedir. Uriin teknolojisindeki gelismeler,
rekabet ortamu, hiikiimet politikalar: vb. durumlarm firma stratejisi {izerinde 6nemli bir
etkisi vardir. Ikinci stratejik sorun, list yonetimin bu dis etkilerin isletme igerisinde
nelerin degistirilmesi gerekecegini degerlendirmesidir. Ugiincii sorun olarak, avantajlari
kendi lehine ¢evirecek ve dezavantajlar1 en aza indirecek sekilde firma i¢in en uygun

tiretim sistemi se¢iminin yapilmasidir [23, 24].

Firma stratejileri genellikle, finansal ya da pazarlama Kararlariyla ilgili
islemlerden olustugundan, imalatla ilgili stratejik 6nem tegkil eden bilgiler
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FIRMA AMACLARI REKABET ANALIZLERI
Biiyiime Pazardaki agiklik
Kar Rakipler
Varligim siirdiirme Egilimler

REKABET STRATEJISI

Zamana dayali rekabet stratejisi

Farklilagtirmaya dayal: rekabet stratejisi

Yenilik¢ilige dayali rekabet stratejisi

Odaklagmaya dayali rekabet stratejisi le——] Gliglii ve zayif
Fiyata dayali rekabet stratejisi yonler
Kaliteye dayal rekabet stratejisi

Esneklige dayal: rekabet stratejisi

}

PAZAR KAZANMA KRITERLERI

Diistik fiyat

Degisken siparig biiyukluizii
Uriin gesitliligi

Dabha iyi iirlin 6zellikleri ve tasarmm

Dabha iyi iirlin performans: ve giivenilirligi
Kisa teslim siireleri ve teslim giivenilirligi
Uriinlerin piyasaya ¢abuk stirtimti

Y

IMALAT STRATEJISI
IMALAT SURECI IMALAT ALTYAPISI
Kapasite Isgiicii
Tesisler Organizasyon yapis1
Teknoloji Uretim planlama ve kontrol
Dikey biiytime Kalite kontrol sistemi

Sekil 1.5 Imalat Stratejisi Planlama ve Gelistirme Siireci




16

bulunmamaktadir. Burada imalatla ilgili iglemlerin, stratejilere doniigtiiriilmesi 6énem
arz etmektedir.En genel anlamda imalat iglemlerini li¢ simfa ayirmak miimkiindiir.
Bunlar {iriinle ilgili olan, iiriin teslimiyle ilgili olan ve iiretim maliyetiyle ilgili olan
islemlerdir.

Uriinle ilgili olarak, iirin performans ve ozellikleri, giivenilirlik, imalat
sisteminin yeni bir firiinii {iretebilmesi, miigteri isteklerine gore tiiretim sayilabilir.
Firmalarm bunlardan hangisine dayali olarak rekabet etmesi Gnem tagimaktadir.
Firmalar i¢in bunlarin her birinin farkli 6nemi vardir. Bir firmanm, bunlarin hepsini
birlikte yiiksek performansla saglamasi zordur. Ciinkii diger rakipler bunlardan
bazismi ¢ok daha iyi yapmak i¢in kaynaklarini buna seferber etmektedirler. Bir firma
bu boyutlardan hangisine 6nem vereceéini, imalat stratejisini planlarken agik olarak
belirlemelidir. Omegin bazi firmalar, miisteri isteklerine gére iiretim yaparlar ve bu
boyut iizerine dayali olarak rekabet avantajmi siirdiiriirler. Urettikleri {iriinler, yeni
gelistirilmis olan en son {iriin &zelliklerini tagimayabilir. Uriinler belirli miisterilerin
istekleri igin Gzel niteliktedir. Aym sekilde, iiriin performansi ve iiriin 6zellikleri
iizerine rekabet eden firmalar, yeni iiriiniin hizli tanitimina ve miigteri isteklerine ayn
derecede 6nem vermezler. Bu &ncelik, firmanin rakipleri kargisinda daha iyi olmasi
igin, kendisine yeni bir gekil vermesini gerektirecektir. Bu dnceliklerin belirlenmesi ve

acikca ifade edilmesi, imalat stratejisi formiilasyonu i¢in oldukga énemlidir.

Teslimle ilgili olarak, teslim hizi, teslim giivenilirligi, hacim esnekligi Snemli
kriterlerdir. Ozellikle tiiketim tiriinlerinde, iirlinlerin miigteriye gok hizh olarak iiretilip
teslim edilmesi 6nem arz etmektedir. Bazilar igin ¢abukluk énemli olurken, bazilan
igin de teslimlerin giivenli olarak yapilmasi énemli olmaktadir. Bu durumda miisteri,
cabuk teslim eden fakat giivenli olmayan yerine, uzun siirede teslim edilmesine ragmen
giivenli olani tercih etmektedir.

Rekabet oncelikleri belirlendikten sonra, bu oncelikleri gergeklestirecek olan
imalat kabiliyetlerinin saglanmasi 6nem tagimaktadir. Bu perspektiften bakildiginda,
oldukga ¢ok imalat segenegi vardir. Segilecek segenekle iiretim politikalar1 ve
organizasyon kararlar1 arasindaki uyumluluk, etkili bir imalat stratejisinin en belirgin
ozelligi olmus olacaktir.
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1.4.1. Strateji Planlama Siirecinden Beklenen Ozellikler ,

Bir imalat stratejisi planlama siirecinden neler beklendigini maddeler halinde su
sekilde siralamak miimkiindiir [25]:

o Imalat amaglarmin hepsi tanimlanabilir olmalidir. Maliyet, kalite, teslim performansi
gibi miigteri istekleri ve bunlara ne zaman ulagilacag tanimlanmalidar.

o Amaglarda tammlanan istekleri kargilamak i¢in imalat tesisleri de tanimlanmalidir.

e Mevcut tesislerle bu tesisler kargilagtirilmali ve ihtiyag duyulan degisiklikler
belirlenmelidir. Degisiklik yapilacak olan teknoloji ve ybnetim felsefeleri arasinda
ilgi kurulmalidur.

e Bu gerekli goriilen degigikliklerin yapist ve biiylikliigii, her firma igin kendi &zel
kosullarina uygun olacak sekilde belirlenmelidir.

o Firma, gerekli kisitlarmi ( finansal kaynaklar, yonetimle ilgili kaynaklar vb. )
belirlemelidir. En uygun planin belirlenmesinde bu kisitlar da hesaba katilmalidir.

Her hangi bir strateji planlama metodu optimum olan imalat stratejisini
belirlemek igin, firmaya alternatif strateji segeneklerini kargilagtrma imkam
saglamalidir. Bdyle bir kargilagtirma yaptirmanin amaci ideal rekabet sartlarim
belirtmekle kalmayip, uygulamada gerekli olan degisiklikler ile ideal amaglar arasinda
uygunlugu saglamig olacaktir. Ciinkii pratikte kargilagilan kisitlamalar, en uygun olan

planin uygulanmasini 6nleyecegi i¢in, el altinda alternatiflerin olmasini gerektirir.
1.5. IMALAT STRATEJiSI VE REKABET STRATEJILERT
Rekabet stratejisi, firmanin gelecekteki pozisyonunu belirlemede tiim planlama

sistemlerinin iizerinde odaklastig: bir diigiincedir. Rekabet planlama fikri, hem stratejik
planlarin formiilasyonu sirasinda hem de uygulama sathasinda gegerlidir. Rekabet
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planlamanin amaci, hem firmanin rakiplerine karsi pozisyon almasmi hem de
rakiplerinin hareketlerine kars: gabuk cevap vermesini tesis etmektir.

Firmalarin pazarda bagarili olmalari igin ne yapmalar1 gerekecedi, ne gibi
stratejik distiinliikkler saBlayabilecekleri ve rakiplerinin davramglarma nasil cevap
verebilecekleri gibi sorular, rekabet analizinde tizerinde durulmas: gereken konulardur.
Genel anlamda rekabete, pazardaki davramslar ve imalat agisindan bakilabilir. Pazarm
rekabet durumunu belirleyen giigler, iiriin gesitlilifindeki artis, {iriin hayat egrisindeki
azalma, alicilarin baski giictindeki artis ve tedarikgilerin baski giiciiniin artigidir. Imalat
agisindan ise rekabete, imalat teknolojisindeki yenilikler, imalatn odaklagsma durumu,
beklenmeyen rakiplerin ortaya gikmasi agilarindan bakilabilir. Bunlar bir anlamda
gelec‘ekteki. belirsizlik faktérleridir.  Bu belirsizliklerin anlagilmasi, firmanin
gelecekteki durumlara kargilik vermesine yardim edecektir.

Yapilan aragtirmalara gére sanayi kérliifimn diistiigii, rakip sayisinin arttifs,
endiistrideki biiylimenin yavagladigi, endiistride yerlesik atil kapasitenin bulundugu,
mamul gesitlerinin standart ve az sayida oldugu baz endiistrilerde {iriinlerin ve
pazarlarin doyum noktasina geldigi durumlarda rekabet artmaktadir. Aksine, firmalarin
cesitlendirmeye gittigi donemlerde rekabet hafiflemektedir [3, 9].

1.5.1. Rekabet Stratejilerindeki Degisim

Endiistrilesmis bazi {ilkelerin ve firmalarin imalat sektoriinde gelisme
agamalari, genel hatlartyla birbirinden farklilik gostermektedir. Bu farkliliklar genelde
dort agama olarak belirtilmektedir [26, 27, 28]. Birinci agamadaki firmalar, maliyet
lizerine odaklanmigtir. Fiyat, miisteriler i¢in temel karar degiskenidir. Performans
derecesi, yiiksek hacimli ve tekrarh tiretime endekslidir. ikinci agamada firmalar, kalite
ve servis lizerine yogunlagmigtir. Miigteriye cevap verme ve israflart dnleme onde
gelen ozelliklerdir. Uglincli asamada firmalar, degigim iizerine odaklanmuglardir.
Miigteri isteklerine kisa stirede cevap verme, yeni {irlin gelistirme genel 6zellikleridir.
Bu firmalarda degisim olduk¢a Onemlidir. Bu agamalar arasinda gegis, kokli
degigimleri gerektirmektedir. Omegin birinci asamadan ikinci agamaya gegis, kiiltiirel
degisimi ve insanlan yonetmede farkli yaklagimlari gerektirmektedir. Miisteri
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isteklerine hizli cevap verme yetenegi, prosesin etkin kontrolunu gerektirir [26, 28]. Bu
agamalari, Wheelwright, ice doniik tarafsiz, diga doniik tarafsiz, ige doniik girigken, diga
dontik girisken olarak tanimlamakta ve firmalarin kendi durumlarma gore hangi
stratejiyi kullanacaklarim belirtmektedir [9].

Ayrnca gelisim siireci igerisindeki imalatgi firmalar i¢in, farkli dénemlerde
farkli performans kriterlerinin &nem kazandify gbzlenmektedir. 1960'h yillarda
pazarda fiyat onemli bir faktor iken, 70'li yillarda fiyatla beraber kalite de 6nem
kazanmigtir. 80'i yillarda iirtin cesitlilifi Onem kazanmugtir. 1990 yillara
gelindiginde fiyat, kalite, iiriin g¢esitliligi yaninda benzersiz, farkli tiriinlerin &nem
kazandig1 goriilmektedir. Bu pazar istekleri firmalari, yeteneklerine baglh olarak belirli
bir tipe ve sekle zorlamaktadir. Bu durum Tablo 1.1°de gériilmektedir. Bu durumda,
1960'h yillarda kaynaklarim etkin kullanan firma, ideal firma modeli olurken, 80'li
yillardan sonra esnek firma, ideal tip olarak belirlenmektedir. 90" yillardan sonra ise
yenilik¢i firma, ideal firma tipi olmaktadir [9, 26, 27, 29].

19601 ve 1970 yillarda, igletme stratejileri i¢ etkinlik ve verimliligi
gelistirmeye dayaliydi, simdi bu stratejiler tesirli olamamaktadir. Firmalar simdi
siddetli rekabetle karakterize edilen genel normlara g6re rekabet etmek zorunda
kalmaktadirlar. Bunu bagarmak igin igletmelerin rekabet stratejilerini farkli pazarlar
{izerine yogunlagtirma geregi dogmugtur. Bu stratejilerin tabii bir sonucu olarak da,
imalat altyapisi ileri teknolojiler olan esnek imalat sistemlerinin kurulmasini
gerektirmektedir [90].

TABLO 1.1. Firmalarm Zaman Igerisindeki Rekabet Degisim Durumlan

Yillar Rekabet Giicii Ideal Firma Tipi
1960 Fiyat Etkin Firma
1970 Fiyat-+Kalite Kaliteli Firma
1980 Fiyat+Kalite+Uriin Cesitliligi Esnek Firma

1990 Fiyat+Kalite+Ur{in Cesitliligi+Farkli Olma Yenilikgi Firma
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1.5.2. Rekabet Stratejisi Secimi

Firmalar fiyat, kalite, yenilik, esneklik, servis ve benzeri faktorlere dayali
olarak rekabet tercihlerini belirlerler. Bir endiistrideki farkli firmalar igin bu boyutlarin
her birinin farkli 6nemleri vardir. Bir firmanin bunlarin hepsine gére rekabet etmesi
hem zordur, hem de avantaj saglamayacaktir [9]. Rakipler bu faktorlerden bir ya da
ikisini daha iyi yapmak i¢in kaynaklarini bu y6nde seferber etmektedirler. Bu agidan
bir firma bu boyutlardan hangisine oncelik verecegini agik olarak belirlemek
zorundadir. Bu tartigmanin sonucu olarak firma, rakiplerine gére daha iyi olmak igin
{iretim siirecinin pozisyonunu buna gére belirleyecektir [31, 89, 91].

Imalat stratejisinin en 6nemli fonksiyonu, segilen rekabet stratejisini uzun
donem slirdiirebilecek imalat yeteneklerini bir araya getirmede firmaya yol
gostermektir. Rekabet stratejisinin se¢imi, ¢evreninin ( miigteriler, tedarikgiler, rakipler
vb. ) ve firmanm giiglii ve zayif yonlerinin dikkatli bir gekilde analiz edilmesi sonunda
olabilecektir. Uretim stratejilerinin farkli olmasi nedeniyle, tiim firmalarm takip
edecegi standart bir rekabet stratejisi yoktur. Bunun yaninda bazi ortak rekabet
stratejileri vardir. Stobough ve Telesio, bunlar1 maliyet esasli rekabet stratejisi, pazar
esash rekabet stratejisi ve teknoloji esasli rekabet stratejisi olarak siniflandirmaktadir
[30]. Roth ve Miller ise, ortak stratejileri koruyucu strateji, pazara dayali strateji,
yenilik¢i strateji olarak ele almistir [32]. Edmondan ve Wheelwright, ortak stratejileri
tiretim gabalarmi hizh iyilestirme, 6rgiitsel araglarin kullanimu, iiretim yoluyla rekebet
istiinliigii saglama olarak ele almugtir [9].

Rekabet stratejilerini smiflandirmada, Porter'in biiyiik katkisi vardir. Porter,
strateji belirleme siirecinde daha ¢ok, pazarin yapisi ve rekabet sartlari iizerinde
durmaktadir. Uygun stratejilerin segilebilmesi igin 6ncelikle ilgili endiistri kolunun
durumunun incelenmesi gerektigi soylenebilir. Bu incelemede rakiplerin ilgilendikleri
veya agik biraktiklari konular, stratejik alternatifleri belirlemede kritik faktorler
olmaktadir. Porter'e gére uzun dénemli basarinin temel 6lgiitii, rekabet avantajidir.
Baglica {i¢c genel strateji tizerinde durulmaktadir. Bunlar, maliyeti en diisiik seviyeye
¢ekme stratejisi, farklilagtirma stratejisi, yani firlin 6zelliklerini rakiplerden farkli hale
getirme ve odaklagma stratejisidir [2]. Bolwijin ve Kumpe, bu stratejileri farkli pazar
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isteklerine dayal1 dort gurp icerisinde ele almaktadir [26]. Bunlar etkinlik, kalite,
esneklik ve yeniliktir. Bagka bir ¢aligmada, imalat firmalarinin benimseyebilecegi yedi
genel rekabet stratejisi belirlenmigtir. Bunlarin dérdii, yenilik¢ilik, miisteriye yonelik
iiriin iiretme, tiriin gegitlendirme ve diigiik fiyattir. Diger iigli ise, yenilikgilik ve tiriin
cesitlendirme, yenilik¢ilik ve miigteriye yonelik iirtin iiretme, iiriin gesitlendirme ve
duistik fiyat geklinde ikili kombinasyonlardir [33].

Ozet olarak, firmalarin rekabet iistiinliigii saglamada faydalandig rekabet
stratejileri sunlardir: Fiyata dayali rekabet stratejisi olarak, fiyat diiglirme veya en
azindan fiyat: diigiik diizeylerde koruyabilme. Kaliteye dayali rekabet stratejisi olarak,
fiyat digindaki tasarim ve kalite faktorlerini geligtirme. Hizmete dayali rekabet
stratejisi olarak, satis Sncesinde, satis sirasinda ve satis sonrasinda miigterilere saglanan
servisleri arttrma. Esneklife dayali rekabet stratejisi olarak, iirlin gesitliligi ve
degisikliginin miigteri istek ve taleplerine gtre uyarlanmasi. Zamana dayal rekabet
stratejisi olarak, moda degisimlerine karg: {irtin Smiirlerinin kisaltilmasi ve tiretim ve
siparig siirelerinin kisaltilmasi gibi stratejilerden s6z edilebilir [20]. Bazi rekabet
stratejileriyle ilgili kisa agiklamalar agagidaki sekildedir:

Maliyete dayal liderlik stratejisi: Bunlar, firmanin rakiplerine gore
maliyetlerini en diisiik seviyede gerceklestirmesine yonelik stratejilerdir. Uriinlerin
standart olmasina, ekonomiklik dlgegine, tecriibe egrisinin diigmesine, pazarin yiiksek
elastikiyetine baghdir. Endiistride diigiik maliyet ile lider olma, dar araliktaki model ve
cesitteki lirlinleri uzun siire {iretme ve az siklikta tasarim degistirmeye sahip olmayi
gerektirir. Bu gartlar altinda diigiik maliyetle tiretim, normal olarak, yiiksek diizeyde
mekaniklegmis imalat teknolojileri ve belli iglerde uzmanlagma ve ig giiciiniin
ihtisaslagmasi ile desteklenmelidir. Imalat firmalarmin, otomasyon seviyeleri yiiksek
olan belli islere tahsis edilebilen transfer hatlarmi almalar1 uygundur. Bu firmalar
yiiksek maliyetli, esnek teknolojilerden uzak kalmalidirlar [36].

Farkh miisteri isteklerini karsilama stratejisi: Pazar boliimlenmesi kitle
pazarlari, uygun pazarlar, bos pazarlar olarak boliimlendirildifinde, Onemli
farklilagmanin ya tek tek ya da belli bir pazar kesiminin ihtiyaglarim1 kargilamasi
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yoniinde olmas1 gerekir. Bu gekilde pazara dayali odaklagma, esneklifi saglayan imalat
teknolojilerinin alinmasini gerekli kilar [36].

Yenilik¢i olma stratejisi: Uretim siirecinde, teknolojide, yeni iiriinler vb.
durumlarda yenilik yapma stratejisi, bir ¢ok firma igin rekabet avantajmnin 6nemli bir
kaynag haline gelmektedir. Yenilikg¢ilik, firma icerisindeki imalatla ilgili elemanlarin
degistirilmesi igin yeni fikirlerin iiretilmesi, degerlendirilmesi ve uygulanmasidir.
Rekabetle ilgili olarak kaliteyi arttirmak, maliyeti azaltmak igin, yeni yéntemlerin ya da
teknolojilerin uygulanmasm gerekli gortir.[36, 2, 16].

Odaklasma stratejisi: Odaklas;na ya da yogunlagma stratejisi, bir imalat
sisteminin yeteneklerini, belli bir araliktaki {iriin karmasim etkin olarak itiretebilmesi
icin, bu alanda firetim faaliyetlerini odaklagtrmasidir. Ozellikle firmamn {irettigi iiriin
¢esidinin artmasi ve yonetimin zorlagmasi gibi durumundan kurtulmak i¢in, odaklagma
yoluna gidilir. Odaklanma ya pazara dayali olarak, ya prosese dayali olarak, ya da
siparig kazanma kriterlerine gore yapiimaktadir.

1.6. IMALAT STRATEJiSi VE PAZAR KAZANMA KRITERLERI

Bir énceki kisimda incelenen rekabet stratejilerinin her biri, aslinda farkli pazar
isteklerinin farkli boyutlar1 ve uzantilari iizerine yogunlagsmaktadir. Bu sebeple bu
kisimda, pazarlama stratejisinden ziyade, {irlinlerin nasil pazar kazanacag konusu
tizerinde durmak gerekmektedir. Diger bir ifadeyle firmalar, rakiplere karsi hangi
tistlin 6zellikleriyle siparisleri kendi firmalarma kazandirmalidirlar?

Pazar kazanma kriterlerinin belirlenmesi, imalat stratejisi agisindan oldukga
Onemlidir. Bu kriterler, firmanin rekabet stratejileri ile bu stratejileri destekleyecek
{iretim siirecleri ve imalat altyapis1 arasmndaki k6priiyii kuracak olan en énemli baglant:
elemanlaridir.  Tipik siparis kazanma kriterleri fiyat, kalite, teslim hizi, teslim
giivenilirlifi vb. hususlari kapsar. Bunlardan birinin digerine gore 6nemi artar ya da
azalir. Ayrica Snemleri de zamanla degigir [12].
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Her bir isletme icin farkli olabilen fakat genel olarak belirgin olan pazar
isteklerini su sekilde siralamak miimkiindiir: Diisiik fiyat, daha iyi triin 6zellikleri ve
tasarimi, daha iyi iiriin performansi ve glivenilirligi, kisa teslim siireleri, teslim
giivenilirliZi, genis {iriin ¢esitliliji, miigteriye gore iiriinler, lirlinlerin piyasaya ¢abuk
stirlimii ve degigken parti biiyiikltigiidiir [33].

Pazar pay:1 kazanma kriterleri genel olarak agagida tartigilmaktadir. Ele alman
konular arasinda farklilagtirma yapmak i¢in bazi pazar kazanma kriterlerinin tiretim
fonksiyonuna dahil olmadigin1 anlamak énemlidir. Omegin satig sonrasi hizmetler, bir
miigterinin mevcut tedarikgisi olmak, teknik ig birligi kabiliyeti ve tasarim liderligi,
iiretimden ziyade bagka fonksiyonlar tarafindan saglanan 6zelliklerdir. Bu tiir belirli
Ozellikleri elde etmek i¢in kaynaklarin tahsis edilip edilmemesi {ist diizey firma
karandir. Ancak iirlin hayat egrisi boyunca pazar pay1 kazanma kriterleri bilegimi

igerisinde iiretim, normal olarak en 6nde yer alacaktir.

Fiyat: Bir ¢ok piyasada, ozellikle iiriin hayat egrisinin biiyiime ve olgunluk
agamalarinda fiyat oldukga 6nemli bir pazar pay1 kazanma kriteridir. Boyle oldugunda,
iiretimin gorevi, piyasanin fiyata kargi duyarlilifimi desteklemek igin gerekli diigiik
maliyetleri saglamak, boylece igletme yatirimlarmi desteklemek igin gerekli kar
haddini belirlemek ve gelecek i¢in firsatlarin ortaya ¢ikmasinm saglamaktlr. Uretimle
ilgili bir ¢ok analizde oldugu gibi, 6nemli maliyetlerin belirlenmesi, yénetimin énem
verdigi alanlara kaynaklarin tahsis edilmesine yon verecektir.

Uriin kalitesi ve giivenilirlik: Pazar payr kazanma kriterleri igletme
icerisindeki gok sayida fonksiyon tarafindan saglanabilir. Ormegin, tiriin tasarimmda
liderlik, 6zellikle {irlin hayat egrisinin ilk agamalarindaki pazar payi kazanma nedeni
olacaktir. Ancak bu, iiretimin performansina degil, mithendislik tasarim yetenegine,
firma destegine ve bu faaliyet igin gerekli fonlarin bulunmasma baghdir. Halbuki
tasarimm bir pargast olmasmna ragmen {irlin kalitesi ve giivenilirlii konulari, esas
olarak igletmedeki iiretim siiregleri tarafindan saglamirlar. Bu yiizden bir igletme,
gerekli tirtin kalitesi ve giivenilirlik konularii en azindan kismen tiretim vasitasiyla
saglayarak pazar payi1 kazandiktan sonra, bu durum {iretimin bir fonksiyonu haline
gelir.
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Teslim hizi: Baz piyasalarda pazar payi, en azindan kismen firmanin
rakiplerinden daha hizli teslim yapmastyla veya istenen tarihte rakiplerinden daha iyi
teslim yapabilmesiyle kazanilabilir. Bundan dolayi, bu sekilde rekabet eden tiriinler
i¢in bu ihtiyaci kargilayabilecek bir iiretim siireci gereklidir. Teslim hiz1 konusuna iki
agidan bakilir. Birincisi proses 6n zamaninin miigterinin istedigi teslim zamanindan
kisa olmas1 durumudur ki buna, fiili kapasiteyi arttirmak ve siparigi tamamlamak i¢in
gerekli 6n zamanin istenen teslim tarihinden biiyiik olmasi nedeniyle ulasmak zordur.
Bunun ¢6ziimii, kapasiteyi ya kisa bir donem igin arttirmak yani, fazla mesai yapmak,
ya mevcut igi yeniden planlamak ya da her ikisinin bir bilesimini kullanmaktir. Digeri
ise, iglem 6n zamanmmm miigterinin istedigi teslim zamanindan biiyiikk olmasi
durumudur. Bu durumda belirli bir iiretim teknolojisi i¢in miigterinin teslim istegini ya
kisa dénemde kapasiteyi arttirarak veya stokta tutarak kargilayabiliriz. Siparis teslim
zamamnin, miigterilerin teslim istegini agmadifi durumda teslim hizi kriteri 6nemli
degildir.

Teslim giivenilirligi: Teslim giivenilirligi konusu iiretimin, siparigleri istendigi
tarihte veya o tarihe kadar tedarik etme gorevi ile ilgilidir. Uretim agisindan bu
kapasite, planlama ve esas olarak yari mamul veya mamul seklinde stokta bulundurma
konulari ile ilgilidir.

Diger kriterler: Yukarida tamimlanan, ¢ogunlukla iiriinle ilgili kriterler, {iretim
tarafindan saglanan ve ¢ok bilinen kriterlerdir. Ancak, belirli iiriinlerle ilgili ve
pazarlama agisindan 6nemli bagka kriterler de vardir. Bu kriterlerin ¢ogu esas olarak,
veya saglanmasi agisindan, tiretimle ilgili olmayan kriterlerdir.

Teknik igbirligi: Bu, tedarik¢i tarafindan saglanan teknik igbirligi imkanlari
Ozellikle mamuliin tanmitimmm ilk asamalarindaki {irlin geligtirmeyi desteklemek

amacima yoneliktir.

Uriin renk ve genisligi: Bazi durumlarda kismen de olsa, miisteriye sunulan
iirlin gegidi pazar paymin kazanilmasinda rol oynar. Diger bazi durumlarda ise, iiriin
satiglar1 sunulan iiriiniin renk genigligine bagh olarak arttirilabilir. Her iki durumda da

tiretimin gorevi bunlar igin {irlin destegi saglamaktir.
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1.6.1. Pazarda Tutunma Kriterleri

Tutunma kriterlerini, pazar pay1 kazanma kriterlerinden aymrmak oldukga
onemlidir. Firmanin, pazara girerken tirtinlerinin fiyat vasitasiyla pazar pay1 kazanma
seklini, firiin kalitesi ile tutunma kriterine déniistiirmesi 6nemlidir. Uretim i¢in bunun
anlami, pazara girmek ve pazarda kalmak igin tutunma kriterleri geligtirmektir. Bu
kriterler pazar pay: kazanmayacaklar, ancak firmanin rakiplerine pazar1 kaptirmasmm
onleyeceklerdir. Tutunma Kkriteri bir kere elde edildiginde {iretim, dikkatini yeniden
pazar payl kazanmaya ve ideal olarak bunlari rakiplerinden daha iyi saglamaya
yoneltecektir. Ayrica, eger fiyat onemli bir pazar payr kazanma kriteri degilse bu,
firma istedigi fiyattan mal satar anlamma gelmez. Bunun yerine, firma fiyata dayal:
rekabet edemeyecegini anlamali ve kendini belirli sinirlar iginde tutarak bu durumdan
faydalanmanin yollarin1 aramalidir. Bdyle yapilmadifinda, pazar fiyata dayali rekabet
eden rakiplerine kaptirmaya baglar. Bu ylizden, bu durumdaki bir firma, fiyatin ¢ok
yiiksek olmasmdan dolay: pazar pay1 kaybma sebep olan bir kriterden, bir tutunma
kriterine dénmelidir.

Pazar pay1 kazanma kriteri olma potansiyeline sahip tutunma kriterlerinin
belirlenmesi, bu degisimleri yerine getirecek yeteneklere sahip olan iiretime yatirim
yapilip yapilmayacag: yoniindeki firma kararlarma tesir edecektir. Pazar pay: tizerinde
olusacak olan etki, firmanin stratejik kararlarinda belirledigi degisiklerle ilgili
zamanlama ve yatirimlar hakkindaki konular tizerinde olacaktir. Son olarak g6z 6niine
alinmas: gereken bir husus, pazar payr kaybma yol agacak tutunma kriterlerinin
belirlenmesidir. Imalat agisindan burada énemli olan konu, pazar pay1 kaybina yol
agacak her hangi bir tutunma kriterinin tam olarak farkinda olmaktir.

1.7. IMALAT STRATEJISI VE BELIRSIZLiK

Burada belirsizlige iki farkli agidan bakilacaktir. Pazarlama agisindan gevresel
belirsizlikle ilgili olarak, tiriin gesitlilifindeki artig, iiriin yagam egrisindeki diisiis ve
alictlarn baski giiclintin artigt. Imalat agisindan ise yofunlagmig imalat, imalat
teknolojisindeki yenilik, beklenmeyen rakiplerin ortaya gikmasi. Bu belirsizliklerin
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anlagilmasi, firmanm gelecekte kargilagacagi durumlara karsilik vermesinde yardim
edecektir [88].

1.7.1. Uriin Cesitliligindeki Artis

Diizenli bir gekilde kitlesel olarak {iretilen {iriinler, pazarlarm doyma
noktasindan sonra daha az istenir olmugtur. Ayrica ¢ogu firma korkung bir gekilde yeni
iiriin gelistirme faaliyetiyle ilgili caligmalar yapmaktadir. Bu durumla ilgili en ¢arpici
omek gegmiste yaganan, Honda ile Yamaha arasindaki liderlik savagmda
goriilebilmektedir. Honda'min motosiklet pazarindaki ilk siradaki pazar payi,
Yamaha'nin {iriin gelistirme atagiyla tehlikeye girmigtir. Yamaha, {iretim sisteminde
yeterli esneklik olmaksizin, yalmzca 3'i yeni, toplam 37 degisik modeli piyasaya
stirmiigtiir. Bu durum kargisinda Honda, 18 ay gibi kisa bir siire igerisinde 81 yeni
model ve 32 eski modeldeki degigikliklerle, toplam 113 model ile karsilik vermistir.
Yaklagik bir y1l sonra, Honda’nin ¢abuk cevap vermesi sonunda Yamaha yoneticileri,
yenilgiyi kabul ederek sonunda rekabet savas: sona ermistir. Urlin gesitliligiyle ilgili
carpict bir durum da Siemens Ormegidir. Su andaki pazarda Siemens iiriinlerinin
yaklagik yarisi son bes yil igerisinde gelistirilmigtir. Agik¢a goriildiigti gibi firmalarin
hayatta kalarak bagarili olmalar1 i¢in yeni {irlin gelistirmeleri ve pazara yeni iiriin
stirmeleri hayati bir zorunluluktur. Bu egilim devam edecektir ve firmalarin biiylimesi,
piyasaya yeni iirlin siiriilmesiyle gergeklestirilecektir [22].

Uriin ¢esitliligindeki artis, daha c¢ok pazar béliimlendirilmesine neden
olmaktadir. Bu durum da, ters etki olarak {iiretim y&netimini zorlagtirmasi yaninda,
proses tasarimmi da karmagiklagtirmaktadir. Bdylece iriin gesitliligi firmaya,
rakiplerine kars1 hizli ve ekonomik olarak bir meydan okuma giicii kazandirmaktadir.
Hill, pazar istekleri ile imalat kabiliyetleri arasindaki uyusmazliga dikkat cekmekte ve
pazar ve prosesteki degismelerin, yatinmlarin yapilmasmi zorunlu kilacagim
belirtmektedir [12]. Bu yiizden imalat teknolojisine yapilacak yatirim, iiriin esnekligini
gerceklestirecek olan, esnek imalat sistemlerine yapiimalidir. Boylece artan iirtin
cesitliligi ve boltimlendirilmis pazarlar sikintisim énemli Slgtide hafifletilmis olacaktir.
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1.7.2. Kisa Uriin-Hayat Egrisi

Her mamiiliin pazara sunulmasiyla baglayan ve tasfiyesiyle sona eren bir hayat
slireci vardir. Mamullerin 6mrii gok kisa olabilecedi gibi, asirlarca da siirebilir.
Imalatg1 firmalar artik, uzun yillar kararh ve yiiksek bir talep beklentisi igerisinde
degillerdir. Yeni iiriinlerin émiirleri énemli dlciide azalmaktadir. Ornegin bilgisayar
piyasasinda, 286 seri bilgisayarlar, 2 yil gegmeden 386 serisinin piyasaya siiriimiiyle
pazardaki 6mriinli doldurmugtur. Bunlar da aym sekilde, 486 serisinin siiriimiiyle
omriinii doldurmugtur. Bu durum, hizhi bir sekilde bu giin de devam etmektedir. Uriin-
hayat egrisindeki belirsizlik, firmalar i¢in iki 6nemli tehdit meydana getirmektedir.
Bunlardan birincisi, proses degistirme i¢in zamanin kisa olmasi geregi ve yiiksek
maliyete maruz kalmadan, {iriin tasarimim gabuk gergeklestirme zorunlulugudur.

Ikinci tehdit, {irlin-hayat egrisinin proses-hayat egrisinden daha kisa olmasidur.
Proses teknolojileri ya da tesisler daha 6nceden kullanilmaz duruma geliyorlar. Cesitli
tiplerdeki teknolojilerin 1960’11 yillarda ortalama &mrii yaklagik 10 yil iken, 1980'li
yillardan sonra bu siire 2 yila diigmiistiir. 2000'li yillarda ise yaklagik 6 aylik bir siire
olacag1 beklenmektedir [16].

Sonug olarak proses-hayat egrisinin kisalmasi, firmalar igin, esnek olmayan
yatinmlara kaynak yatirmamalar1 geregini ifade eder. Artik 6lgek ekonomisi yerine,
alan ekonomisi ve yiiksek proses esnekligine sahip esnek teknolojiler bu tiir tehditleri
elimine etmek igin gikar yoldur.

1.7.3. Alicdlarin Baski Giiglerinin Artmasi

Bazi aragtirmalar gostermektedir ki, tedarikgiler biiyiik bir alic1 baskisiyla karg1
kargtyadirlar [22]. Ozellikle yiiksek hacimli satin almalarda, imalatg1 firmalar miigteri
isteklerinin yerine getirilmesinde onemli baskilar karsisinda kalmaktadirlar. Bu
baskilar, yeni iirlin degisimlerine kargi isteklerine gabuk cevap verme, daha ¢abuk
teslim, 6zel indirimler vb. dir. Imalatgilann bakig agisindan sorun, sadece degisime
kars1 cevap vermek degil, ekonomik olarak cevap verebilmektir. Esnek teknolojiler
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burada da iiriin esnekligi, hizh iiriin tasarim degigiklikleri, kisa teslim imkanlarm:
saglamaktadir.

Uriin-proses arasdaki klasik iligki diyagraminda goriildiigii gibi, uygun bolge
sekilde belirtilen alanla kisitlanmaktadir ( Sekil 1.6 ). Uriin gesitliligi ve tiriin hayat
siirelerinin kisa olmas1 gibi ¢evresel baskilar, bu smirm asagrya dogru gekilmesinde
baski1 yapmaktadirlar. Yine klasik iligkiden anlagilacag gibi, liriin gesitliliginin artmasi
imalat teknolojisinin karmagikh@mi arttirmaktadir. Sonugta proses degisikligini
yapmadan, biiyiikk oranda iiriin degisiklifi yapmak, verimli ve etkin olarak
yapilamamaktadir. Esnek imalat teknolojisiyle saglanan imalat esnekligi klasik tarza
kars1 koymaktadir. Imalat esnekligi teknolojik kisiti, agagidaki sekilde okla gdsterilen
yonde, agag1 dogru itmektedir. Sonug olarak imalat esneklifi, pazarlama ile imalat
arasindaki anlagmazlifin ortadan kaldirilmasinda bir zorunluluktur.

Yiiksek <— degisimi — Dustk Yiiksek <—degisimi —»Disiik
Yiiksek Yiiksek

Ekonomik
kisitlar
Proses Proses Uygun
degisimj degigimi bolge

Teknolojik
v kisitlar

Sekil 1.6 Uriin-Proses Iligkisi Uzerinde Imalat Esnekliginin Etkisi
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1.7.4. Yogunlasms fmalat

Yogunlagmis imalat, bir imalat sisteminin yeteneklerini, belli bir araliktaki tiriin
karigimimm etkin olarak {iretebilmek igin, iiretim faaliyetlerini bu alanda seferber
etmektir. Odaklanma ya pazara dayali olarak, ya prosese dayali olarak, ya da siparig
kazanma kriterlerine gre yapilmaktadir [12]. Yogunlagma gekillerini ve yogunlagmig
fabrikanin faydalarim ilk defa Skinner agiklammstir [19]. Burada yogunlagmus fabrika,
dar bir iiriin karisimini belli bir pazar icin tireten klasik bir fabrika olarak ifade
edilmektedir. Hill, yogunlagmis imalati, fabrikanin rekabet faktérleri ile imalat
arasinda iligki kurma ve gelistirme igi olarak belirtir [12]. Odaklasmada amag,
firmanin rekabet {izerinde daha fazla kontrol elde etmesidir.

Yogunlagmis imalat fikri yeniden ilgi gormektedir. Fakat pratikte bu, kolay bir
iy olmamaktadir. Zamanla, pazar ve imalat faaliyetleri gesitli isteklerden dolay1
degisime maruz kalmaktadirlar. Bu sebeple yogunlagmig imalattan, daha esnek imalata
dogru bir temayiil vardir. Bunun sebebi de, gelismis teknolojilere dayali imalat
esnekligindendir. Imalat esnekligi farkh taleplere cevap verirken, imalat yénetimindeki
zorluklan iki sekilde azaltmaktadir. Birincisi, iirlin ve proses esnekligi i¢in belirli bir
alanda odaklagma serbestligi tamimaktadir. Jkincisi, hacim esnekligi ile olgek
ekonomisini gerektirmeksizin {iriin cesitliligini ekonomik olarak iiretme imkam

saglamasidir.

1.7.5. imalat Teknolojisindeki Yenilik

Yeni esnek teknolojiler rekabet bakimindan firmaya yardimc1 olurken, gevredeki
belirsizligi de daha karmagik hale getirmektedirler. Yeni iiriin tanitimi, imalat esnekligi
ile, Uriin hayat egrisini kisaltmaktadir. Ancak daha yoZun bir rekabet ortamu
yaratmaktadir. Esnek imalat teknolojisi gelistirerek, belirsizligin 6nlenmesinde
asagidaki iliski kurulabilir (Sekil 1.7). Cevresel belirsizlik, farkli esneklik taleplerini
yaratir. Esneklik talepleri farkl stratejileri ve esnek teknolojileri gerektirir. Esnek
teknoloji gevredeki belirsizligi degistirme isteklerini saglayan bir arag olarak alinabilir.
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Cevresel Esneklik Strateji ve
Belirsizlik > Ihtiyact —>| Esnek Teknoloji
T Azaltma ?
Artirma?

Sekil 1.7 Esneklik Ile Belirsizlik Arasindaki Iligki

Bu dongii igerisinde, 6fnegin esnek imalat teknolojisi alindifinda yeni liriinler piyasaya
hizly bir sekilde siiriilecek ve bu durum, bir rekabet avantaji olarak algilanacaktir.
Béylece yeni iiriin veya geligtirilmis iiriin versiyonlari, eski iirlinlerin dmiirlerini daha
da kisaltacaktir ve rakipler igin uzun vadede gevresel belirsizligi daha gok arttirarak
karmagik bir ortam yaratacaktir.

Teknolojisini yenilemekte tereddiit gosteren bir firma bilmelidir ki, kendisi bu
teknolojilere yatirim yapsa da, yapmasa da, rakipleri yeni teknolojilere yatirim
yapmaktadirlar. DiZer bir faktor de beklenmeyen rakiplerdir. Yeni pazarlara ¢ok
sayida firmanin birden girdiZi gézlenmektedir. Teknoloji transferiyle imalatgilar kendi
iiriin profilleriyle ilgisi olmayan {iriinleri de tiretebilmektedirler.

Sonug olarak, firmalar artik sadece iyi planlanmug ve stratejilerini iyi belirlemis
rakiplerle kargt karstya degillerdir.  Yeni teknolojiler ve yeni malzemelerin
kullammuyla tiretilen ve bir birinin yerini tutan mallarn rekabeti ¢ok daha zor
olabilmektedir. Teknolojik yenilikler, firmalarin doyuma ulagmig pazarlarda yasamasi
ve varligim siirdiirmesi ve doyuma ulagmamig pazarlarda paymi biiytitebilmesi igin
gereklidir. Bu amaglara ulagabilmek i¢in, firmalarmn yeni tiriin gelistirme, kullanilan bir
{irtine yeni kullamm alanlar1 bulma, iiretim prosesini yenileme ve genisletme

seceneklerinden birini veya segeneklerin uygun bir karmasim kullanmalar
gerekmektedir.




BOLUM 2

URETIM TEKNOLOJILERI VE SISTEM SECIMi

2.1. GIRIS

Imalatla ilgili en 6nemli stratejik karar problemlerinden biri, sistem segimi
veya yeni sistem tasarrmidir. Uriinleri islemek icin hangi proses kullanilacak, firetim
hacmi ne kadar olacak, iirlin aralif1 ve karigimi ne olacak, kalite giivencesi nasil
saglanacak, hangi tasima ve depolama sistemleri kullanilacak, ydnetim biligim
sistemi ve iiretim planlama kontrol gibi imalat altyapist nasil olusturulacak ve daha
Gnemlisi bunlarin hepsinin birlikte sinercik etkileri ve entegrasyon durumlan nasil
saglanacaktir? Bu problemler ayn ayn ¢oziildiiglinde farkli sonuglar ortaya gikar.
Tiim bu fakt6rler bir arada diisiiniildiigtinde biiyiik ve karmagik modeller ortaya ¢ikar
ve bu modellerin ¢dziimii zorlagir. Burada yapilmak istenen, sistemi biitiinliik
icerisinde ele almak, ancak karmagik model olusturma yerine, {iretim
fonksiyonlariyla ilgili birimlerin degisik kombinasyonlarindan olusan, alternatifler

olusturmaktir. Modeli ¢6zme yerine, en iyi alternatifin se¢imi amaglanmaktadr.

“Son otuz sene i¢inde sanayi iirlinlerinin yapisinda Snemli degisikliklere tanik
olmaktayiz. Ulkeler aras1 giimriik duvarlarmmn agag1 cekilmesi ve diinyada gesitli
bolgesel ekonomik isbirligi gruplarinin olugmasi, her gesit sanayi {iriiniine olan talebi
uluslararas1 diizeyde arttirmstir. Ozellikle son yillarda diinyada goriilen politik
yumusama, savunma sanayii yatinminda kisitlamalara gidilmesi yaninda, sivil sektor
yatirnmlarma afirlik verilmesi, bu artiga ayrica hiz kazandirmugtir.  Geligmis
tilkelerdeki yogun tiiketim ve geligmekte olan iilkelerdeki hizli kalkinma istegi, bu
talebin artmasina katkida bulunmaktadir. Herhangi bir iilkenin pazarmna gelen ve
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birbiriyle rekabet eden iiriinler, miiterilerin segiciliginin artmasina bagli olarak yeni
ozellikler kazanmuglardir. 1970'lere kadar iiriinlerle ilgili nispeten az sayida goze
carpan tip ¢esitliligi, miigterilerin degigiklik isteklerinin yerine getirilmesi amaciyla
artmistir. Bir taraftan miigterilerin ilgisini siirekli uyamk tutmak amaci ile piyasaya
siiriilen yeni ve gelismis teknolojiye sahip tiriinler, diger taraftan tiiketicinin bu yeni
teknolojiyi kullanma istegi, bir Uriinlin yagama siiresini kisaltmaktadir. Bu
gelismelerin yaninda, yogun uluslararasi rekabet ve miisteri isteklerinin yerine
getirilmesi amaciyla iiriinlerin daha karmagik bir yapida ve daha fazla teknik ile
donatildiklar1 goriilmektedir. Aym amaglarla iiriin teslim siirelerinde de biiyiik
azalmalar g6ze garpmaktadir.

Uriinlerin yapilarinda goriilen degisim sonucunda uluslararasi rekabet iginde
yerini korumak ve gelistirmek isteyen bir firma, liretim sisteminin yapisim
degistirmek ve onu 6zel pazar ve miisteri isteklerine hizli uyum saglayabilen bir
ozellige kavusturmak zorunda kalmaktadir. Utriin yapilarinda belirtilen bu tiirden bir
degisime uyum saglayabilmek icin fabrikanin iiriin, tip ve model g¢esitliligini
sergileyen bir {iretim yapisina sahip olmasi zorunlulugu kendiliginden ortaya
cikmaktadir. Bu tiir bir tiretim yapis1 kuskusuz ileri imalat teknolojilerine dayanmak

zorundadir.
2.2. ILERI IMALAT TEKNOLOJILERI

Yeni imalat teknolojileri, programlanabilme, bilgisayar kullanim1 ve esneklikle
karakterize edilmektedirler. Bu boliim gelismig imalat teknolojilerini tanitmayi
amaglamaktadir. Teknolojik alanda geligtirilen her bir yenilik liretim siirecinin
yapisim1 kékten degistirmeye sevk etmistir. Yeni imalat teknolojileri, biiylik olgtide
bilgisayarlara dayalidir. Bilgisayarlarin fabrikadaki {iretim akig1 iginde kullanilmas,
bilgisayarlarm destegiyle bir dizi gelisme meydana getirmigtir.  Uretimin
basglangicindan en son agamasma kadar her agamada bu gelismeleri gormek
miimkiindiir. Son yillarda, ¢ok gesitli yeni imalat teknolojisi endiistride kullanima
girmigtir. Bunlarin en ¢ok bilinenleri ve literatiirde adindan en ¢ok s6z edilenler
sunlardir:
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« Bilgisayar Destekli Miihendislik

« Bilgisayar Destekli Tasarim

» Bilgisayar Destekli Imalat Planlama

« Bilgisayar Destekli Uretim Planlama ve Kontrol
« Bilgisayar Destekli Kalite Kontrol

o Bilgisayar Niimerik Kontrollu tezgahlar

o Esnek Imalat Hiicreleri ve Sistemleri

« Bilgisayar Destekli Uretim

« Bilgisayar Destekli Depolama ve Tagima Sistemleri
« Robotlar

« Bilgisayar Biitiinlesik Imalat

Iteri imalat teknolojilerinin endiistrideki uygulamalar: bu sayilanlardan gok daha
fazladir. Bu teknolojilerin, hangi iilkelerde, ne kadar kullanildiklarina iliskin ayritili
bilgileri literatiirde bulmak miimkiindiir [9, 37, 38, 39, 40].

Bu teknolojilerle ilgili yaygin olarak kullanilan bazi kavramlar1 ve kullanim
alanlarin1 kasaca agiklamak faydali olacaktir. Bilindigi {izere, herhangi bir iiriiniin
olusmasinda ilk 6nemli fonksiyon, iriin geligtirme iginde planlama ve gerekli
miihendislik hesaplarinin yapilmasidir. Bilgisayar Destekli Miihendislik ( CAE:
Computer Aided Engineering ) burada kullamlan ilgili kavramdir. Uriinlin ekran
kargisinda prensip olarak tasarlanmasi ve Ozellikle mukavemet, 1s1, titregim gibi
miihendislik hesaplarinin yapilmas: bu kavram gergevesinde gergeklesmektedir.
Mithendislik hesaplar1 sonucunda iirliniin teknik boyutlar1 ve geometrisinin
belirlenmesinden sonra imalat resimlerinin olugturuldugu bilgisayar destekli tasarim
( CAD: Computer Aided Design ) agamasi gelmektedir. Burada da yeni ¢izimlerin
olusturulmasi, eski gizimler lizerinde tadilat yapilmasi ve argivleme islemleri yaninda
bilgisayar tarafindan- yonlendirilen ¢iziciler tarafindan resimlerin g¢izimi
yapilmaktadir. Cizimlerle hazir olan i pargalarini nasil, hangi tezgihlarda, ne tiir
diizenlerin kullanilmasiyla hangi siirelerde igleneceginin ise Bilgisayar Destekli
Imalat Planlama ( CAMP: Computer Aided Manufacturing Planning ) paketleri
yardimiyla ele alindif: bilinmektedir. Bu paketlerin ¢iktilari, gesitli atolyelere is
emirleri ve is takip kartlar1 olarak dagtilmaktadir. Uriiniin elde edilmesinde bundan
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sonraki halka, Bilgisayar Destekli Uretim Planlama ve Kontrol (CAPPC: Computer
Aided Production Planning and Control ) islemleridir. Atélyelerde yiiriitiilen
islemler ile piyasadan satin almacak malzemelerin miktar ve zaman agismndan
izlenmeleri miimkiin olmaktadir. Buradaki 6nemli amag, islemlerin ngoriildiigii

gibi tamamlanmalari ve iiriiniin miigteriye s6z verilen zamanda teslim edilmesidir.

Uretim agamasinda, atolyelerde bulunan tezgdhlarin otomatik olarak
yonlendirilmelerinde Niimerik Kontrol (NC), Dogrudan Niimerik Kontrol (DNC) ve
Bilgisayar Niimerik Kontrol (CNC) yerlesmis ve yaygin olarak kullanilan
kavramlardir. Burada i pargalarin programlanmalari ve bu programlarin tezgahlari
kontrol eden bilgisayarlara yiiklenmeleri s6z konusudur. Tezgahlara veya paletlere is
pargalarim, takimlar1 baglayan veya ¢6zen, gesitli montaj iglemlerini yapan robotlarin
¢aligmalari, genel anlamda robot kullanimi ile bu konudaki aragtirmalar ROBOTICS
kavramu ile uluslaras: literatiirde yer almaktadir. Ozellikle robotlarn kullanildig
montaj islerinde bilgisayarlarin yer almalan Bilgisayar Destekli Montaj ( CAA:
Computer Aided Assembly ) olarak bilinmektedir. Is par¢alarinmn, takimlarin, mamul
ve yari mamullerin fabrika igerisinde tagmmmalarinda, depolanmalarinda veya bir
araca yiiklenip, indirilmelerinde Bilgisayar Destekli Depolama ve Tasima (CAMH:
Computer Aided Material Handling ), ilgili iglemleri yerine getirmektedir. Bilgisayar
Destekli Kalite Kontrol, pargalarin islemleri sirasinda veya elde edilen iiriinlerin
kalite kontrolunii gergeklestirir. Téigﬁhlarm, depolama ve tagima sistemlerinin kalite
kontroliin birlikte bir biitiin olarak bilgisayar tarafindan kumanda edildigi iiretim
sistemlerine ise Esnek Uretim Sistemleri ( FMS: Flexible Manufacturing Systems)
ad1 verilmektedir. Aym sekilde, 6zellikle montaj islerinin bilgisayar desteginde bir
linite tarafindan yapilmasi igin gelistirilmis olan sistemler, Esnek Montaj Sistemleri (
FAS: Flexible Assembly Systems ) olarak isimlendirilirler. Uretim alaninda goriilen
bu bilgisayar destegi, liretim tncesindeki bilgi igleme destegi olan bilgisayar destekli
imalat planlama, bilgisayar destekli iiretim planlama ve kontrol ile birlikte Bilgisayar
Destekli Uretim ( CAM: Computer Aided Manufacturing ) admni almaktadur. Ayrica
destek sistemler olarak bilinen bilgi toplama, degerlendirme ve saklama
fonksiyonlarnin yerine gelmesinde kullanilan Bilgisayar Destekli Enformasyon
Sistemleri ( MIS: Management Information Systems ) de mevcuttur [41].
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Bilgisayarla biitiinlesik iiretim sistemlerinin her birinin is yerlerinde ortaya
¢ikardiklar1 etkiler genelde birbirinin aynidir. Bunlar verimlilifin artmasi, kalitenin
yiikselmesi, esneklik saglanmasidir. Stratejik olarak, ileri teknolojilerde gercek amag
esneklik olmaktadir. Esneklikle birlikte iiriin gesitliliinin getirecegi maliyetler
azaltilmig olacaktir. Ayrica pazar boliimlendirilmesi yapilmig pazarlar icin, dlgek
ekonomisinden alan ekonomisine gegis avantajli hale gehnektedh. Isletme iginde
siirekli var olan, pazarlama ve imalat arasindaki anlagmazliklar bu uygulamalarla
azaltilacaktir. Bu teknolojilerin kullamlmasiyla firma igerisinde su geligmelerin
saglanacag beklenmektedir: Uretimde makina hazirlama siirelerini ihmal edilebilir
seviyelere ¢ekerken, ¢ok sayidaki kiigiik parti tiretiminin ySnetimi, planlanmasi,
programlanmasi1 ve kontroluna onemli Olgiilerde etkinlik getirilmektedir. Stok
diizeylerinin, ozellikle yar1 mamul stoklarinin  seviyesinin  diiglirtilmesi
saglanmaktadir. Daha hassas iiretim kontrolu ve daha dogru iiretim ySnetimi veri ve
bilgisinin elde edilmesine imkan verilmektedir. Bu teknolojiler, sabit maliyetlerin
diigtiriilmesini miimkiin kilmaktadrrlar, siparis teslimatinda giivenilirligin artmasina
neden olmaktadirlar ve kalite kontrolunda daha iyi y61ietimin saglanmasina olanak
vermektedirler [20, 41, 43, 44, 45].

Bunun yaninda bazi beklenmedik koétii sonuglar da dogabilmektedir.
Firmalarin teknolojiye yaptiklari yatirimdan tam olarak fayda saglayamadiklari da
goriilmektedir. Bagarisizliga ugrayan bir ¢ok biiyiik proje 6rnegi vardir [22].

2.3. TEKNOLOJI STRATEJiSI

Ozellikle bilgisayar kontrolundaki gelismeler, imalat1 firmalara yeni firsatlar
sunmugtur. Teknolojideki yenilenme potansiyeli gegmise gére artmustir. Ileri
teknoloji iirlinlerinin pazarinda da biiyiik bir patlama yasanmaktadir. Bunun yaninda
uygun olmayan biiyiik yatirimlara yol agacak yaklagimlara karg1 biiyiik kuskular ve
siipheler dogmustur. Teknoloji stratejisiyle ilgili yapilan ¢aligmalarin ¢ogu 6zel
uygulamalar ve alman sonuglar {izerine yonelmistir. Firmaya en iyi destegi verecek
teknoloji se¢imini agiklamada bagarili olunamamigtir [16]. Bu temel olmadan da,

firmalar degerlendirme yapamamakta ve 6nemli bazi farkliliklar1 gérememektedirler.
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Sonugta bunlar ya geri ¢ekilmekteler ya da uzmanlarin destegine bagvurmaktadirlar.
Uzmanlar da, teknolojik yeniliklere egilimden dolay1 siirekli proses yenilemeyi

destekleyici yonde rol alirlar.

Teknoloji, imalat firmalarinin rekabet giiciinii belirlemede &nemli rol oynar.
Cogu aragtirmaci ve yonetici, teknolojiye stratejik perspektiften bakilmasini
Onerirler.  Bunlar, teknoloji degigim siirecinin, sanattan bilime gegirilmesini
Onerirler. Temel sorun bu igin nasil yapilacagidir. Teknoloji ya firma iginde tiretilir
ya da satin almir. Teknoloji temini, yonetimi ve isletilmesi sadece igletme igerisiyle
smirh degildir. Bu sebeple teknoloji stratejileri, firma stratejisini desteklemelidirler.

Teknoloji stratejisi gelistirme, teknolojiyi iyi anlamaktan ziyade, stratejik proses
gelistirme ve yonetimidir. Strateji gelistirme, gerek teknik, gerekse de yOnetimle
ilgili bilgi ve yetenekleri en etkin sistem ve siireglere doniistiiren bilgidir. Teknoloji
stratejisi, aragtirma gelistirme olarak diiglinlilmemelidir. Mal ve servis gibi o da,

lisans edilip satilabilir.

Firmalar teknolojiye yapacaklar1 yatirimlari, ya itme ya da ¢ekme stratejilerine
gore yaparlar. Itme stratejisi teknolojideki geligmeleri firmaya kazandirma amacma
dayalidir. Cekme stratejisi ise pazar isteklerine gore belirlenir. Diger bir ifadeyle,
pazar isteklerini kargilamak icin gerekli yetenegin saglanmasi amaglanir. Burada
firmalar eger agik bir sekilde pazar isteklerini belirleyememislerse, itme stratejisinin
riskiyle kars1 karsiya kalmaktadirlar ve degerlendirmeler de kendi meziyetlerine gore
yapilmaktadir.

Prosesteki yenilenme derecesi firmaya rekabet {listiinliili saglamada yeni
“firsatlar sunar. Ancak kit kaynaklarin bu yatirnmlara tevdi edilmesi, ncelikle risk
durumlarimi giindeme getirir. Bu bakimdan imalat teknolojisi alternatifleri imalat
stratejisinin bir pargasini olugtururlar. Yatirumla pazar arasindaki baglant: iyi
tartigtlmali ve anlagilmali, teknoloji stratejisi de bu baglantiy1 giiclendirecek sekilde

belirlenmelidir.
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2.4. URETIM SISTEMLERINI SINIFLANDIRMA

Uretim sistemlerini simiflandirma, siireg segimi agisindan énem arzetmektedir.
Uretim stratejisini belirlerken, firmanin genel olarak atélye tipi firetim sistemleri,
parti tipi iiretim sistemleri, tekrarli liretim sistemleri ve stirekli iiretim sistemlerinin

hangi tiiriinde bir {iretim yapisina sahip olmasi gerektigi belirlenmelidir.

Probleme iiretim sistemleri agisindan bakildifinda, 6ncelikle yapilacak is,
sistemlerin siniflandirilmasi ve temel felsefelerinin gézden gegirilmesi olacaktir. En
eski smiflandirmayr Woodward yapmistir. Bu smiflandirma kiigiik parti iiretimi,
kitle tiretimi, stirekli-proses tiretimi geklindedir. Abernathy ve Tawnsend, proses
Omiir gevriminin tamamlanmasina dayali olarak, proses agamalariyla ilgili {i¢c ayr
grup 6nermislerdir [15]. Hayes ve Wheelwright ise, dort proses tipi 6nermektedirler.
Bunlar klasik at6lye tipi, yign liretimi, montaj hatt1 ve stirekli akig tipleridir [11].
Terr Hill, {iretim siireglerini proje tipi, atdlye tipi, parti liretimi, montaj hatt1 ve
stirekli prosesler seklinde iiretim hacimlerine gére smiflandirmigtir [12]. Yapllaﬁ bu

siniflandirmalarin belirgin 6zelligi, liretim hacmine dayali olmalaridir ( Sekil 2.1).

. Proses
Secenekleri

Proje O
Atélye Q
“l O
Montaj hatt1 O
Stirekli iiretim O
>

Uretim Hacmi

Sekil 2.1 Uretim Hacmine Dayal: Sistem Segimi
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Kusiak, esnek imalat sitemlerini yapisal agidan smiflandirmigtir. Tezgih
sayilan esas almarak yapilan bu siniflandirma, esnek imalat modiilii, esnek imalat
hiicresi, esnek imalat grubu, esnek iiretim sistemi ve esnek imalat hatt1 seklindedir
[47]. Browne, yalmiz tezgiha dayali siuflandirmanin yanhs olacagim belirterek,
smniflama planin1 tagima sisteminin ¢egidini de kapsayacak sekilde genisletmistir. Bu
smiflandirma, esnek imalat hiicresi, esnek imalat sistemi, esnek transfer hatti ve
¢oklu esnek transfer hatti seklindedir. Maccarty ise, tek esnek makina olarak baz
aldig1 birim iizerine sistemdeki tezgah ve hiicre sayisina dayali olarak smiflandirma
yapmaktadir. Buna gére, tek esnek tezgah, esnek imalat hiicresi, ¢ok tezgdhli esnek
imalat sistemi ve gok hiicreli esnek imalat hiicresi seklindedir [46]. Uretim hacmi ve

iiriin gegidine gore yapilan siniflandirma agagidaki sekildedir ( Sekil 2.2 ).

Uretim 4
Hacmi
3000 Esnek Imalat
Hatt1
1000
Esnek Uretim
Sistemi
400
Esnek Imalat
Grubu
200
Esnek imalat
Hiicresi
75
Esnek Imalat
Modiilii
25
>
10 25 50 100 250 500 Par¢a Tiirii

Sekil 2.2 Uretim Hacmi ve Parga Cesidine Gore Esnek Imalat Sistemleri
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Bir bagka smiflandirmada bir birinden bagimsiz olan iki boyut kullanilmigtir.
Bunlar, sistemlerin teknik karmagiklik ve teknik esneklik boyutlaridir. Teknik
karmagiklik proses teknolojisinin karmagikhigy ile ilgilidir. Igerdigi degiskenler
mekanizasyon seviyesi, sistemlegme diizeyi ve imalat prosesinin tahmin edilebilirlik
seviyesidir. Teknik esneklik ise makina, proses, {irlin, rota, hacim, genisleme
esnekligi gibi degiskenlerden olugmaktadir ( Sekil 2.3 ).

A
Yitksek Atdlye Tipi Esnek Imalat Hiicresi
Teknolojik Y1gm Uretimi Esnek Uretim Sistemi
Esneklik '
Montaj Hatt1 Esnek Montaj Hatti
Cok
Fonksiyonlu
Fabrika Stirekli Akis Tipi Transfer Hatlar1
Diigiik Teknolojik Komplekslik Yiiksek

Sekil 2.3 Sistemlerin Teknolojik Komplekslik Dereceleri ve Esneklik Durumlar:

Diger 6nemli bir konu ise yeni gelismelerin, bu siiflandirmalar igerisinde
yerlerinin nerede olmalandir. Yani, CNC tezgahlari, esnek imalat sistemleri, grup
teknolojisi gibi gelismis imalat sistemlerinin, klasik simiflandirmadaki konumlarmnn
nerede olmalaridir. Bu gelismeleri de kapsayacak simniflandirma gekli ve bunlarm
kabul edilen genel tiiretim sistemleri arasindaki konumlarini, agafidaki sekilde
gostermek miimkiindiir (Sekil 2.4).

Son olarak, modern imalat teknolojilerinin bir simflandirilmasi yapilacak
olursa, bunlar entegrasyon seviyeleri bakimindan ii¢ kategoride siniflandirilirlar.
Bunlar tek bagina sistemler, ara sistemler ve tam olarak bilgisayar biitiinlesik imalat

sistemleridirler.



40

Proses
Secenekleri

Proje O
Atolye O

Parti

NC-tezgéhlar

Is istasyonlari

Esnek imalat sistemleri
Tahsisli genel amagl: siiregler
Grup teknolojisi

Karma montaj hatti
Montaj hatt @ Transfer hatti
Siirekli tiretim O

Sekil 2.4 Gelismis Teknolojilerin Klasik Uretim Sistemleri fle Olan Konumlart

Uretim Hacmi

NC-tezgahlar ve robotlar gibi birimler, tek bagma ( stand-alone ) sistem
simifini olustururlar. Ara sistemler ise grup teknolojisi, esnek imalat sistemleridir.
Hiicrelerin birbirleriyle baglantili oldugu sistemler, bilgisayar destekli tasarim ve
imalat, bilgisayar destekli proses planlama, otomatik kilavuzlanmig tagima sistemleri,
otomatik depolama ve gekme sistemleri, imalat kaynak planlamadan olusan sistemler
biitiinlesik sistemler sinifini tegkil etmektedir.

Planlama, tasarim, imalat, malzeme tagima ve destek sistemler ( satin alma,
muhasebe vb. ) bilgisayar kontrolu altinda birbirleriyle baglandiginda, fabrikanin tam
entegrasyonunu saglayan bilgisayar biitlinlesik imalat (CIM) adimi almaktadir.

Uretim prosesinin fiziksel biitiinlesmesi, yani otomatik tagima sistemleri vb.
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elemanlarin baglantis1 yaninda altyap: elemanlar1 olan MRP II, Bilisim sistemleri,
karar destek sistemlerinde de paralel bir gelisim goriilmektedir. Her iki diizeydeki
biitiinlesme gayretleri, fabrika islemlerinin niceliksel olarak gelismesine yol agmugtur.
Imalat teknolojisindeki degisme, imalat stratejileri ve rekabet 6nceliklerinin zaman
slireci igerisinde nasil bir gelisgme gosterdikleri toplu olarak asafidaki sekilde
goriilmektedir (Sekil 2.5) [42]

A
CAE
Atolye Es zamanl
Siparis kontrol CAD/CAM mithendislik
IMALAT SISTEMLERI sistemleri TQC
Simiilasyon
Envanter DNC CIM
planlama OPT
teknikleri T Dagitilmig kaynak
MRP MRPII planlama
Yiiksek hacim
Maliyetlerin azaltilmasi
Urlinde odaklagsma
Fonksiyonel biitlinlesme
Proses kontrol
IMALAT STRATEJiSI Malzeme tedarik hiz
- Fazla mesai maliyeleri
Yeni {irlin tamtim hiz1
Miisteriye cabuk cevap verme
Organizasyonel yapt
Kiiresellesme
Miigteriye yonelme
Toplam bitlinlesme
Maliyet
Pazar
REKABET FAKTORU Zaman
Esneklik
Miisteriye yonelme
1930 1950 1970 1980 1990

Sekil 2.5 Imalat Egilimleri Kronolojisi
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2.4.1. Uretim Sistemi Yetenekleri

Uretim sistemi tasariminda en 6nemli sorun, sistemin hangi yeteneklere sahip
olmas1 gerektigidir. Ayrica imalat stratejisinin, igletme stratejisiyle baglantismmn
kurulmasinda da temel baglanti elemani, iiretim sistemi yetenekleridir. Sistem
yetenekleri, firmay: hedeflerine ulagtiracak ozelliklere sahip oldugu siirece, isletme
stratejisiyle imalat stratejisi arasindaki uyusmazlik sorunlar1 olmayacaktir. Bunu
gergeklestirmek igin atilacak iki adim vardir. Birincisi, {iretim sisteminde olmasi
gereken Ozelliklerin ve yeteneklerin belirlenmesidir. Bir bagka deyisle, teknolojinin
sagladig1 yetenekle, takip edilecek strateji arasindaki uygunluk bakimindan, sistem
bu yeteneklere ne derecede sahip olmalidir. Ikincisi de bu ozelliklerin isleme
- ‘stratejisi, malzeme tagima stratejisi, takim yonetim stratejisi, ve birbirleriyle

biitiinlesme stratejilerine uygun olarak bir araya getirilmeleridir.

Imalat yetenekleriyle ilgili baz1 genel 6zéllikleri Tablo 2.1'deki sekilde siralamak
miimkiindiir [ 7, 9, 43, 48, 107].

TABLO 2.1
Uretim Sistemi Yetenekleri

Yiiksek ¢ikt1 hizi

Diistik direkt is¢ilik

Diisiik proses i¢i stok

Yiiksek makina kullanimi
Diistik hazirlik zamani

Diigtik malzeme tagima zamam
Diigiik takim degistirme zamam
Makina esnekligi

Rotalama esnekligi

Uriin tasarim genigligi
Degisken parti biiyiikligii
Yiiksek makina hassasiyeti
Etkin kalite kontrolu

Hizl tasarim degigikligi

Hizl: proses plan degisikligi
Etkin malzeme depolama/cekme
Etkin bilgi iglem ve iletigimi
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2.4.2. Uretim Sistemi Tasarmu

Bir sistemin, bu 6zelliklerin hepsini bir arada bulundurmasi her zaman
miimkiin degildir. Ancak degisik iiretim sistemleri, bu 6zelliklerin bazis1 ile gok
yakindan ilgilidir. Bu bakimdan bir sonraki adim, istenen imalat ozelliklerini
saglayabilen, imalat teknolojisi tipinin belirlenmesi olacaktir. Farkli rekabet
stratejileri i¢in teknoloji segeneklerinin uygunluklar: farkl: olacaktir. Bu sistemlerle
ilgili olarak sistem yapilari, sistemde kullanilan takim tezgahlari, malzeme tasima
sistemleri, kalite kontrol stratejisi, takim tagima stratejileri, sistemle biitiinlesme
stratejilerinin degerlendirilmesi gerekmektedir. Bazi strateji segenekleri Tablo 2.2'
de goriilmektedir [7,16].

TABLO 2.2
Teknoloji Segiminde Baz1 Alanlardaki Strateji Segenekleri

ISLEME STRATEJILERI

-Otomatik transfer hatt

-Operator kontrollu NC-tezgahlar

-Biitiinlesik CNC-tezgédhlar

MALZEME TASIMA SISTEMI STRATEJILERI
-Operatdr kontrollu tagima

-Otomatik tagima sistemleri

-Depolama ve ¢ekme sistemleriyle biitiinlesik tasima sistemleri
KALITE KONTROL STRATEJILERI

-Elle “on-line” kontrol

-Otomatik “on-line” kontrol

-Otomatik proses kontrol

BUTUNLESME STRATEJILERI

-CAD/CAM ile biitiinlesme,

-Cok sayida esnek imalat hiicresinin biitiinlesmesi_
-CAD/CAM ve MRP Il ile biitiinlesme

2.4.2.1. Tasarlanan Baz Sistem Konfigiirasyonlari

Burada asil amag, 6nceki kisimda incelenen sistem yeteneklerini biinyesinde
tasiyacak iiretim sistemi segeneklerinin tasarlanmasidir. Firma i¢in bu 6zelliklerden
hangilerinin ¢ok 6nemli ya da mutlaka olmas: gerekli, hangilerinin daha az &nemli

olacagy, firmanin amaglari, rekabet stratejileri ve pazar kazanma kriterlerine bagli
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olarak tespit edilecektir. Bu, genel smurlan ¢izilmis olan imalat sistemi, bu
ozelliklerden hangilerine sahip olmalidr? Ornegin, 'transfer hatti' iiretim sistemi
yiiksek ¢ikt1 hizina sahip olurken, iiriin tasarim gesitliligi az olmaktadir. Degisken
parti biiytikliigii siurli kalmaktadir. Buna karsmn esnek iiretim sistemi degigken parti
miktarina imkan vermekte, daha genig bir miisteri istegini yerine getirilebilmekte,
bazi maliyetlerde azalma saglamaktadir. Yapilan siniflandirmalar yardimiyla bu
ozellikler ile sistemler arasmdaki iligkilerin 6nem derecelerinin karar verici
tarafindan belirlenmesi gerekmektedir. Daha agik sylemek gerekirse, biitiinlesik
CNC tezgihlarindan olusan bir esnek imalat sistemi i¢in ¢ikt1 hizi pek yiiksek
olmazken, diigiik direkt iggiicti, diigiik proses i¢i stok arasinda yiiksek bir iligki soz
konusudur [7, 15, 33, 39, 47].

Rekabet stratejileriyle uygunluk durumlarma gore sistemler olusturulur.
Asagidaki tabloda ( Tablo 2.3 ) biitiinlesme ve komplekslik dereceleri farkli olan baz:
alternatif sistem secenekleri gériilmektedir. Bununla birlikte, bu 6rnekler miimkiin

se¢imlerin hepsini kapsamaz, yalniz yol gésterme niteligindedir.

TABLO 2.3
Imalat Sistemi Konfigiirasyonlar

1-Otomatik Transfer Hatlar1

2-Operator kontrollu NC Tezgahlardan olusan hiicreler

3-Is istasyonlarindan olugan klasik esnek imalat sistemi

4-Otomatik esnek imalat hiicreleri

S-Biitiinlegik esnek imalat sistemi

6-CAD/CAM ve Biitiinlesik esnek imalat hiicrelerinden olusan esnek imalat sistemi
7-CAD/CAM ve Otomatik proses kontrollu esnek imalat sistemi

8-CAD/CAM, AS/RS ve MRP II ile tam biitiinlesik esnek imalat sistemi

Tablo 2.3’de tasarlanan sistem konfigiirasyonlarmnin genel 6zellikleri s6yledir:

Otomatik Transfer Hatlari: Uretim, transfer hattindan olusan makina
sistemlerinde gergeklesmektedir. Takimlar elle degistirilmektedir. ~ Operator
kontrollu malzeme tagima sistemleri kullanilmaktadir. Kalite kontrolu hat sonunda
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elle yapilmaktadir. Sistem, biitiinlesik bir sistem degildir. Uriin talebinin yiiksek ve
duragan oldugu durumlardaki en iyi sistemdir. Yiiksek derecede hat dengesine
sahiptir. Proses igi stok seviyesi diigliktiir. Makina kullanim orami yliksektir.
Yiiksek iiretkenlik s6z konusudur. Birim zamandaki @iretim ¢ikt1 hiz1 oldukga
yitksektir. Uriin degisikliklerini ayarlamada, esneklik derecesi diigtiktiir.

Operator Kontrollu NC Tezgihlardan Olusan Hiicreler: Bu sistem,
operatér kontrollu NC-tezgihlardan olusmaktadir. Takimlar elle degistirilmektedir.
Operattr kontrollu malzeme tagima sistemleri kullanilmaktadir. Kontrollar mamul
tamamlandiktan sonra yapilmaktadir. Biitiinlesik bir sistem degildir. Sistemde
kullanilan makinalar kii¢iik NC tezgahlardir. Bu, miimkiin olan otomasyonun en alt
seviyesidir. Yeni pargalar i¢in makinalarin hazirlanmasi tiimiiyle elle yapilmaktadir.

Makina yatirim maliyetleri bakimmdan diger makina yatirimlarina goére daha
ucuzdur. Pargalar tahsisli ve tek gevrimli tezgéhlarda islem gérmektedir. Malzeme
tasima, operator yardimiyla, her seferde bir parca taginarak yapilmaktadir. Takim
degistirme islemi elle yapilmaktadir. Muayene, iiriiniin tezgihlarda iglenmesi
tamamlandiktan sonra yapilmaktadir. Sistem biitlinlesik bir sistem degildir. Sistem,
grup teknolojisi teknikleri ile, parca ailesi ve makina gruplarinin tespitiyle olusur.
Burada esneklik, hiicrenin gesitli tirlinleri Uretebilmesi ve liretim hizinm
degistirilebilir olmasidir.

Is Istasyonu Tezgihlardan Olusan Klasik Esnek Imalat Sistemi: Bu
sistem, ¢ok fonksiyonlu isleme merkezi tezgihlarindan olugmaktadir. Takim
degistirme otomatik olarak yapilmaktadir. Bilgisayar kontrollu malzeme tasima
sistemleri kullanilmaktadir. Muayeneler otomatik olarak, islemler devam ederken
yapilmaktadir. Entegrasyon stratejisi yoktur. Bu sistemde otomasyon seviyesi biraz
daha yiiksektirr Bu da sistemde kullamlan igleme merkezli tezgihlardan ve
pargalarin, paletler {izerinde hazirlanarak pozisyonlandirilmasindan kaynaklanmakta.
Fakat bu sistem de elle galisan bir sistemdir. s istasyonu, gesitli pargalar isleme
kabiliyetlerinden ve takim magazinlerindeki takimlardan dolayr {iniversel bir
karakterdedir. Bu &zelliklerinden dolay, gogu zaman bir EIS’ye basariyla entegre
edilirler. Bilgisayar kontrollu malzeme tasima sistemi kullaniimaktadir. Takim
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degistirme elle yapilmaktadir. Muayene, otomatik olarak aninda “on-line” olarak
yapilir. Bu sistemlerde mithendislik destek faaliyetlerinden olan CAD/CAM sistemi,
tezgih, isleme merkezlerine ve tagima sistemlerine entegre edilmeden ayr1 olarak
kullanilmaktadir. Firmalarin CAD/CAM donanimh biiyiik bilgisayar sistemlerine
gliclerinin yetmedigi durumlarda, bunlar PC-CAD/CAM sistemleri kullanarak,
gerekli mithendislik islemlerini yapmaktadirlar.

Otomatik Esnek imalat Hiicreleri: Birbirleriyle biitiinlesik bir kag tane
CNC-tezgihtan meydana gelmektedir ve sistemde bilgisayar kontrollu tagima sistemi
kullamlmaktadir. Otomatik takim tagima ve degistirme sistemi kullanilmaktadir,
Kontroller otomatik olarak “on-line” yapilmaktadir. Biitlin olarak entegre bir sistem
degildir. Esnek imalat hiicresi, birden gok CNC tezgihlardan olugur. Bunlar
genellikle bir endiistriyel robot vasitasiyla, takim depolar ile birbirlerine baglanirlar.

Bu tiir bir sistemde verimlilik, ayr1 ayr1 tek bagmna c¢aligan makinalarin
verimliliginden daha yiiksek olacaktir. Daha genig ¢esitlilikte parga
konfigiirasyonlar: islenebilecektir. Esnek imalat hiicreleri tiretim hacminin, bir EIS
satin alimi i¢in yeterince biiyiik olmadig1 zaman ve tek bagina g¢aligan makinalarin da
iretimi yeterince kargilayamadigi durumlarda kullanilir. Diger bir ifadeyle Esnek
imalat hiicresi, esnek imalat sistemi ile tek bagmna galisan CNC tezgdhi arasindaki
boslugu dolduran bir ¢esit otomasyon seklidir.  Parcalar, biitlinlesik CNC
tezgihlarinda iglenmektedir. Ortak bir bilgisayarin kontrolu altinda calisan bir
malzeme tagima sistemine sahiptir. Bu tagiyici sistem genellikle bir robot
olmaktadir. Otomatik olarak “on-line” sisteminde kalite kontrol yapilmaktadir.
Takimlar, otomatik takim tagtyici sistemlerle taginirlar.

Biitiinlesik Esnek imalat Sistemi: Cok sayida esnek imalat hiicrelerinin
birbirleri ile tam olarak entegre galigmasindan meydana gelmektedir. Bir énceki
sistemden farki, sistemin entegre olmasidir. Sistem esnek imalat hiicresinin
ozelliklerini tasimaktadir. Hiicreler birbirleriyle, fiziksel olarak tagiyici sistemlerle
baglantilidirlar. Bu baglant1 sekli de genellikle otomatik kilavuziu araglarla
birlestirilmektedir. Sistem bir esnek imalat hiicreleri toplulugundan ibarettir.
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CAD/CAM ve Biitiinlesik Esnek Imalat Hiicrelerinden Olusan Esnek
Imalat Sistemi: Biitinlesik CNC-Tezgahlarn, otomatik takim degistirme ve
bilgisayar kontrollu malzeme tagima sisteminden olugmaktadir. Ayrica sisteme yeni
olarak CAD/CAM sistemi ilave edilmigtir. Uretim oncesi bilgi isleme destegi olan,
bilgisayar destekli tasarim ile bilgisayar destekli liretim, fiziksel olarak birlikte
gerceklestirilmektedir.

CAD/CAM ve Otomatik Proses Kontrolli Esnek Imalat Sistemi:
Biitiinlesik CNC-tezgahlari, bilgisayar kontrollu takim tagima ve dagitim sisteminden
olusmaktadir. Kalite giivence stratejisinde, otomatik proses kontrolu igin geri
besleme sistemi mevcuttur. Sistem CAD/CAM ve esnek iiretim hiicreleri ile
biitiinlesiktir. Uretim 6ncesindeki bilgi isleme destegi olan bilgisayar destekli imalat
planlama, bilgisayar destekli iiretim planlama ve kontrol ile birlikte bilgisayar

destekli liretim, sistem igerisine entegre edilmektedir.

CAD/CAM, AS/RS ve MRP II ile Tam Biitiinlesik Esnek Imalat Sistemi:
Biitiinlesik CNC-tezgéhlar, malzeme tagima sistemi ve AS/RS ile biitiinlesik olarak
caligmaktadir. Takimlar otomatik olarak taginmakta ve dagitim yapilmaktadir. Geri
beslemeli proses kontrol sistemi kullanilmaktadir. Sistem, CAD/CAM ve MRPII ile
tam biitlinlesik ve otomasyon seviyesi ¢ok yiiksek bir sistemdir.

Tam olarak biitiinlegik esnek imalat sistemi, iki ana grupta toplanan imalat
faaliyetlerini birlikte ve bir biitiin olarak gergeklestiren sistemdir. Miihendislik
destek faaliyetlerini igeren birinci grup bilgisayar destekli miihendislik, bilgisayar
destekli tasarim, grup teknolojisi, bilgisayar destekli proses planlama ve imalat
mithendisliginden meydana gelir. Ikinci gruptakiler ise isglemleri yonetme
faaliyetleridir. Bunlar ise su alt sistemlerden olugur: Ana ¢izelgeleme, kapasite
planlama, malzeme ihtiyag planlama, envanter kontrol, atlye kontrol, kalite kontrol,
tagima ve dagitun faaliyetleridir. Kurulacak olan bdyle bir sistem, genel bir veri
taban1 ve gerekli ¢ift yonlii iletisim saglanarak, tiim iglemlerin bir biitiin olarak
gerceklesmesi igin firmanin kullandif1 bu faaliyetleri birlegtirir. Parcalarin iglendigi
biitiinlesik CNC tezgahlar1 ve robotlar, kendilerine tahsis edilen bilgisayarlarin
kontrolu ile g¢aligirlar, fakat atSlyedeki faaliyetleri diizenleyen bir bilgisayar
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merkezinden denetleyici komutlar alirlar. Merkezi bilgisayar birimi, sinyal yetenegi
ile makinalar arasinda fiziksel olarak pargalart degistirme ve koordinasyonu saglar.
Ayrica makinalar ve tagima sistemleri de entegre edilir. Takimlar, bilgisayar
kontrollu takim degistiricilerle yapilirken, malzeme tagima sistemi de otomatik
depolama ve gekme sistemi ile entegre olarak ¢alisir. Firmanin rekabet stratejisine
uygun segilen imalat sistem konfigiirasyonunun uygulanabilme durumu, firmanin
organizasyonel kisitlamalarma baghidir. Yeni imalat teknolojilerinin bagarili ya da
bagarisiz uygulanmasinda organizasyonel faktorlerin rolii ¢ok biiyiiktiir. Rekabet
stratejisiyle tutarli olarak belirlenen imalat sisteminin, organizasyonel faktorlere gére

test edilmesi ayrica 6nem arz etmektedir.

Burada belirtilmesi gereken nokta, yukarida smuflandirilan imalat
sistemlerinin miimkiin olan se¢imlerin hepsini kapsamamasidir; gruplandirilan

Ornekler sistem tasarimi i¢in yalnizca yol g6sterme amacini tagimaktadr.



BOLUM 3

IMALAT TEKNOLOJILERINI DEGERLENDIRME TEKNIKLERI

3.1. GIRIS

Bu bolim, ileri imalat teknolojileri ile ilgili yatirim kararlarimi kapsayan
degerlendirme teknikleri iizerinde yogunlagmaktadir. Imalat teknolojilerindeki
gelismeler, degerlendirme tekniklerinin gelismesini de beraberinde getirmisgtir.
Boylece birbirinden farkli ¢ok degisik degerlendirme teknikleri ortaya c¢ikmustir.
Degerlendirme metotlariyla ilgili bir literatiir taramasi yapilmaktadir. Imalat
teknolojileri ve biligsim teknolojilerindeki gelismeler ve degerlendirme metotlarinda
kullanilan verilerin yapis1 ve belirsizligi incelenmektedir. Bu tekniklerin ileri imalat
teknolojilerini degerlendirmedeki uygulamalar: ve uygunluk y&nlerinin belirlenmesi
amaglamaktadir.

3.2. ILERI TEKNOLOJILERI DEGERLENDIRME iHTIiYACI

Giinlimiiz isletmeleri, i¢ ve dis pazarlardaki paylarim1 korumak ve rekabet
avantajlarm arttirmak i¢in, her zamankinden ¢ok daha fazla ¢aba gdstermektedirler.
Bu durum kargisinda gelistirilen ¢oziimlerin baginda ileri imalat teknolojileri, ya da
otomasyon gelmekte ve bunun yayginlagmasi ile de imalat sistemlerinin ¢agimizin
dinamizmine ayak uyduracak sekilde esneklesmesi giindeme gelmektedir. Béyle bir
sisteme yapilacak yatirima ait karar verme igleminin, sistemlerin yeniliginin de goz
Oniinde bulundurulmasi durumunda ¢ok giic oldugu goériilmektedir. Bu durumun,
tamamen ileri teknolojilerin karakteristiklerinden kaynaklandig: bir gergektir [51].
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Bunun da baglica iki sebebi vardir. Oncelikle bu teknolojiler geleneksel teknolojilere
kiyasla g¢ok daha esnektir ve bu esneklik de, elde bulunan ekipmanin zaman
icerisinde agmmasi1 veya deger kaybetmesine degil, bunun tersine, degerini
korumasma yol agar. Bu degerin belirlenmesi de gogunlukla zor olmaktadir. Bir de,
esneklikten elde edilecek faydalarin bazilar1 firmanin rekabet giicli ve gelecegiyle
ilgili oldugundan, bunlarin basit bir ekonomik degerlendirmeyle kolayca
anlagilabilmeleri imkénsizdur.

fleri teknolojiler, firmanmn tiimii tizerindeki performansin etkisine gore
stratejiktirler. Bu teknolojiler kuskusuz ¢ok 6nemli kaynak tahsisini gerektirirler.
Uzun dénemlidirler, bunlar1 kolayca tersine déndiirmek zordur. Stratejik yatirimlarm
geri doniiglerinin tahmin edilmesi zordur. Geri doniisler, rakiplerle olan karmagik
etkilesimlerden etkilenirler. Yoneticiler, stirdiirdiikleri rekabet avantajin
yerlestirmek igin, Oncelikle stratejik yatirimlarinin birincil amaciu gz &niinde

bulundurmalidirlar.

Bu teknolojilerde 6zellikle 6nem verilmesi gereken diger bir karakteristik ise,
birbirinden farkl1 6zelliklere sahip alt sistemlerin bir araya gelmesi durumunda ortaya
cikacak sinerjidir. Aym sekilde bu sinerjiyle ortaya ¢ikan faydalarin bu tekniklerde
ne sekilde ele alinacaginda 6nemli sorunlar vardir. Bu sinerjinin ekonomik
degerlendirme formiillerinde uygun. bir sekilde gtz Oniinde bulundurulmasi

durumunda yatirimin geri donii oraninda da 6nemli artiglar saglanabilmektedir [52].

fleri imalat sistemlerinin kullanilmas: ile elde edilecek faydalarin bir de riski
s6z konusudur. Bu risk sadece finansal degil, isletmenin tiim altyapisinda
degisiklikler gerektirmesi sebebi ile ayn1 zamanda da organizasyonel bir risktir [51].
Bilindigi iizere, ileri teknolojilerle ilgili uygulamalarda verilerin belirsizligi olduk¢a
yiiksektir.  Verilerdeki belirsizligin yiiksek olmasi, risk unsurunu giindeme
getirmektedir. Karar destek sistemleri, karar vermedeki belirsizlikleri ve riski azaltan
araglardir. Bu tiir metotlar, yatirim problemleriyle ilgili 6zel alanlara dogrudan
uygulanabilirler. Risk ve belirsizligi anlamak i¢in, 6nce isletmenin temel problemleri
ve firsatlar iyice anlagilmalidir. Bd&ylece, kullanilan verilerin tipi ve yapisina gore

hangi degerlendirme yaklagimimin kullanilacag: belirlenmis olacaktr.
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Ayrica bu teknolojilere karst 6nceden var olan bazi saplantilar vardir. Bu
goriislerden bazilari, kdr saglamak igin bunlarm uygun olmadi: seklindeki,
yoneticilerin kanaatleri, iilke ekonomisinin durumu, is giicii ile ilgili sosyal sorunlar,
yoneticilerin hizl1 degisime karg1 endiseleri, teknolojilerin yapilarmdaki karmagiklik
ve sistemlerin uygulanmasindaki zorluklar, halen is bagindaki yoneticileri
korkutmaktadir. Nakit akiglarim1 tahmin etmedeki belirsizlikler ve beklenen
ekonomik faydalart sayisallagtirmadaki zorluklardan dolay1, degerlendirmeler agik ve
net olarak yapilamadigindan, bunlar maliyetli projeler olarak kabul edilmekte ve
sonugta reddedilmektedirler. Giinlimiizde rekabet yetenedi, kisa donem
maliyetlerinden ziyade, bir dereceye kadar uzun dénemlidir. Ancak bu yatirimlarin
etkileri uzun d6énemlidir. Beklenen kérlar1 elde etmek igin, Onceden biiyiik
miktarlarda sermaye gerektirirler ve gercek kérlar da sistem tamamlandiktan sonra
goriilmektedir. Bu yiizden degerlendirilmeleri de zor olmaktadir [53, 54, 55].

Son yillarda hem endiistrideki liderler hem de yazarlar, klasik 1skontolu nakit
akisina dayali metotlarin yetersizligini onemle vurgulamaktadirlar. Cogu firma
yOneticisi ve aragtirmaci, artik ekonomik degerlendirme metotlariyla bu yatirimlar

degerlendirmeyi zor ve yetersiz bulmaktadirlar [54, 56, 57].

lleri imalat teknolojileri ile ilgili tiim fayda ve maliyetleri tam olarak
yansitacak ¢ok amagli metotlara ihtiya¢ oldugu vurgulanmaktadir. Bu tiir imalat
sistemlerin se¢iminin ekonomik ve finansal degerlendirmelere gore yapilmamasi
gerektigi savunulmaktadir. Degerlendirmelerin, 6zellikle pazardaki degisimlere hizli
cevap vermek isteyen igletmeler igin, firmanin stratejik pozisyonuna olan

uygunluguna gore kontrol edilerek yapilmasi Snerilmektedir.

Mayer, li¢ hipotezden olusan bir Oneri ileri siirerek, yeni teknolojileri
degerlendirme metotlar1 geligtirilirken bu hipotezlerden yola ¢ikilmasi geregini
vurgulamaktadir [58]. Bu hipotezlerin birincisi, ileri teknolojileri degerlendirme,
sadece maliyetlerle ilgili bir is degildir. Ikinci hipotez olan klasik ekonomik
degerlendirme metotlari, yeni teknolojileri degerlendirmede yeterli degildirler.

Ugiincii hipotez, degerlendirmenin disiplinler aras1 yaklagim gerektirmesidir.
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3.3. DEGERLENDIRME YAKLASIMLARI

Ileri imalat teknolojisi yatrmmlarmin de@erlendirilmesi ile ilgili en genis
inceleme, Meredith ve Suresh tarafindan yapilmigtir. Burada degerleme yaklagimlar:
ii¢ ayr1 boliimde toplanmaktadir {51]. Daha sonra biligim sistemlerinin agurlikh
etkilerinden dolayi, sistemin degerinin "bilgi ekonomisi" bakimindan degerlemesi,
ayr bir yaklagim olarak siniflandirlmigtir [58]. Ayrica karma olarak kombinasyonel
yaklasimlarin kullanilmasi yéniinde nemli bir temaylil vardir. Ornegin stratejik
boyutu, uzman sistem ile, operasyonel yonii, simiilasyonla ve simulasyon sonuglarini
da faaliyet bazli maliyetlendirme sistemleriyle degerlendirme s6z konusudur. Ug
agamadan olusan bir yaklagim, etkilegsimli olarak kullanilabilmektedir [53].

Yatirimlart  degerlendirme  tekniklerinin  smiflandirilmasi, imalat
teknolojilerinin geligim siirecine paralel olarak yapilabilir. (Sekil 3.1). Bu bakig
agisina gore imalat teknolojilerini dort grupta toplamak miimkiindiir. Imalat
teknolojilerinin dort smifina karsilik olarak, degerlendirme yaklagimlarini da dért
ayr baglik altinda ele almak faydali olacaktir [9, 58].

Zaman Arahg 1960 1970 1980 1990
Imalat CNC GT CIM CIM/AI
teknolojisi ROBOTLAR FMS

MRP I
Yeniligin Bilgisayar Esneklik Biitiinlesik | Zeki olmasi
ozelligi kontrolu
Degerlendirme Ekonomik Analitik Stratejik Biligim
metodu ekonomisi

Sekil 3.1 Degerlendirme Yaklagimlarinin Geligimi
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Itk grup, ekonomik degerlendirme yaklagimlari olarak adlandirihr. NC-
tezgahlar ve robotlar gibi tek bagmna (stand-alone) sistemler ve yenileme yatirimlari
ile ilgili maliyetleri ve gelirleri kargilagtirmak igin standart ekonomik degerlendirme
metotlar1 kullanilir, Bu yaklagimlar basit ekonomik fonksiyonlar ile ilgilidir ve
belirsizlik igermeyen problemlerde kullamilirlar. Bunlar, geri &deme periyodu,

yatirim geri doniigii, i¢ verim orani, net simdiki deger [59, 52].

Ikinci grup, "analitik degerlendirme yaklasimlar1" olarak adlandirilir. Sisteme
kazandirilan esneklikten dolayi, finansal olmayan gelirlerin de s6z konusu
olmasindan, sinerji, esneklik, risk ve parasal olmayan faydalarin beklenmesi
durumunda ve 6zellikle birbirleri ile baglantili ara sistemlerde daha ¢ok analitik
prosediirler gerekmektedir. Ara sistemler; grup teknolojisi, esnek imalat sistemleri

gibi hiicrelerin birbirleriyle baglantili oldugu sistemlerdir.

Bilgisayar destekli tasarim, bilgisayar destekli tasarim ve imalat, bilgisayar
destekli proses planlama, otomatik kilavuzlanmis tagima sistemleri, otomatik
depolama ve ¢ekme sistemleri, imalat kaynak planlamasin (MRP II) dan olusan
sistemler biitiinlesik sistemler sinifim tegkil etmektedir. Iletisim aglariyla tam olarak
biitlinlestirilmis sistemler, agikca rekabet iistiinliigii sagladigindan, saglanan faydalar
degerlendirmek igin stratejik yaklasimlari kullanmak uygun olacaktir. Bu gibi
faydalarin gz 6niinde bulundurulmasi ise "Stratejik degerlendirme yaklagimlar1" ile
incelenmektedir [8, 19]. Bu yaklagimlar, igletmenin teknolojiye bakis agisi, isletme

hedefleri ve rekabet avantaji gibi konular ile ilgilenirler.

Ayrica biitiinlesmeyle birlikte ortaya ¢ikan sinerji ve imalat sisteminin
davranigi, zeki problem ¢6zme araglarii gerektiriyorsa, temel rekabet avantaji
bilisim ekonomisiyle saglandigindan, sistemin degerlendirilmesi bilisim ekonomisine

dayal1 olarak yapilmahidir.

Bir de biitiinlesik yaklagimlar vardir. Bu guruptaki ¢aligmalar, agamali olarak
stratejik-finansal, stratejik-operasyonel ve stratejik-operasyonel-finansal seklinde
olmaktadirlar, Bu degerlendirme gruplarinin her biri Sekil 3.2 'de gosterilen gesitli
yaklagimlardan meydana gelmektedir [13].



54

KLASIK
_EKONOMIK

ANALITIK
~ TEKNIKLER

STRATEJIK
T TEKNIKLER

TEKNIKLERI

TEKNIKLER

Net simdiki deger

I¢ verim oram
Yatirimin geri déniigii
Geri 6deme periyodu

Deger analizi

Risk analizi

Portf6y analizi_

—SKORLAMA

Agirliksiz

Agirlikl

Analitik Hiyerargi Prosesi

—PROGRAMLAMA

Hedef programlama

Tamsayili programlama

Dinamik programlama

—SAYISAL OLMAYAN
Kutsal inek (sacred cow)
igletim zorunlulugu

Teknik 6nem

Isletme hedefleri
Rekabet avantaji
Aragtirma-Geligtirme

|_BILISIM EKONOMISI _

— Isletmenin degerlendirilmesi
Stratejik yarig
Rekabet avantaji
Rekabete kargilik verme
Organizasyonel risk

— Teknolojinin degerlendirilmesi
Biligim sistemi mimarisi
Teknik belirsizlik
Altyapa riski

~BUTUNLESIK YAKLASIMLAR

Sekil 3.2 Degerlendirme Tekniklerinin Gruplandirilmas:
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3.4. KLASIK EKONOMIK DEGERLENDIRME TEKNIKLERI

Ekonomik analizlerin temel amaci, yeni teknolojilerin finansal fayda
derecelerini 6lgmektir. Bu faydalar yatirimlar yapildiktan daha sonraki tarihlerde
ortaya ¢iktiklari igin, hesaplar da gelecekteki belirsizlikler g6z Oniinde
bulundurularak yapilir. Bunun igin, sermaye blitceleme, karar analizi vb.

konulardaki bilgilerden de yararlanilir.

Ileri teknolojilerin ekonomik tekniklerle degerlendirilmeyecegi iizerine gok
ciddi tartigmalar yapilmigtir. Bazi aragtirmacilar bu tekniklerin yetersiz kaldiklarim
ileri stirmektedirler. Yaygm olan kan, ileri imalat teknolojilerinin sagladif1 sayisal
olmayan faydalar1 bu tekniklerin degerlendiremeyecegidir. Yeni teknolojilerin
degerlendirilmesinde yeni miihendislik ekonomisi tekniklerinin geligtirilmesi geregi

vurgulanmaktadir.

Meri teknolojilerin saglayacag faydalar, “daha kaliteli iiriinlerin iiretilmesi”,
“gelismis tiretim kontrolu”, “iiretimde esnekligin artmasi” gibi terimlerle ifade
edilmeleri durumunda bunlar: degerlendirmede kullanilacak sekilde sayisallastirmak
imkansizdir. Bu sebeple en yaygin goriis, ileri teknoloji yatirimlarinin bir stratejik

karar olarak ele alinmasidir.

3.4.1. Tekniklerin Yapilarindaki Yetersizlikler

Degisikliklere ve yeni onerilerle ilgili arastirmaya gegmeden énce, bu klasik
tekniklerin nigin yetersiz kaldiklari tizerinde kisaca durmak faydali olacaktir.
Elestirilerin baginda bu yaklagimlarin problemi ifade etmede kavramsal olarak eksik
kalmalan, gelecekteki biiyiime firsatlar1 ile ilgili stratejik yatinmlar, 6zellikle uzun
donemli projeleri degerlendirmede yetersiz kaldiklar1 gériilmektedir. Ayrica aym
amaca ulagmada birbirinden farkl iki proje arasinda segimin nasil yapilacag
konusunda sorunlar ¢ikmaktadir. Ornegin A ve B gibi iki projeye ait nakit akiglari
agagidaki sekildedir ( Sekil 3.3).
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—&— B Projesi

—e—A Projesi |

Sekil 3.3 Nakit Akiglar1 Birbirine Yakin Iki Projenin Nakit Akis Diyagram:

Burada A projesinin yatirim maliyeti, B projesinin yatirnm maliyetinden daha
diisiiktiir. A projesinin gelirleri B projesininkinden daha biiyiiktiir ve A’nin faydali
O6mrii daha vwzundur. Bu durumda A projesi, ¢ok daha karli oldugundan tercih

edilecektir.

Ancak her zaman se¢im bu kadar kolay olmamaktadir. Sekil 3.4°deki iki
projenin degerlendirmesi zor olmaktadir. Ileri teknolojiler, klasik sistemlere gore
baglangic harcamalar1 daha biiyiik ve gelirlerdeki artiglar daha sonraki dénemlerde
olusacagindan, bu durumdaki farkh iki projenin kargilagtiriimas: zor olmaktadir. Bu
durumda se¢im kriterleri 6nem kazanmakta ve stratejik faktorlerin goz Oniine

alinmas1 geregi dogmaktadur.



57

Nakit Akist

Zaman

\—8— A projesi
| —6— B Projesi

Sekil 3.4 Nakit Akiglar1 Farkl Iki Projenin Nakit Akis Diyagramu

Finans ve muhasebe kokenli aragtirmacilar ise bu tekniklerin kendi
yetersizliklerinden ziyade, yanls ya da eksik kullanildiklarini ileri siirmektedirler.
Uygulamalardaki yanlighklarin bazilann soyle belirtilmektedir: Onerilen ileri
teknolojilerin uygulanmasinda ortaya ¢ikan nakit akiglarimin tahmin edilmesi ile ilgili
hazirlik siiresindeki azalma, daha az hatali par¢a iiretimi vb. sorunlar. Baz
faktorlerin sayisallagtirilmasi ve projenin faydali 6miir sonundaki degerinin
belirlenmesi ile ilgili sorunlar. Diger sorunlar ise; iskonto faktérii, enflasyon ve riske
kars1 korunmak igin yiiksek ayarlama fakt6riiniin kullanilmasidir. Fakat bazi esnek
sistemlerin riski, klasik tahsisli sistemlerin riskinden daha diigiiktiir. Burada su ii¢
kritik sorun {izerinde durulmalidir. Bunlar: enflasyonun etkisi, farkli risk seviyeleri
ve beklenmedik geligmelere ve riski azaltmaya karsi yonetimin karsi koyma

yetenegi.
3.4.2. Tekniklerin Kullammlariyla ilgili Yanhshklar
Nakit akiglanyla ilgili yapilan varsaymmlar: Klasik finansal yaklasimlar,

meveut pazara dayali beklenen nakit akiglarmi kullanmaktadirlar.  Genellikle,

onerilen teknoloji yerine getirilmese bile mevcut rekabet durumunun ve nakit
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akiglarimin degigsmeyecegi varsayim yapilmaktadir. Bu varsayin kalite, maliyet ve
teslim hizi gibi rekabet karakteristikleri aymi kaldi1 siirece dogrudur. Fakat eger
firma bu teknolojilere yatirnm yapmazsa rekabet pozisyonunu kaybedecek ve
muhtemelen pazar pay: da zaman igerisinde diigecektir. Bu agidan nakit akiglar ile
ilgili kabuller énerilen yatirimin tahmini nakit akis degerlerine gore yapilmalidir.

Projenin faydah 6miir sonundaki degerinin ele alimig1: Bu deger genellikle
pek giivenli olarak ele alinmamakta, gogunlukla sifir olarak kabul edilmektedir. En
azindan bu deger, belirli olasiliklara gore belirli araliklarda beklenen bir deger olarak
tahmin edilebilir.

Enflasyonun ele almgi: Iskonto fakt6rii genellikle beklenen enflasyon
degerinin biraz artirilmasiyla elde edilir. Fakat nakit akiglari mevcut satig fiyatlarina
dayali olarak tahmin edilmektedir. Genellikle enflasyon, satig fiyatlarmin daha
yiiksek olmalarina ve nominal olarak daha yiiksek nakit akiglarina sebep olacagindan
sonuglar birbiriyle tutarh olmamaktadir. Alternatif olarak reel geri doniigler goz

Oniine alinmali ve o dénemle ilgili 1skonto faktérleri kullanilmalidir.

3.4.3. Kullamilan Baghica Ekonomik Teknikler

Ileri imalat teknolojisi yatimmlarmm degerlendirilmesi sirasinda kullanilan
baglica ekonomik teknikler sunlardir: Geri 6deme periyodu, yatirim geri doniisii, i¢
verim orani, net gimdiki deger analizi [59, 56, 53, 13]. Genellikle, paranin degerinin
enflasyon etkisi olmasa da diigtiigii kabul edilir. Dolay1s1 ile gelecekte kazanilacak
para, su anda kazanilan veya yatirilan paradan daha az degerli olacaktir. Yatirim
degerlemesi aragtirmalart icin Snerilen 1skontolu nakit akist metotlarmin basinda

NSD ve i¢ verim oram1 gelmektedir

Net Simdiki Deger Metodu: Herhangi bir projenin NSD'si, vergi sonras1 nakit
akiglannin simdiki degerleri arasindaki farktir. Eger NSD pozitif ise yani giren para
¢ikan paradan fazla ise, proje kabul edilebilir. Birden fazla proje arasinda segim
yapilacaksa, bunlardan NSD'si en biiyiik olam1 segilir. Eger bu projeler farkli
Omiirlere sahiplerse NSD'lerin karsilagtirilmasi i¢in basit bir diizeltme yapilir. Her
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projenin NSD'si esdeger yillik gelire gevrildikten sonra, bu projelerin esdeger yillik
gelirleri karsilagtinilir. Esdeger yillik geliri yliksek olan proje daha caziptir. Bu
durum asagidaki ifade ile verilmektedir. Net $imdiki Degeri ;

NPV i ATCF Vy
1 (l—r) (l+r)N

Burada, ATCF;, i. zaman periyodundaki vergiden sonraki nakit akigini; N,
projenin émriinii; Vy, N periyodunun sonundaki projenin degerini; r iskonto oranim
ifade etmektedir. Buradaki baglica gii¢liik, ATCF, N ve Vy degiskenlerinin belirsiz
olmalar: ( stokastik deigkenler ) ve 1skonto orami r'nin de zaman igerisinde
degisebilmesidir. NSD'leri hesaplarken bu gibi belirsizlikleri de hesaba katmanmn

baglica iki yolu vardir:

-Iskonto oraninin diizeltilerek beklenen NSD'nin hesaplanmasi

-Stokastik NSD'nin hesaplanmasi

Beklenen NSD'nin hesaplanmasi: Beklenen NSD hesabi igin her yila ait nakit
akis degeri, yine yukaridaki sekliyle ele alinir ve iskonto oranlarinda diizenleme
yapilir. E[ATCEFi], Yillik nakit akiglarinin beklenen degerini, / proje numarasini, 1p)
risk primini, yani projedeki siiphe miktarini, ve r¢ riske baglh serbest 1skonto oranim
gosterirler. Buna gére uygun 1skonto orani ; r(l) =1 + 15, /=1,2,,. ..., seklinde ifade

edilir.

Géreceli yiiksek siipheye sahip projeler, riskli projeler olarak sayilirlar ve
goreceli yiiksek risk primi alirlar. Diiglik seviyelere sahip projeler, daha az
risklidirler ve daha diigiik risk primine sahiptirler.

CAPM (capital asset pricing model) olarak bilinen bir model, risk priminin ne
sekilde kullanilacagm agiklamaktadir. Ornegin / projesi, organizasyonun simdiki isi
ile aym riske sahipse rr + rp; 'de orgamizasyonun sermaye maliyetine gore

diizenlenmelidir. Eger r,,, Pazar portfSyliniin ortalama geri doniisii; Bi, Proje I’nin
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karhilif1 ve pazar portfoyii arasindaki degisme faktorii ise, CAPM’nin tahmini; (/) =

1r 1 (tm-1y) seklinde belirlenir.

Beklenen NPV yonteminin en biiylik kusuru, CAPM ile hesaplanan tek
iskontolama oranmin her zaman uygun olmayabilecegidir. Deneyimlerden, yeni
imalat teknolojisi ile ilgili giiphelerin gogunun, projenin &mriiniin ilk evrelerinde
¢Oziildiigti bilinmektedir. Yeni imalatta teknoloji basarili oldugu siirece proje,
gelecek yillar igin gok diigiik bir risk seviyesinde devam eder. Yeni teknolojinin ilk
tecriibesi kotii oldugu zaman proje, yeniden yapilandirlir ya da terk edilir. Projenin
riski, sabit degildir. Sabit bir 1skontolama oramimi kullanmak kérli bir projenin

reddedilmesine neden olabilir.

Stokastik NSD'nin hesaplanmasi: Belirsizlik altinda, yatirim biitgeleme
kararlarinin analizi ile ilgili metotlar arasinda istatistiki dagilim metotlar, karar agac1
metotlar1 ve simiilasyon metotlar: sayilabilir. Bunlar N$D'nin istatistiki dagiliminin
kesin bir sekilde belirlenebilmesine imkan vermeleri sebebi ile, 6nceki bsliimde risk
diizeltmeli 1skonto oram metodundan ayrlirlar. Stokastik NSD, yoneticiye potansiyel
sonuglar ve bunlara ait olasiliklar hakkinda daha fazla bilgi saglayarak, daha iyi
kararlarin almabilmesine yardimci olur. Yoneticiler, riskli bir girigimin nigin
bagarisiz olacagim bilmek isterler. Bunun bilinmesi durumunda &rnegin pazar
aragtirmasi gibi, cesitli incelemelere daha fazla harcama yaparak bu belirsizligin
giderilmesi igin yapilacak galigmalarin bu maliyete degip degmeyecegine karar

verebilir,

Miltenburg ve Krinsky, stokastik N$SD'nin belirlenmesi igin bir prosediir
belirlemislerdir. Calismada nemli stokastik dégisimlerdeki belirsizlikler, her biri
i¢in kiimiilatif yogunluk fonksiyonunun tahmin edilmesi ile tespit edilmektedir.
Ardindan da N§$D'nin kiimiilatif yogunluk fonksiyonu hesaplanir. NSD oranlarinda
kullanilan 1skonto orami da projede kullanilan tiim risklerin stokastik degiskenlere ait
tahminlerde yer almasi sebebi ile r risksiz orandir. Projenin riskliligi, NSD
dagilminda yansitilmigtir. Belirli bir endiistri mithendisligi destegi gerektirmesi
sebebi ile bu islemin kiigiik organizasyonlarda kullanilmasi gii¢ olabilir. Ayrica,
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hassas bir ekonomik degerlendirmenin gerekmedigi, kiigiik projeler igin de uygun
degildir. Ayrica stokastik NSD'nin degisiklik firsatlarim1 g6z ardi ettigi de
unutulmamalidir.  Ornegin birbiri ile iligkisi olmayan iki proje birlestirilirse,
birlestirilen bu projelerin riski de bu iki projenin N§D'lerinin ortalama riskinden daha
az olabilir. Bunun i¢in yatinm kararlarini verecek uzmanlarin, birbirlerinden
bagimsiz projeleri destekleyen gruplarin bir araya gelip ortak teklifler vererek sistemi
yaniltmalarini Onlemeleri Onerilmektedir.  Stokastik NSD metodunun veri ve
hesaplama ihtiyaglar1 6zellikle biiyiik problemlerde ¢ok fazla olmaktadir. Dolayssi ile
¢ok hassas bir inceleme gerektirmeyen durumlarda beklenen NSD kullaniimalidir
[13].

Geri Odeme Periyodu: Bir projenin geri 6deme periyodu, yatirilan paranmn
geri alndi1 zaman aralif1 olarak tanimlanir. Bu siire, kiimiilatif tahmin edilen nakit
akiglarmin, baglangigtaki yatirima esit olana kadar gegen siiredeki periyotlar sayilarak
bulunur. Bazi sirketler nakit akiglarini, geri 6deme periyodunu hesaplamadan 6nce
1skonto etmektedir. Iskontolu geri 6deme periyodunda, geri ddeme periyodu
hesaplanmadan 6nce gelecekte 6n goriilen kazanglar simdiki degere iskonto edilir.
Kurallari, keyfi bir tarihe bagimlidir. Projenin bu siirenin 6tesinde reddedilecegi
sOylenir ve bu tarihten sonraki tiim nakit akiglar1 da g6z ardi edilir. 1leri imalat
teknolojilerine yapilan yatiimlar uzunca bir donemi kapsamalarma ragmen, geri
6deme periyodu kisa donemi Olgiit almasindan, bu yatirimlart dederlendirmede
faydali olamamaktadirlar.

Ornegin A ve B gibi farkl: 6miir ve nakit akiglarna sahip iki projeyi goz dniine
alalm. Nakit akiglan asagidaki grafikte verilmektedir ( Sekil 3.5 ). Iki projeden A
projesinin, bu kritere gére, B projesinden daha iyi oldugu agiktir ( Tpa < Tys ). Ancak
B projesinin kérlar1 daha biiyiiktiir ve uzun dénemlidir. Bu metot, projelerin faydal
Omiirleri arasindaki farklar1 ve geri Gdeme siiresinden sonraki kérlar1 hesaba

katmadigindan, karar vericiye yaniltici sonuglar vermektedir[49].
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Nakit Akig

|—e— B Projesi |
—&— A Projesi

Sekil 3.5 Geri Odeme Siireleri Farkli iki Projenin Nakit Akis Diyagram

3.5. ANALITIiK DEGERLENDIRME YAKLASIMLARI

[k gruba gore daha karmagik, fakat stratejik degerlendirme modellerine gore
daha kantitatif olan modelleri igeren bu grup yaklagimlarin ¢ogu, diger yaklagimlara
nazaran daha yenidirler. Bu modeller daha fazla bilgi igermekte ve gogunlukla da
belirsizlikleri ve birden fazla etkiyi g6z Oniinde bulundurmaktadir. Baglica
avantajlar1 arasinda daha gergekei olmalari, daha fazla faktorii ve siibjektif yargilan
katmalar1 sayilabilir. Bundan dolay: gergeklerin yoneticiler tarafindan daha iyi
anlagilmasim saglarlar.  Baglica dezavantajlar1 ise, daha fazla veriye ihtiyag
duymalar1 ve analizlerin daha karmagik ve zaman alan bir is olmasidir. Bu
metotlarin karmagikligi, kullamimlari {izerinde de ayrica etki yapmaktadir. Bu

kategoriye giren baglica {i¢ yaklagim deger analizi, portfSy analizi ve risk analizidir.

3.5.1. Deger Analizi

Bu yaklagim genellikle teknik yeniliklerin degerlendirilmesi sirasinda
kullamlir. Iki asamali bir islemden ibarettir. Pilot asamada proje, bir sermaye
yatirimi yerine, bir aragtirma-gelistirme yatirrmu gibi incelenir. Burada ilk Once

projenin firmaya olan "degeri" g6z oniinde bulundurulur ve bunun ardindan da kabul
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edilip edilmeyeceginin goriilmesi i¢in beklenen maliyet belirlenir. Ikinci agama olan
"inga" agamasinda ise pilot agamanin bagarili oldugu kabul edilmektedir. Burada ilk
once beklenen "maliyet" ve ardindan kabul edilebilirlik i¢in de beklenen faydalar
degerlendirilir.

Pilot Asama: Bu agamada, beklenen faydalar degerlendirilir. Beklenen
faydalarin sadece bir kagimi degerlendirebilecek sekilde fonksiyonel olarak smnirl:
kiigiik bir degerlendirme sistemi kullanilir. Bu pilot uygulamann tutar1 da oldukga
diigiik tutulur; bu agama tamamlandiktan sonra faydalar da firmaya getirecekleri
yararlar bakimindan degerlendirilirler.

Buna ait bir 6rnek, tasarim, ¢izim ve proses zamanlarmda azalma saglamak
i¢in, bir par¢a kodlama ve smiflandirma sistemlerinin gelistirilmesi olabilir. Yeni
liriinlerin teslim zamanlarinin azaltilmasi veya miigteri taleplerini kargilama
stirelerinin diigiiriilmesinin yiiksek 6neme sahip oldugu ortaya ¢ikabilir. Veya dizayn
ve proses miihendisligi arasinda daha diizgiin bir akis beklendiginden, ¢ok daha fazla
Onemli olabilir. Bu duruma ait bagka bir 6rnek de boya ve malzeme harmanlama gibi
sl diretim faaliyetleri igin basit bir robotun kullanilmasi olabilir. Fabrika
igerisindeki kazalarda azalma veya kirliligin azalmas: beklenenden daha ¢ok veya az
6nemli olabilir. Bir bagka 6rnek de iiretim ile ilgili faaliyetleri koordine edecek,
fakat satin alma emirleri vs. Kkabiliyetleri smirli olan basit bir imalat kaynaklari
planlama sisteminin (MRP II ) PC bazh kurulmas1 olabilir. Iskartanin azalmasi,
planlamanim iyilegsmesi ve daha diizgiin bir Giriin akigi gibi sonuglar, bdyle bir
sistemin firma i¢in biiyiik 6neme sahip olacagini gosterebilir.

Insa Asamasi: Pilot asamanin basarili olmast durumunda, yani beklenen
faydalarin gergeklesecegi ortaya c¢iktiktan sonra sistemin geligtirilmesine sira gelir.
Bu agamada tiim sisteme ait maliyetler dikkatle degerlendirilir ve faydalara ait
beklenen degerler de maliyetlerle kargilagtirilarak bir degerlendirmeye gidilir.
Yukarida verilen 6rneklere devam edecek olursak, kodlama sistemi, pargalar1 daha
detayli olarak tanimlamak ve tasarimlari, mithendislik, ¢izim, proses planlama ve
tiretim ile ilgili ilave faydalar salamak igin ilave hanelere ihtiyag duyabilir. Benzer
sekilde daha karmagik iiretim faaliyetleri i¢cin de daha biiyiik ve gelismis robotlar
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diistiniilebilir.  Isletmeye ait diger departman ve fonksiyonlar igine alacak daha
gelismis ve bu sefer PC yerine bir Mainframe'de galigacak MRP II sistemi géz

oniinde bulundurulabilir.

Yukarida tamimlanan pilot agsamanin esasli degil, dar kapsamli bir agama
oldugu unutulmamalidir. Yani burada uygulama aralif1 degil, fonksiyonel yeterlilik
smirhdir. Ornegin MRP 1I sisteminin sadece belirli bir kismmimn uygulanmasma
gidilir. Bu metotlarm her ikisi de otomasyon kararlari i¢in oldukga anlagilabilir ve az

riskli ¢oziimler saglamaktadir.
3.5.2. Portfoy Analizi

Portfoy analizi, smirl1 bir sermaye fonu i¢in miicadele eden bir kag projeden
ibarettir. Burada amag, uygulamaya konulacak en uygun proje kiimesinin se¢imidir.
Bu se¢im, sermaye yatiracak ve risk listlenecek girket igin, riski veya sermayeyi
minimize edecek projeler portfoyiiniin olugturulmasi i¢in yapilir. Bu deger iskarta
veya malzeme kayiplarmin azaltilmasi, kalitenin arttirilmasi, yatirimin geri doniis
orani gibi bir dizi faktére dayandirilabilir. Genel olarak ii¢ tip portféy modeli
mevcuttur. Bunlar niimerik olmayan modeller, skorlama modelleri ve programlama
modelleridir [51].

Niimerik olmayan modeller: Bu modeller, isminden de anlagildign gibi
maliyet ve fayda arasindaki alisilmig Kkargilagtirmalardan bagka temellere
dayandirilarak degerlendirilir. Niimerik olmayan yaklagimlarin baghcalar, kutsal
inek (sacred cow) ve isletim zorunlulugu teknikleridir.

Kutsal inek (sacred cow): Organizasyondaki iist diizey veya ¢ok giiglii bir
yetkili tarafindan 6nerilen projelerdir. Buradaki dokunulmazlik, proje tamamlanana
veya bunu 6neren kimsenin bu fikrin bir hata oldugunu kabul edip projeye son

vermesine kadar devam eder.

Isletim zorunlulugu: Bu durumda proje, iiretim sisteminin islerligini

siirdiirebilmesi veya firmanin ayakta kalabilmesi igin istenir. Buradaki tek sorun,
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sistemin bu projenin maliyeti ile kurtarilmaya degip degmeyecegidir. Uzun siireler
agin1 yiiklenmis veya az bakimla igletilmig makine yenileme ve bakim bu smifa girer.
Bu modeller bir ¢ok gergek hayat problemine uygulanmasina ragmen, bilimsel yapisi
olmayan tekniklerdir.

Skorlama Modelleri: Bunlarin da bir kag tane versiyonu mevcuttur. En basit
skorlama modeli, agirliksiz 0-1 faktér modelidir. Burada nce uygun bir grup faktsr
segilir, bir ya da birden ¢ok degerlendirici, bu kriterleri saglayip saglamadifma bagli
olarak projeleri skorlandirirlar. Daha sonra skorlarina gore projeler i¢in bir siralama
islemi yapilir. Bu iglemin baglica avantaji, basitlii ve bir ¢ok uygun kriteri goz
Oniine almasidir. Her kriterin egit oneme sahip olarak alinmasi ve spesifik bir
projenin kargiladigi derecenin siralanmasma imkan vermesi ise modelin baglica

-

dezavantajidir.

Her projenin herhangi bir kriteri ne derecede saglayip saglamadiginmi gérmek
i¢in basit bir lineer 6l¢ek kullanilirsa, yine her faktoriin egit olarak agirliklandirildig:
"agirliksiz fakt6r skorlama modeli" elde edilir. Takdir edilen degerler 1-5 arasinda
sayilarla ifade edilecektir. Burada 5 ¢ok iyi, 1 ise g¢ok kotiiyii ifade etmektedir. Bu
degerlerin toplanmasi, yine projelerin siralanmasini saglar. Her bir faktoriin firma
i¢in olan 6neminin de gosterilmesi i¢in bunlarin her birine agirliklar verilmesi ile de
agirhikl faktor skorlama modeli elde edilir. Her bir projenin skoru, her bir faktoriin
agirhigi ile projenin bu faktdre gore skorunun g¢arpimasi ve tiim sonuglarin

toplanmasi ile elde edilir.
Toplam = W;S1 +W3S; + W3S;3 + ...
Burada Wi: i faktoriintin agirlis, S;: i fakt6riiniin skoru olmaktadr.

Daha sonra, gelistirilen agirlikli fakt6r skorlama modeli de "analitik hiyerarsi
prosesi-AHP" olarak adlandiriimaktadir. Bir projenin gesitli faktérlere dayandirilarak
degerlendirilmesi sirasinda insan yargilarinin zamanla degisken olmasi durumu da
boylece diizeltilmeye caligilir. AHP prosediirii, faktorlerin agirliklarint dogrulamak
icin faktorleri birbiri ile ve benzer sekilde skorlar1 dogrulamak igin de projeleri her
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bir faktér igin birbiri ile kargilagtirmaya imkan tamir. Bu iki tarafli karsilagtirma
metodunun kullamilmasi ile siralamaya iligkin tahminlerin daha dogru olarak
yapilabilmesi miimkiin olabilir.

Matematik programlama teknigi, hedef programlama ve 0-1 tamsayili
degiskenlerle projeler formiile edilir ve gesitli kaynak kisitlar1 altinda agirligi en
biiylik olan projeler segilir.

3.5.3. Risk Analizi

Risk analizleri igin takip edilen en genel yaklagim, kér, maliyet, verimlilik ve
kapasite gibi gesitli ¢ikt1 degiskenlerinin belirlenebilmesi igin incelenen projelerin
simiilasyonu ve sonuglarin da istatistiki ve grafik olarak ifade edilmesidir. Belirli bir
kér’a, kapasiteye, yatirnm geri doniigiine ulasma olasilifimi gosteren kiimiilatif
dagilim fonksiyonlar: her bir degisken i¢in belirlenir. Bdylece farkli otomasyon
projeleri onceden simiile edilebilir ve sonuglar karsilastirilabilir. Stokastik baskmlik
kavramlar1 kullanilarak iyi olmayan politikalar veya projeler iptal edilirler ve sadece

en umut verici projeler uygulanirlar.

3.6. STRATEJIK DEGERLENDIRME YAKLASIMLARI

Ileri imalat teknolojilerini degerlendirmede, daha gergek¢i bir yaklasim, ileri
imalat teknoloji yatinmlarin stratejik karakterlerini tanimlayarak stratejik analiz

prensiplerini uygulamaktir.

Bu tiir yatirnmlarinin degerlendirilmesinde gegerli olan stratejik yaklagimlar,
ekonomik ve analitik yaklagimlara nazaran daha az teknik bir yapiya sahiptirler. Bu
yaklagimin baglica avantaji, igletmenin hedefleri ile dogrudan baglantili olmasinda
yatar. Buna karsi, projelerin ekonomik ve teknik etkilerinin gériilmemesi ve sadece
stratejik etkiler {izerinde odaklanilmasi dezavantaji mevcuttur. Ekonomik
degerlendirme hesaplar: ile stratejik yaklagimlarin genellikle birlikte kullanilmasma

ragmen analitik degerlendirmelerde bu uygulamaya pek rastlanmamaktadir. Bunun
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baglica sebebi olarak da stratejik incelemelerin zaman alacag: ve inceleme sirasinda
sorunlar yaratacafi gosterilmektedir. Bununla birlikte, eger stratejik bir yaklagim
kullanilacaksa ekonomik ve analitik sonuglarin da ayrica kontrol edilmesi yararh
olacaktir. BOylece proje tiim yonleri ile anlagilabilecektir. Bu agamada baslica dort
yaklagim kullanilacaktir: teknik 6nem, igletmenin hedefleri, rekabet avantaji ve

aragtirma ve gelistirme.
3.6.1. Teknik Onem

Stratejik agidan bakildiginda, incelenen proje bagimsiz olarak ele alinmadig:
siirece istenilen sonuca ulagilmaz. Diger bir deyisle teknik énem kavrami altinda
yapilan bir degerlendirme, bu projenin birbirini izleyen 6nemli faaliyetler i¢in bir n
sart oldugunu belirtir. Ileri imalat teknolojileri ile ilgili bunun pek ¢ok &rnegi
mevcuttur. Hiicresel imalata gegmeyi planlayan bir firma igin, yapilacak analizin
sonuclar1 tek bagina bir anlam ifade etmese de, genellikle ilk 6nce parca-aile
smiflandirmas: ve kodlama analizlerini yapmay: gerekli gérmektedir. Malzeme
ihtiya¢ planlama sisteminin kurulmasi i¢in ise, envanter ve iirlin agaci kayitlarinn
%95 oraninda dogru olmasi gerektigi ifade edilmektedir. Firmanin rekabet sansini
disiirmemek veya bu sansi bir daha ele geciremeyecek sekilde kagirmamak igin
fabrika otomasyonu iglemine bir an 6nce ve herhangi bir yerden baglanmasi
gerekmektedir.

3.6.2. isletmenin Hedefleri

Bir projenin, sadece igletmenin amaglarimi direkt olarak kargiladigi igin
degerlendirilmesi tamamen bir stratejik yaklagimdir. ~ Bu gelismeye ait "anahtar
gostergeler" veya yardimci Glgiiler, bu amaglara ulagildifinin dogrulanmasi igin ve
firmanin bu sahada kontroliinii kaybetmeye baglamasi halinde gerekli Slglimler
yapmak amaciyla kullanilir. Buna ait Orneklere otomasyon alaninda siklikla
rastlamr. Ornek olarak bir firmanmn miisterileri, tedarik¢ileri ve tiim kamuoyunda,
yenilikg¢i bir imaj birakmak amaciyla en son teknolojiye sahip, bilgisayarl: bir iiretim
sistemini almas1 gosterilebilir. Sik¢a s6z edilen ve igletmelerin en iist diizey amaglar1

arasinda yer alan kalite kavrami da buna bir 6rnektir. Bundan bagka otomasyon



68

sayesinde bekleme zamanlarmin azaltilmasi ve miisteri hizmetlerinde kalitenin

artmasi da igletmenin stratejik amaglar1 arasinda yer alir.

3.6.3. Rekabet Avantaji

Rekabet avantajinin degerlendirilmesi yaklasimi sirasinda firmanin bu projeyi
uygulamasi sonucunda rakiplerine kars1 onemli avantajlar elde edebilme imkani
mevcuttur. Bu avantaj, igletmenin stratejik amaglar arasinda yer almasa da goz ardi
edilmeyecek kadar 6nemli bir avantajdir. Bu avantaj ¢esitli olaylarin sonunda elde
edilebilecegi gibi igletmenin sahip oldugu mevcut rekabet avantajmnm artmast ile de
elde edilmig olabilir.

Teknolojinin her alaninda bu durum sik sik ortaya ¢ikmaktadir. Ornegin bir
isletme, rakiplerinin Sniine gegmesine yarayacak énemli bir patente sahip olabilir.
Bundan bagka fabrikalarin otomasyon uygulamasi da iglem kalitesinin artmasi, daha
yliksek performans, daha kisa tasarim siireleri gibi énceden beklenmeyen faydalar
yardimu ile yeni firsatlar dogabilmektedir. Bu yaklagimin bir alt grubu ise "rekabet
gereksinimi"dir. Eger firma pazardaki rekabet avantajini siirdiirmek istiyorsa, s6z

konusu proje bu igletme igin bir zorunluluk haline gelecektir.

3.6.4. Arastirma ve Gelistirme

Projenin bir aragtirma-geligtirme yatirimi olarak ele alinmasi, bu projenin
basarisiz olabilecegi fakat yatirimin yeterli olarak degerlendirilmesi i¢in yeteri kadar
stratejik bir timit tagidigim kabul eder. Sonugta pek ¢ok projeden bir tanesi segilecek
ve yapilan tiim hatalarin ve ugranilan zararin karsilanmasi igin yeterli bir geri doniig
saglayacaktir. Risk olmadan hi¢ bir sey kazanilmaz. Deger analizindeki pilot proje
asamas! buna bir 6rnektir. Problemlerin, maliyetlerin ve faydalarin goriilmesi amact
ile grup teknolojisi veya imalat hiicresinin kurulmasidir. Firmalar {imit vaat eden

otomasyon yaklagimlari i¢in sik sik bu yaklagimi kullanmaktadir.
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3.7. BILiSIM EKONOMISI

Bilisim ekonomisi degerlendirme teknikleri, igletme alaninin degerlendirilmesi
ve teknoloji alanmin degerlendirmesi gibi bakig agilarimi kapsar. Isletme alanin
degerlendirmesinde stratejik yaris, rekabet avantaji, rekabete kars: koyma, ySnetim
bilisim ve organizasyonel risk perspektiflerinden projeye bakilarak degerlendirilir.
Teknolojik degerlendirmede ise bilisim sistemi mimarisi, teknik belirsizlikler ve

altyapi riski agilarindan projeye bakalrr.

Eger biitiinlesmeyle birlikte ortaya ¢ikan sinerji, imalat sistemlerinin
davramiglar: ile ilgili durumlarda, zeki problem ¢ozme araglarini gerektiriyorsa,

kugkusuz temel rekabet avantaji bilisim ekonomisiyle dlgiilecektir.

Bilisim ekonomisi bagligi altindaki &zetlenen metotlar ve araglar, ySnetim
bilisim sistemlerinin igletme i¢in degerlerini belirlemek igindir. Bu degerlendirme
araglari, isletmenin g¢egitli fonksiyonlariin bagarilann ig¢in, yonetim bilisim
sistemlerinin planlama siireglerini desteklerler. Planlama, sistematik analiz ve
bilginin genel bir sonug ¢ikarma durumuna dayali olmaktadir. Bilisim ekonomisinin
amact miimkiin oldugu kadar igletmenin karar verme mekanizmasina etkide
bulunmaktir. Bilisim ekonomisi, yapay zeka ve bilgisayarla biitiinlesik imalat1 igine

alan tiim bilisim teknolojisi yatirimlarmin degerlendirilmesinde uygulanabilir [58].

3.7.1. Uzman Sistemler

Diger tekniklere gore yeni olan bu yaklagimla, insanlar tarafindan ¢6ziim
bekleyen problemler, cesitli karar kurallariyla bilgisayara yansitilarak ¢6ziim
aranmaktadir. En uygun uygulamasi, sezgisel yaklagimlari gerektiren problemler
icindir. Bir g¢ok gercek hayat problemi, analitik model veya algoritmayla temsil
edilemezler. Bu gibi problemler sezgisel tekniklerle daha iyi modellenmektedirler.
Yatinm degerlendirme veya yatinm portfoy analizi ile ilgili karar alani, uzman
sistem tekniginin kullanimi igin uygun bir sahadir. Imalat ortaminda uzman sistem
kullanimu ile ilgili bir ¢ok uygulama yapilmigtir. Ancak bunlarm ¢ogu karmagik

imalat prosesleri igin bir teghis araci olarak uzman sistemleri gerekli g&rmiigtiir.
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Omegin iiretim kontrolla etkilesim halinde olan bir uzman sistem, aksakliklarin
giderilmesi ve proses kontrolu igin bir uzman rehber roliinii iistlenmektedir. Fakat

yatirim degerlendirme i¢in az sayida uzman sistem geligtirilmigtir.

Yatirim kararlarmin uzman sistem yaklagimlariyla degerlendirilmesinde az da
olsa bir gelisme olmasmna ragmen, bu alanla ilgili her gegen giin gayretlerin artmasi
yoniinde bir egilim vardir. Ciinkii stratejik konularin teknik konulara oranla, uzman

sistemle degerlendirilmesi daha uygundur.

3.8. BUTUNLESIK YAKLASIMLAR

Bu gruptaki ¢aligmalar daha ¢ok, asamali olarak stratejik - finansal, stratejik -
operasyonel veya stratejik - operasyonel - finansal degerlendirme tekniklerini birlikte
kullanirlar. Bunlarla ilgili yapilan gesitli uygulamalar: ilgili literatiirde bulmak
miimkiindiir [50, 53, 54, 56, 57, 9].

Troxler, genis bir analiz metodu saglamigtir. Burada stratejik, taktik ve
operasyonel karar faktorleri belirlenerek olgeklendirilip, dort sistem degeri Olgiisii
icerisinde toplanmaktadir.  Bu olgiiler uygunluk, yetenek, performans ve
ekonomikliktir. Alternatif sistemler, bu Olgiilere goére kargilastirilarak segilirler.
Metot genis dlgiide AHP'yi kullanmaktadir ve oldukg¢a ¢ok hesabi gerektirmektedir.
Onu daha operasyonel yapmak igin etkilesimli bir karar destek sistemine ihtiyag
vardir [56].

Literatiirdeki teknikleri ana bagliklar halinde su gekilde toplamak miimkiindiir:

e Timiiyle sayisal ve finansal teknikler.

 Tiimiiyle siibjektif ve muhakemeye dayali teknikler.

« Kalitatif ve stratejik boyutlar1 hesaba katan finansal teknikler.

« Siibjektif muhakemeye dayali tekniklerin aksine skorlama teknikleri.
o Hiyerarsik degerlendirme yaklagim.

» Sayisal ¢dziimleri olan optimizasyon yaklagimlari.
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e Simiilasyon yaklagimini kullanan simiilasyon modelleri.

e Cesitli bilgisayar programlan ve uzman sistemler.

o Stratejik, taktik ve operasyonel karar faktorlerini birlikte degerlendiren biitiinlesik
yaklagimlar.

Sonug olarak, ileri imalat teknolojisi yatirimlarinin degerlendirilmesi igin son
zamanlara kadar sadece ekonomik agirlikli yaklagimlar kullanilmaktaydi. Oysa ki bu
yaklagimlar, ileri teknolojilerin sundugu esneklik ve sinerji gibi yeni kavramlar ile ve
getirdigi riskler ile ilgilenmemektedir. Bu yetersizlikler karsisinda geligtirilen
tekniklerinden bir kismu burada anlatilmaktadir. Ana bagliklar olarak bunlar
ekonomik, analitik, stratejik ve bilisim ekonomisi bagliklar: altmda toplanmaktadir.

Firmalar, kendi imalat sistemlerinin tabiatin1 ve amacim daha iyi anlayarak ve
bunlara uygun degerlendirmé ‘teknikleri kullanarak kendilerine en uygun imalat
sistemini se¢me durumundadirlarlar. Boylece pazarda bir rekabet giicii olmalarini
veya ortadan kaybolmalarmi belirleyecek, boylesine 6nemli bir karart sadece

"ekonomik degerlendirme" tuzagina diismeden vermelidirler.



BOLUM 4

KARAR DESTEK SISTEMLERI VE UZMAN SiSTEMLER

4.1. GIRIS

Karar destek sistemleri ve uzman sistemler, karar problemlerine farkli
yaklagimlarla ¢6ziim arayan bilgisayar bazli iki karar verme aracidirlar. Son
zamanlarda karar destek sistem tasarimcilari, uzman sistemleri karar destek sistemi
igerisine koymaya baglamiglardir. Karar destek mimarisi igerisine gémiilii uzman
sistem (embedded expert systems ) olarak adlandirilan bu uygulamayla, hem karar
destek sistemleri fikrinin, hem de uzman sistem yaklagiminin yeteneklerini arttirma
olanag saglanmaktadir [76]. Yani, eldeki problemin 6zel karakterlerine bagl: olarak,
analitik araglar ( matematiksel model ve algoritmalar ) ve uzman horistiklerin ( bilgi
tabam1 ve g¢ikarim stratejileri ) arasinda, ayni problem igin iki yaklagimin

uygulanmasina izin verilmektedir.

4.2. KARAR DESTEK SISTEMLERI

Bir karar destek sistemi, karar vericilerin yari-yapilanmig ve yapilanmamig
veri ve modellerden yararlanmalarma yardim ederek onlari bu gorevlerinde
destekleyen bilgisayar tabanli, etkilesimli bir sistemdir. Burada yapilanmis kararlarla
yapilanmamis kararlar arasindaki farkin belirtilmesi 6nem tagimaktadir. Yapilanmig
kararlar, kurallarla ¢ok kolay bir gekilde yiiriitiilen kararlardir. Karar prosediirii
izlenecek bir adimlar kiimesi seklinde ifade edilebilir. Yapilanmamig kararlarda ise,

gerekli bilgi net ve belirli degildir. Karara ulagmak i¢in bir prosediir veya kurallar
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yoktur. Sezgisel kurallarin ve deneyimin kullanilmas1 yapilanmamis kararlarin temel

ozelligidir. Bunlar i¢in belirli ve kesin karar verme metodu yoktur [78].

Karar Destek Sistemi ( KDS ), verileri, modelleri, bir yazilim arabirimini ve
kullanicilar, etkili karar verme sisteminde birlestirir. Ayrica modern analitik
tekniklerle karar vericiye hareketlerinde tavsiyelerde bulunan sistemlerdir. Analitik
metotlar, normal olarak ele alinan probleme ait matematiksel modellerin ¢6ziimii igin
algoritmalarin  kullamilmasindan yardim isterler. Algoritma ise, temelde
matematiksel islemleri ( toplama, ¢ikarma vb. ) kullanarak problem ¢ozen bir metot

olmaktadir. Klasik karar analizlerinin temelini bu algoritmalar olusturmaktadir.

Karar Destek Sistemleri’nin ilk amaci, stratejik planlama ve karar vermede
gerekli olan konular ve faaliyetleri desteklemek i¢in ihtiyag duyulan bilgi ve araglari
temin etmektir. Belirli KDS ticari iiriinlerinin yapilar1 birbirlerinden farklilik
gOsterirler. Fakat tasarim agismdan hepsi bilinen belirli karakteristik 6zelliklere
sahiptirler. Bu ¢ergeve igerisindeki genel bir karar destek sisteminin bir blok

diyagrami Sekil 4.1°de goriilmektedir.

Veri tabani

4
h 4

Veri
islemci

Analitik
metotlar

Kullanici arabirimi ]

Kullanic1

Sekil 4.1 Tipik Bir Karar Destek Sistemi
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Kullanic1 ve bilgisayar arasindaki etkilesimin, bagimsiz olarak kullanici ve
bilgisayar tarafindan erigilenden daha biiyiik bir toplam fayda liretmesi beklenir.
Karar destek sistemleri karar vermenin yeterliligini gelistirmekten ¢ok etkinligini
geligtirmeyi hedeflerler [79]. Ayrica amaglar1 y6netimsel hiikiimleri yerlestirmek
degil, bu hiikiimleri desteklemektir. Karar destek sistemleri, karar vericilerin kendi
0zel kosul ve tercihlerini anlamalarinda oldukga degerli yardimcilardir {80].

Birgok uygulamaya kargin karar destek sistemlerinin uygulamadaki basarilart
genelde diigiiktiir. Ayrica mevcut karar destek sistemlerinin bagar1 ve etkileri
organizasyonlarda oldukg¢a smirli kalmaktadir. Bunun nedenlerini goyle

siralayabiliriz:

o Karar destek sistemlerinin kullaniciya yakinligi yetersizdir. Halbuki kullanici,
uygulama ve bilgisayar sistemi hakkinda daha cok sey bilmek ister.
o Karar destek sistemlerinin fonksiyonelligi ve esnekligi kisithdir.

o Karar destek sistemlerinde ¢6ziim i¢in bir agiklama mekanizmas: yoktur.

Bu hususlar karar destek sistemlerinin zek8dan yoksun olduklarini veya ¢ok
az, yetersiz bir zekaya sahip olduklarini gosterir. Karar destek sistemlerinin bu
dezavantajlarmni ortadan kaldirmak igin, bu sistemleri uzman sistem teknolojisi ile

biitiinlestirmeye tegebbiis edilmigtir.
4.3. UZMAN SISTEMLER

Uzman sistemler, bir uzman insanin davramglarini taklit eden bilgisayar
programlaridir. Uzman sistemler, kullamcilara faydali ¢ikarmmlar yapmak igin
uzmanlarn problem ¢dzme deneyimlerini kullanirlar. Uzman sistemlerin amaci,

Ozel problemleri ¢6zmek ve ¢6ziimii detayl: bir gekilde kullaniciya agiklamaktir [81].

Diger tekniklere gére yeni olan bu yaklasimda, insanlar tarafindan ¢6ziim
bekleyen problemler, cesitli karar kurallariyla bilgisayara yansitilarak ¢oziiliir. En

basarili uygulamasi, sezgisel yaklagimlar gerektiren problemler igindir.
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Birgok gergcek hayat problemi analitik model veya algoritmayla temsil
edilemez. Bu gibi problemler sezgisel tekniklerle daha iyi modellenmektedirler.
Yatirim degerlendirme veya yatirim portfSy analizi ile ilgili karar alani, uzman
sistem tekniginin kullanimz i¢in uygun bir sahadir. Imalat ortaminda uzman sistem
kullanima ile ilgili bir ¢ok uygulama yapilmigtir. Ancak bunlarin ¢ogu karmasik
imalat prosesleri i¢in bir teshis araci olarak uzman sistemleri gerekli gérmiigtiir.
Omegin iiretim kontrolla etkilesim halinde olan bir uzman sistem, aksakiiklarm
giderilmesi ve proses kontrolu igin bir uzman rehber roliinii listlenmektedir. Fakat
yatirim degerlendirme i¢in az sayida uzman sistem geligtirilmistir. Sullivine ve
Reeve, kararlarin degerlendirilmesinde uzman sistem danigmani olarak XVENTUR'u
geligtirmistir [53]. Dilts ve Turowski ise Porter’in analizini kullanarak stratejik bir
danigman olarak uzman sistem gelistirmigtir [53]. Sistem, rekabet iistiinliigiinii
teknolojik avantajla stirdiirmek i¢in yatirimun etkisini degerlendirir. Mockler, M.1
uzman sistem gelistirme aracini kullanarak stratejik planlama, kapasite planlama,

operasyonel planlama alanlarinda uzman sistemler gelistirmigtir [ 94].

Yatirim kararlarinin uzman sistem yaklagimiyla degerlendirilmesinde az da
olsa bir gelisme olmasma ragmen, bu alanla ilgili her gegen giin gayretlerin artmasi
yOniinde bir egilim vardir. Ciinkii stratejik konularin teknik konulara oranla, uzman
sistemle degerlendirilmesi daha uygundur.

Avantajlar1:

e Uzmanligin organizasyonda yaygin olarak kullanilmasma imkan verir.

e Uzman, stratejik konularda daha ¢ok kendi kendine sezgisel olarak bir ¢ok
seyin farkindadir. Bu sebeple, yapisal bir formiilasyonu olmayan uzman
sistem, benzer yapiya sahip stratejik konular1 gekillendiren kurallarin
olusturulmasi i¢in uygundur.

e Uzman sistem karmagik bilgilerle ilgilenmektedir. Birbirleriyle ¢elisen ve

etkilesimli olan bilgileri kullanarak ¢oziimler iiretir.
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Dezavantajlari:

e Uzman sistem en muhtemel veya en iyi ¢Oziimii verebilir, fakat bu ¢dziim
kesinlikle dogru olmayabilir.

e Uzman sistem pahali ve zaman alan bir igtir. Ayrica bilgi tabanina yeni stratejik
diiglinceleri katmak gerekir ve degisen durumlar igin siirekli giincellestirilmesi
gereklidir.

e Firmanin mevcut durumuna gore kararlar olusturuldugu i¢in statik bir yapidadir.

Burada bir uzman sistemin temel yapisi, bilegenleri, temel fikri iizerinde
kisaca agiklama yapilacaktir. Tipik bir uzman sistemin yapisi sekil 4.2’de
verilmektedir.

Kural

. Calisma Bellegi 4__, Bilgi
' ' Diizenleyici

. Tabani

-------------

Cikarim
Mekanizmasi

Y

( ) Kullanic1 Arabirimi J___J
I I Uzmanlik

Kullanici Bilgi mithendisligi < Uzman

Sekil 4.2 Tipik Bir Uzman Sistem Yapisi
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Uzman sistem yapilarinin ¢ogu genelde bir kag ortak bilesene sahiptir. Bu
temel bilesenleri gunlardir: Bilgi tabani, caliyma bellegi, ¢ikarim mekanizmas:,
agiklama diizeni, bilgi toplama bileseni, ve kullanici arabirimidir. Biitiin bilesenler
her uzman sistemde mutlaka bulunmayacagi gibi, bunlar farkli bir bigimde de

organize edilebilirler [81].

4.3.1. Bilgi Tabani

Bilgi tabami, 6zel bir uygulama sahasi ile ilgili temel olgular1 (verileri),
prosediirel kurallari ve horistik (sezgisel) bilgiyi i¢erir. Olgular sadece pasif bir rol
oynarlar. Buna karsilik kurallar prosediirel bir anlama sahiptirler. Bilgi tabaninda
depolanan bu bilgi, sistemin bir uzman gibi hareket etme yetenegini olusturur. Bilgi,
bilgi tabaninda ne kadar miikemmel temsil edilirse o derece gii¢lii bir uzman sistem

elde edilir.

Uzman sistemlerde iki tiir bilgi depolanir. Birincisi saha 6zel bilgi, ikincisi
de saha bagimsiz bilgi olarak adlandirilan sistem bilgisidir. Bilgi tabaninda
depolanan bilgi, saha 6zel bilgidir. Bundan dolayi, bilgi tabani sadece 6zel bir
sahaya aittir. Bir uzman sistemdeki bilgi, saha bilgisini sistem bilgisinden, yani
problemlerin nasil ¢6ziilecegi veya kullanici ile nasil baglanti kurulacagma iligkin

bilgiden ayiracak bigimde organize edilir.

Bilgi tabani, ¢ikarim mekanizmasiyla beraber uzman sistemin temelini
olusturur. Bilgi tabanimin uzman sistemler i¢in 6neminden dolayi, uzman sistem

literatiirlinde bazen "bilgi tabanli sistemler" olarak da yer alir.

4.3.2. Cikarim Mekanizmas:

Cikarim mekanizmasi, kontrol yapisi ya da kural yorumlayicist olarak bilinir.
Cikarim mekanizmasi, belli bazi akil yiiriitme tarzlarinin belirli bir forma sokulmusg
bigimidir. Cikarim mekanizmasi uzman sistemi galigtirir. Bir sonuca ulagmak igin,

bilgi tabanindaki hangi kurallarin kullanilacagint belirler; bilgi tabamindaki uygun
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kurallara erigimi saglar; bilgi tabanindaki bilgiyi isleyerek yeni bilgi iiretir. Cikarim
mekanizmasi biitin bu iglemleri arama teknikleri ve kontrol stratejileri ile
gergeklestirir. En iyi bilinen arama teknikleri derinlik-ilk, genislik-ilk ve en iyi ilk
arama teknikleridir. Kontrol stratejilerinin geleneksel iki metodu vardir: Geri

zincirleme ve ileri zincirleme.

4.3.3. Kullanici Arabirimi

Kullanici arabiriminin iglevi, operatér ve ¢ikarim mekanizmasi arasindaki
bilgi alig verigini saglamaktir. Kullanic1 arabirim diizeninin, kullanicidan bilgiyi
kabul etmesi ve bu bilgiyi sistemin anlayacadi bir bigime doniigtiirmesi veya
sistemden bilgiyi kabul ederek kullanicinin anlayabilecegi bir bigime doniistiirmesi
gerekir. Ozel bir kullanici arabiriminin niteligi uygulama alamna, uzmanhga,
- beklentilere, kullanicilar arasindaki farklara, yazilim performansma ve mevcut
tecrilbbeye baglidir. Uzman sistemler arabirim mekanizmasi olugturmak amaciyla
meniilerle veya dogal dil iglem sistemiyle donatilabilirler. Cogu programcilarin
tanidik oldufu menii; kullanicinin yiiriitiilebilecek bir iglemi segebilecegi, gorsel bir
segenekler listesidir. Klavyede tanimlanan tuglara veya bir "mouse"(fare) iizerinde
tanimlanan diigmelere basilarak se¢imler yapilabilir. Kullanici arabirimi ekseriya
uzman sistem performansinin bagar1 6lgiisii olarak kabul edilir. Ciinkii, ¢ikarim
mekanizmasi ne kadar etkin ve bilgi tabani ne kadar kapsamli olursa olsun, program
sadece gikarim mekanizmasi ve bilgi tabani ile anlagilir bir bigimde iletisim kurma
yetenegi Olgiisiinde degerlidir. Bu nedenle bir uzman sistemin kabul edilebilirligi de

biiyiik dlgiide kullanic: arabiriminin kalitesine baghdr.,
4.3.4. Bilgi Toplama

Bilgi toplama (knowledge acquisition) uzmanlar, kitaplar vb. ¢esitli bilgi
kaynaklarindan problem ¢6zme uzmanlifini elde etme ve edinilen bu uzmanhi
sistem tarafindan kullanilabilen temsili bir yapiya doniigtiirme islemidir. Bilgi
toplama islemi genelde bilgi mihendisleri tarafindan gergeklestirilir. "Bilgi
mithendisi", basta uzmanlar olmak {izere mevcut biitiin kaynaklardan gerekli biitiin
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bilgiyi toplayip bilgi tabanina tagiyan, yani bilgiyi programlama kodunda bilgi
tabanina yerlestiren kigidir. En temel diizeyde, problem sahasim tanimlayan kural ve
olgular bilgi miihendisi tarafindan LISP veya PROLOG gibi bir yapay zeka dilinde
yazilir. Ya da hazir paket programlar kullamlarak olgu ve kurallar geligtirilir.

Sistemin bir anlamda sifirdan ingaas1 demek olan bu durumda, bilgi toplama gorevi,
yogun bir bilgi miihendisligi ve programlama deneyimi gerektiren oldukg¢a giic ve

zaman alic1 bir gorevdir.

Uzman sistemler i¢in sistemin ingaast kadar, sistemin bakim ve
devamliliinin saglanmasi da 6nemlidir. Bu durum o&zellikle dinamik ¢evrelere
yonelik uzman sistemler i¢in ¢ok daha 6nemlidir. Saha bilgisi sik sik degigiyorsa,
yeni bilgi, bilgi tabanmna eklenmedigi takdirde uzman sistem hatali cevaplar
liretmeye baglayacaktir. Bilgi toplama bileseni, kullanicinin (bilgi miihendisinin )
bilgi taban1£u degistirmesine, yeni bilgi eklemesine veya mevcut bilgiyi iptal
etmesine olanak taniyarak bilgideki degisikliklerin bilgi tabanina yansitilmasini, bilgi

tabaninin giincellegtirilmesini saglar.

4.4. UZMAN SIiSTEMLE KARAR DESTEK SiSTEMINI BUTUNLESTIRME

Genel bir karar destek sisteminin yapis: daha 6nce, Sekil 4.1'de ifade edilen
sekildeydi. Burada karar destek sistemlerinin, analitik metotlar1 (algoritmalari )
kulland1g ifade edilmektedir. Gergekte ise karar destek sistemlerinin hepsi sezgisel
yaklagimlarin kullanimmi, ¢ogu durumlarda ise sezgisel programlarin kullanimini
gerektirmektedir. Bu sezgisel yaklagim, genellikle kullanici arabirimi ve/veya
analitik metotlar modiilii olarak gosterilen sistemin bu kisminda vardir. Bu elemanin
olmas, karar destek sisteminin yeteneklerini arttirma iglemi goriir ve gizli bile olsa,

karar destek sistemi fikri ile biitiinlesik bir deger olarak hizmet verir.

Son zamanlarda karar destek sistemi tasarimcilari, uzman sistemleri karar
destek sistemi igerisine koymaya baglamustir. Uzman sistemlerin bu gekilde
kullamilmasina gémiilii uzman sistem denmektedir. Sekil 4.3’de, Sekil 4.1 ve Sekil
4.2’den olugan bu iki elemanin bir entegrasyonu gematik olarak goriilmektedir.
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Sekil 4.3 Karar Destek Sistemi ile Uzman Sistem’in Biitiinlestirilmesi

Sekil 4.3’ de birlestirilen sistemlerden goriildiigii gibi, hem karar destek
sistemleri fikrinin, hem de uzman sistem yaklagimmin yeteneklerinin artmas:
yaninda mantiksal bir genisleme saglanmaktadwr. Yani eldeki problemin &zel
karakterlerine bagli olarak analitik araglar ( matematiksel model ve algoritmalar ) ve
uzman hoéristiklerin (Bilgi taban1 ve ¢ikarim stratejileri )-arasinda ayni problem igin
iki yaklagmin kullanmilmasma izin verilmektedir. Ayrica uzman sistemin direkt

olarak veri tabanina ulagma imkam da saglanmaktadir [76].

Karar verme ve problem ¢bzme araci olan uzman sistemler, karar destek
sistemlerini daha zeki yapmak iizere bu sistemlerin yeteneklerini geligtirebilir ve
dolayisiyla uygulanabilirlik sanslarini artirabilirler. Bu amagla, 6zellikle son yillarda
uzman sistemlerin bu potansiyel katkilarmi aragtiran bir ¢ok galigma gériilmiigtiir
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[80, 81]. Daha giiclii bir karar destegin saglanmasi ve karar destek islemini
gelistirme beklentileriyle uzman sistemlerin temel bilesenleri, karar destek sistemi
catilar1 igerisine yerlestirilmigtir. Bir uzman sistem ve karar destek sisteminin bu
sekilde biitiinlesmesiyle; karar destek sisteminin model tabanini gelistiren bir ¢ikarim
mekanizmasi, bilgi ydnetimini geligtiren bilgi temsil teknikleri ve kullanici ile
diyaloBu gelistiren zeki bir kullanic: arabirimi bu yeni biitiinlesik sistemde yer alir.

Boylece yeni sistem uzman sistem ve karar destek sistemlerinin her birinin ayr1 ayr

yararlarin sistemin kullanicilarina saglar.
Uzman sistem teknolojisi ve KDS agagidaki sekillerde entegre edilebilirler[87]

o Mevcut KDS bilesenlerinin  bazilarma wuzman sistem teknolojisinin
uygulanmasiyla,

o Uzman sistem teknolojisi kullanarak yeni KDS bilesenlerinin gelistirilmesiyle,

e Uzman sistem teknolojisine dayali yeni bir KDS yapis1 gelistirerek,

e Uzman sistem teknolojisine dayali, otomatik bir stratejik planlama ve karar verme

sisteminin geligtirilmesiyle.

Uzman sistem teknolojisi, KDS'nin veri isleme, veri tabam tarama ve karar
model araglar1 bilesenlerine uygulanabilir. Uzman sistem aracilifiyla, bu araglar iist
yoneticiler i¢in daha kullanigh bir hale getirilebilir. Uzman sistem, sistem ile
kullanic1 arasinda bir dogal dil arabirimine sahip olacaktir.  Bilgi tabani,
organizasyon hakkindaki verileri, mevcut istatistik araglarin uygulamalarmi ve
kullamm araglarim igerecektir. Organizasyon, verileri ve istatistik araglar1 daha
Onceden yiiklenen bilgileri kullanir. Bunun i¢in kullanicinin amaglar1 daha 6nceden
verilmelidir, veya bu bilgiler i¢in, sistem kullanici ile etkilesimli ( sorulu-cevapli )
olacak sekilde dizayn edilebilir. Bu bilgiyle sistem, verilere uygulanacak uygun

istatistik aracinmn segiminde ve verilerin islenmesinde kullaniciya yardimei olmalidir.,

Veri tabani sorgulama bilesenine uzman sistem uygulamasi, dogal dil sitilinde
bir arabirimini saglayabilir ve stratejik planlama kullanici modellerini tanimlayabilir.

Bu zeki soru mekanizmasi, problemlerin anlagilmasimni saglar ve kullanicilarm kendi
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calisma tarzlarina uygun bir gekilde soru bileseni ile adeta konugmasma imkan
saglar. Kullamici ve makine arasindaki bilgi alis verisi makine dili yerine dogal dile
dayal1 olacaktir.

Uzman sistem, yeni KDS bilegenlerinin gelistirilmesi i¢in temel olabilir.
Yeni bir bilesen, iist kademe yonetim kullanicilar: i¢in KDS arabirimi olabilir. Bu
kullanici sistem arabirimi kullanicinm, KDS'ni daha etkili bir sekilde kullanmasina
yardimci olacaktir. Kullanici, amaci tanimlamak suretiyle ige baglayacaktir. Sistem,
bu amaca ulagmak i¢in hangi bilgi ve analiz tekniklerinin kullanilabilecegi
konusunda tavsiye verecektir. Sistem kullanicidan hem fikir olup olmadigim soracak,
kullanic: da sistemle hemfikir oldugu 6nerileri segecek veya alternatifler sunacaktir.
Bu bilgi alis verisi igerisinde anlagma gelistirilmis olacaktir. Kullanic1 ve sistem
grubu stratejik planlama ve karar verme bilgisi ile analiz araglarmi segecek ve bir
caligma plan1 hazirlayacaktir. Kullanicinin istedi iizerine, sistem 6nce plan iistiinde
hareket etmeye galigacaktir. Bu iyilestirilmis karar destek sistem yapisi, genellikle
karar destek sistem faaliyetleri olarak tamimlanan faaliyetleri saglayacak sekilde
genigletilebilir.

KDS'ye uzman sistem teknolojisinin entegre edilmesinde miimkiin olan diger
bir yaklagim, uzman sistem yapisina dayali yeni bir karar destek sistem yapisinin
gelistirilmesidir. Bu yeni yapinin mevcut KDS yapilarinin yerini alan bir yap: olarak
diigiiniilmemesi gerekir. Ancak, belirli stratejik planlama ve karar verme konulari

i¢in daha etkili destegi saglayabilen alternatif bir yap1 olarak diigiiniilebilir.

Uzman sistem bazli KDS, bilgisini organizasyon i¢indeki uzmanlardan elde
edecektir. Bilgi tabani, organizasyonun gegitli kaynaklarndan elde ettigi— yeni
bilgilerle yenilenebilir. KDS'nin bu sekli, stratejik planlama ve karar verme

konularinda destek agisindan faydali olabilir.

KDS'yi gelistirmekte uzman sistem teknolojisi agisindan dordiincii metot,
otomatik stratejik planlama ve karar verme yardimci sistemlerinin gelistirilmesidir.

Bu sistemler, bilgiyi organizasyon yapisinda yer alan uzmanlardan temin edecektir.
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Bu bilgiler arasinda igle ilgili bilgi ve sezgisel kurallar, organizasyon ile ilgili bilgi ve
sezgisel kurallar ve kigisel bilgi ve sezgisel kurallar sayilabilir.

Sonug olarak, bu karar destek sistemleri, is bilgisi ve sezgisel kurallar
seklinde gosterilen is normlarmi ve bilgi tabanlarinda kullanmilan organizasyona ait
plan ve prosediirleri yansitacaktir. Ayrica bu sistemler, uzmanlarin problem ¢6zme
yontemlerinin aymisii veya daha iyisini yapmaya caligacaktir. Bu sistemler uzman
olmayan insanlar tarafindan da kullamilabilecektir.  Gerekli konularm yerine
getirilmesinde ihtiyag duyulan uzmanlik, sistem tarafindan karsilanacaktir.
Dolayisiyla bu sistemler uzmanlarin bulunmadii durumlarda faydali olacaktir [78,
86].

Biitiinlesme, uzman sistem sinirlarinda da gergeklesebilir. Bagka bir ifade ile
uzman sistem, karar destek sistemlerinin performanslarm gelistirebildigi gibi, karar
destek sistemi yaklagimi da uzman sistemlerin performanslarmi gelistirmek igin
kullanilir. Ornegin, karar destek sistemi uzman sisteme olgular saglayabilir; uzman
sistem igin analiz yapabilir ve uzman sistem kullanicilarmnin, kendi 6zel kosul ve

tercihlerini anlamalarina yardimci olabilir.

Biitlinlesme, karar destek ve uzman sistemlerin birinde veya herhangi bir alt
sisteminde gerceklesebilecegi gibi, karar destek sistemleri ve uzman sistemler iki
biitiinleyici sistem olarak da biitiinlegebilirler. Boyle bir durumda, karar destek
sisteminin ¢iktis1, uzman sistemin girdisidir. Uzman sistem, karar destek sisteminin

ulasti1 kismi veya miimkiin sonuglar1 degerlendirir.-

Sonug olarak, biitiinlesik bir sistem hem g¢ok daha genis bir uygulama
dizisinde, hem de daha farkli ve kompleks karar durumlarin1 kapsayan karar verme

islemlerinde kullanilabilecektir.

Karar vermek igin karar destek sistemleri ve wuzman sistemlerin
biitiinlestirilmesi konusundaki en iyi 6rneklerden biri STRATEX ( the STRATegic
decision-making system for EXport firms-ihracat firmalar1 i¢in stratejik karar verme

sistemi ) sistemidir [ 82].
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Uzman sistem teknolojisi ile karar destek sistemlerini birlestiren bir diger
orek sistem, EXBEST'tir [83, 86]. EXBEST, malzeme planlamas: i¢in uzman
sistem teknolojisi ile karar destek sistemlerini biitiinlestirme ¢abasidir. Sistem, talep
ve stofun mukayesesi, satic1 firmalar ve nakil hakkinda bilgi, hazirhiklarm kontrolu
gibi problemlerle ilgilidir. Bu problemlerin ¢ogu, kontrolii zor hatta imkansiz olan
bircok degisken igerir. Bu nedenle, malzeme planlama gorevi yapacak kisinin
horistikler dahil 6zel bilgi ve tecriibeye ihtiyaci vardir. EXBEST sistemi, dplanlama
uzmaninin olmadi1 durumlarda yoneticilere yardim ve destegi hedefler. Sistemin
bilgi tabani, olgu ve kurallardan olugur. Olgular, malzeme planlama sahasindaki
uzmanlarm sahip olduklan bilgiyi tanimlar. Kurallar ise, uzmanin 6zel bir sahadaki
bir probleme yaklagim yolunu verir. Bu kurallar arasinda uzmanlar tarafindan rutin
olarak kullanilan tecriibi kurallar, matematiksel formiiller ve ig horistikleri yer alir.

Sistem, envanter y6netimi igin gelistirilecek uzman sistemler i¢in de iyi bir rnektir.

Tecriibeler, Oniimiizdeki yillarda da bu alandaki ¢aligmalarin artan bir hizla

devam edecegini ve ¢ok daha bagarili sonuglarin elde edilecegini gostermektedir.

Sonu¢ olarak uzman sistemler, yapay zek@min uygulama ve aragtirma
alanlarinda ¢ok hizli gelisen bir daldir.  Giiniimiiziin rekabet¢i diinyasmda,
endiistrinin karmagik teknolojik isteklerini karstlamada, uzman sistemler 6nemli bir
rol almaktadir. Endiistri, karmasik problemlerini ¢6zmede uzmanlardan yardim
beklemektedir. Ancak bu istegi karsilamada yeterli uzmanin eksikligi de bir
gergektir. Bu eksikligi gidermek i¢in diinyanin bir ¢ok iiniversitelerinde, uzman
insanlarm  bilgi ve diiglincesini simiile eden yapay zek8 uygulamalar
gelistirilmektedir. Endiistri de, karmagik prb'blemlerini ¢6zmek i¢in bu uygulamalari
kullanma yolundadir. Bu amagla, problemlerini ¢6zmek ve yaptiklari igleri
geligtirmek i¢in ¢ok sayida firma, uzman sistem kullanmaktadir [84, 81, 85, 86].

4.5. UZMAN SiSTEM GELISTIRME ARACLARI

Uzman sistem araglari, bir uzman sistemin kurulma iglemini basitlegtiren

programlama sistemleridir. Bu sistemler yiiksek seviyeli programlama dillerinden
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diisiik seviyeli destek faaliyetlerine kadar yayilirlar. Fakat uzman sistemleri
geleneksel yollarla gelistirme, maliyet ve zaman agisindan verimsiz kilar. Bu
sebepten, uzman sistemlerin geligtirilmesini biiylik oranda kolaylastiran 6zel yazilim
paketleri gelistirilmigtir. Uzman sistem geligtirme islemini daha kolay hale getiren bu
paket programlara uzman sistem geligtirme araglari adi verilir. LISP ve PROLOG
gibi yapay zeka dillerinin de sagladiklar1 kolayliktan dolayi, bunlar birer gelistirme
araci olarak goriilebilmektedirler. Giintimiizde artik daha bagka gelistirme araglar1 ve
uzman sistem kabuklart (expert system shell) gibi araglar da mevcuttur. Bunlardan
ART, ASE ve KEE gibi kabuklar daha genis araglar olurken, M.1, VP-EXPERT ve
Level5-Object, mikro bilgisayarlarda kullanilabilen sistem gelistirme araglaridirlar
[94]. Uzman sistem kabuklari, geligtirme araglarmnmn ozel bir tiiridiir. Bu
kabuklardan her biri mevcut uzman sistemlerden birinin bilgi tabanindaki saha-6zel
bilginin yok edilmesiyle elde edilmistir. Bagka bir deyisle kabuklar, ¢ikarim'

mekanizmasi ve kullanici arabirimi hazir, bog bilgi tabanli uzman sistemlerdir.

Ik uzman sistemler LISP gibi yapay zek4 dillerinden birinde inga edilmislerdir.
80’lerin ortalarna kadar gelistirilen uzman sistemler genelde deneme niteligindeki
programlardir. Daha sonralari, ger¢ek problemlere pratik ¢oziimler getirecek
sistemler geligtirilmeye g¢aligildi. Uzman sistemlerin ticari potansiyellerinin artmasi,

uzman sistem gelistirme araci kavraminin terminolojide yerini almasim saglamigtir.

Uzman sistem gelistirme araglari, herhangi bir programlama yapmadan, uzman
sistemlerin ingaasina imkan veren yazilim paketleridir. Birgok gelistirme araci, az bir
bilgisayar bilgisine sahip kigilere bile uzman sistem gelistirme olanagi sagladig:
iddiasindadir. Uygun bir gelistirme araci bulundugunda uzman sistemin ingaasi

6nemli dl¢iide kolaylagir.

Uzman sistem gelistirme araglan dort grupta toplanabilir: Sinirli gelistirme
araglari, melez gelistirme araglari, tiimevarimh geligtirme araglar1 ve uzman sistem
kabuklari.

Simirhi Gelistirme Araclari: Bu geligtirme araglar: kullaniciyi, ¢atilar veya kurallar

gibi temsil metoduyla sinirlandirirlar. Bu araglar sadece bir tek bilgi tabani
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organizasyonu ve formatina sahiptirler. Kullandiklar1 bilgi temsil metoduna gore,
cat1 tabanl geligtirme araglari, kural tabanli gelistirme araglari ve mantik tabanh
geligtirme araglari olarak ii¢ gekildedirler. Cati tabanli gelistirme araglari, bilgi
temsilinde gatilar1 kullanirlar ve problem ¢oziimii i¢in verilerin igerik ve bigimlerinin
Onemli oldugu problem sahalarinda faydalidirlar. Kural tabanli geligtirme araglar
bilgi temsilinde ﬁreﬁm kurallarin1 kullanirlar. Mantik tabanli gelistirme araglar ise,
bilginin organizasyonunda mantiksal analizleri kullanirlar [109].

Melez Gelistirme Araclan: En az iki bilgi temsil ve programlama metodunu

birlestiren yiiksek diizeyli gelistirme araglaridir. Kullanilan miimkiin kombinasyonlar
sunlardir: Kural ve ¢ati tabanli (6rnegin KES), kural ve mantik tabanli (6rnedin
MRS), kural tabanli ve prosediire yonelik (6rnegin RADIAL), cati tabanli ve
prosediire yonelik (6rmegin AIMDS) ve mantik ve ¢ati tabanl (6rnegin HSRL).
Simdiye kadar gelistirilen yiiksek diizeyli melez gelistirme araglari sunlardir: ART,
IQ-200, KC, KEE, LOOPS, PICON, S.1.ve SRL+. Melez gelistirme aracglari ¢ok
giiclii bir kullanici arabirimi vermek iizere grafik editér, meniiler, ¢oklu pencereler

gibi kolayliklar1 kullaniciya sunarlar.

Timevarimhi Gelistirme Araclari: Tiimevarimli gelistirme araglari (inductive

tool), verilen orneklerden kurallar iretebilen programlardir. Sistem geligtiricisine
kurallarin ingaasi i¢in uygun bir dil saglayarak, kural ingaasinda bir tiir metin editSrii
iglevini goriirler. Ayrica sistem geligtiricisine daha fazla esneklik ve ¢ikarim
isleminin akisi ve kurallarm yapisi lizerinde daha iyi bir kontrol olanag: saglarlar.

Genellikle kiigiik ¢aptaki problemlere yo6nelik uzman sistemlerin ingaasmda
kullanilirlar [110].

Uzman Sistem Kabuklari: Uzman sistemlerde iki tiir bilgi temsil edilir: Uzmanin

bilgisinden olusan saha-6zel bilgi ve bu bilgilere uygulanabilen, genel problem
¢ozme bilgisi niteligindeki saha bagimsiz bilgidir. Saha 6zel bilgi, sadece belirli
sahaya yoneliktir ve o alanin &zelliklerini yansitir. Saha bagimsiz bilgi ise, farkli
sahalardaki ayni ¢6ziim metoduna sahip bir ¢ok probleme hitap eder. Bu iki tiir
bilginin sitemde ayr1 olarak temsil edilmesinden hareketle, uzman sistem kabugu
kavram dogmustur. Mevcut bir uzman sistemden saha 6zel bilginin yok edilmesiyle
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tiiretilen bir bilgisayar programidir. Kabuklar, bos bilgi tabanli uzman sistemlerdir.

Literatiirde bazen iskelet sistemler olarak da anilirlar.

[k uzman sistem kabugu EMYCIN’dir. EMYCIN, MYCIN projesinin bir
iirlintidiir. Proje tamamlandiginda olusturulan sistemin iki ayr kisumda
incelenebilecegi fark edilmigtir: Esas sistem( bilgi temsili, ¢ikarim mekanizmast) ve
saha-6zel bilgi (bu uygulamada kan hastaliklar1 teghis bilgisi). Bu gozlemin
neticesinde EMYCIN (Empty MYCIN) dogmustur.

EMYCIN’den sonra bir ¢ok uzman sistem kabugu geligtirilmigtir. Kabuklar bir
dereceye kadar geneldir. Her kabuk uygulamanin tipine, kabugun smirlarma ve
yapisina bagli olarak belirli bir uygulama sahasinda kullanilabilir. Burada 6nemli
olan, kabuk ile uygulama sahasi arasinda uygun bir eglemenin yapilabilmesidir. Bir
uzman sistem kabugunun degeri, dogrudan dogruya kabuktan beklenilen 6zelliklerle
sahanin 6zelliklerinin uyugmasi derecesine baglidir. Baz: uzman sistem kabuklari
sunlardir: AGE, EMYCIN, KAS, EXPERT.

4.5.1. Uzman Sistem Dilleri

Ozel bir programlama tiirli olan uzman sistemleri FORTRAN, COBOL,
BASIC, PASCAL ve C gibi bir programlama dillerini kullanarak gerceklestirmek
miimkiindiir. Bununla beraber, 6zellikle yapay zeka uygulamalar igin gelistirilen iki
popiiler programlama dili vardir: LISP VE PROLOG. Daha az popiiler, fakat
6nemli bir difer yapay zek@ programlama dili ise SMALLTALK’dur. Bir uzman
sistem geleneksel bir dilde programlandifi zaman uzman sistemin her elemaninn
bastan geligtirilmesi gerekir. Uzman sistem gelistirilmesinde geleneksel dillerin
kullanimma dogru bir egilim vardir. Bir ¢ok uzman sistem PASCAL ve C gibi
yapisal diller kullanilarak gelistirilir. Ancak uzman sistem gelistirmede bu dillerin

etkin oldugu sdylenemez.

Burada, uzman sistem gelistirmede kullamilan programlama dilleri ile yine

uzman sistemin gelistirilmesinde dizayn edilen bilgi mithendisligi dillerini
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birbirinden ayirmakta fayda vardir. Programlama dilleri ya FORTRAN ve PASCAL
gibi problem yénelik dillerdir veya LISP ve PROLOG gibi sembol islemli dillerdir.
Bunlar, bilgisayarlarin ¢aligmasini kontrol etmek ve yonlendirmek igin gelistirilmis
yapay birer dil olmaktadirlar.

Programlama dillerinden bir kismi, bilgi miihendisligi dilleri olarak bilinir. Bu
diller, uzman sistemin olusturulmasi ve ¢ikabilecek bazi hatalarin kolaylikla
giderilmesi i¢in dizayn edilmiglerdir. Bu dillere aym: zamanda “shell” de

denmektedir.

Bilgi Miihendisligi dili, uzman sistemlerin gelistirilmesi igin kompleks bir
aragtir. Genis bir destek c¢evresi iginde bir uzman sistem kurma dilinin
entegrasyonunu icermektedir. Bu dilleri iki grupta toplamak miimkiindiir: iskelet

sistemler, genel amagli sistemler.

Bir iskelet bilgi mithendisligi dili, uzman sistemden spesifik alan bilgisinin
¢ikarlip, sonug ¢ikarim mekanizmasi ve destek araglarinin birakilmasiyla olugturulan
bir sistemdir. Bu sistemler uzman sistemin gelistirilmesini kolaylagtiran ve
hizlandiran bir yapiya sahiptirler. Fakat bunlarin bir dezavantaji her tiirlii probleme
uygulanamamasidir.  Yani, esnek ve genel amagli olmamalaridir.  Sadece
problemlerin sinirli bir sinifina uygulanabilirler. Genel amagli bilgi miihendisligi
dili, birgok farkl1 problem alan ve tiplerine uygulanabilirler. Veri erisimi konusunda,
iskelet sistemden daha ¢ok kontrolu ve aramayi saglar [93]. Hem iskelet hem de
genel amaglt bilgi mithendisligi dilleri 6zel kuruluglar tarafindan gelistirilmekte ve
satilmaktadirlar.

4.5.2. VP-Expert

VP-Expert, uzman sistemlerin kurulmasim kolaylagtirmak maksadiyla
gelistirilmis, iskelet bilgi mithendisligi dillerinden biridir. Ilk olarak 1984 yilinda
gelistirildi. 1987 yilinda Brian Sawyer tarafindan 1.2 versiyonu gelistirildi. 1988
yilinda Hicks ve Lee tarafindan isletme uygulamalari igin gelistirildi. 1992 de Thom
Luce tarafindan 2.11 versiyonu gelistirilmistir [77]. Dil yapist kural-bazhdir.
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VP-Expert, ¢ikarim mekanizmasi, kullanici arabirimi ve bilgi tabam editorii gibi
uzman sistem araglarinmn bir ¢ogunu biinyesinde tagtyan bir uzman sistem kabugudur
ve WordTeach Systems Inc. ticari markasiyla gelistirilen bir yazilimdir. VP-Expert,
kullaniciya soru sorarak, kurallardan bilgi tiireterek, bir dosya ya da veri tabam gibi
ortamlardan bilgi alma metotlarim1 kullanarak, parametrelerin degerlerini belirler.
Kullanictya ait 6zellikler ve istekler, bir kullamici arabirimi {izerinden, soru-cevap
seklinde elde edilir. Bu &zellikler, sistemin beyni ve temel karar mekanizmasi olan
uzman sisteme girdi olmaktadir. Bu VP-Expert uzman kabugu kullaniciya optimum
destegi verecek sekilde diizenlenmigtir. Cikarim kontrol stratejisi olarak, geriye
dogru zincirleme metodu kullanilmaktadir. Dallanma seviyesinin limiti ise 20

kademedir.

Cok esnek bir yapiya sahiptir. Cok basit bir kural dizisine sahiptir. VP-
Expert’in bilgi tabani, ii¢ temel kisimdan olugmaktadir. Bunlar, ACTIONS blogu,
kurallar blogu ve ifadeler (statements) blogudur. -

ACTIONS kismu tiim uzman sistem bilgi tabani i¢in gereklidir ve problemi
tanimlar. ACTIONS komutu icramin baglama yerini ifade eder ve bu kisim bir
noktal1 virgiille(;) sona erer. Kurallar bsliimii ise, ACTIONS kismindan hemen
sonra baglamaktadir. Bu kisim, bilgi tabaninda kurallarin yerlestirildigi kisimdur.
Kurallar kismindan sonra ifadeler boliimii baglar. Ifadeler ise, degiskenlerin
degerlerini belirlemek igin, sayet kurallar yoksa, kullanicidan bilgi sormak igin

kullanmilirlar.

VP-Expert'in ¢ok iyi hazirlanmig bir yardimc1 uzman sistem fonksiyonu vardir.
Biinyesinde bulunan yardim sistemi de uzman sistem mantigindan hareket edilerek
olusturulmus bir bilgi tabanidir. Bu uzman yardim sistemi bir kag sekilde aktif hale
gelebilmektedir. Her hangi bir menii komutuyla gagrilabilecegi gibi, F1 tusuyla da

segilebilir.

Kullanic1 VP-Expert hakkinda ¢ok sey bilmese bile, sistemin iginde yer alan
uzman yardimci sistem aracilifiyla, bir uzman sistem hazirlamasi miimkiin

olmaktadir. Program ya kendi “edit” boliimiinde ya da herhangi bir editor ile
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yazilabilir. Program yazildiktan sonra Alt-F6 tusuyla kaydedilir. Daha sonra
pencere ve meniiler ile ilgili konutlar segilerek galigtirtlir. Caligma bittikten sonra,
sonuglar ekrandan kullaniciya sunulur.

VP-Expert programui ¢aligtirildiginda, asagidaki ekran goriintiisii kargimiza
gikar (Sekil 4.4 ). Burada tii¢ ayn pencere vardir. Ik pencere programin ACTIONS
béliimiiniin icras: igindir. Bu pencere aslinda ana ekran olmaktadir. Kullanici bu
boliimde programla etkilesim halindedir. Diger iki pencere istege baglidir. Eger
goriilmesi istenmiyorsa, programin en bagina RUNTIME yazilir.

Ikinci pencere, programin neresine kadar ilerledigini gosterir. Usgiincii pencere

ise, problemin agsama agama ¢6ziimiiniin gosterildigi yerdir.

.. VP-Expert’in tiim 6zellikleri ve daha ¢ok bilgi igin programin yardimci uzman

sistemine bagvurulmalidir.
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Sekil 4.4 VP-Expert’in Ilk Ekran Goriintiisii



BOLUM 5

IMALAT TEKNOLOJiSI SECIMINDE
IMALAT STRATEJiSI GELISTIRME KARAR MODELI

5.1. GIRIS

Yeni imalat teknolojisi aliminin degerlendirilmesiyle ilgili olarak, literatiirde
farkli yaklagimlarmn oldugu o6nceki boliimlerde belirtilmistir. Burada 6nerilen
yaklasim, operasyonel ve finansal degerlendirmeden 6nce, firma hedefleri ve
rekabetle ilgili stratejik degerlendirme metodolojisi tizerinde odaklagmaktadir.
Burada Onerilen yaklagim, bir sonraki boliimde gelistirilen uzman sistem
yaklagimiyla biitiinlesik bir galigmadir. Stratejik degerlendirme, siibjektif yapida ve
birbiriyle etkilesimli gok sayida kararlar kiimesinden olustugundan, 6nerilen karar
modeli, 6zellikle teknoloji se¢imiyle ilgili imalat stratejisi gelistirmede bir yol

gosterme amacini tagimaktadir.

5.2. YAKLASIMIN GENEL CERCEVESI

Stratejik planlama siirecinin ilk asamasinda teknoloji alimiyla ilgili, firmaya
bilgi saglamak amaciyla, yoneticiler tarafindan dig ¢evre analizi ve gegitli igletme igi
analizler yaptirilir. Bu agamadan sonra bu bilgilerden imalat stratejilerinin nasil
olusturulacagi sorunu ortaya g¢ikmaktadir. Bilindigi lizere imalat stratejisi karar
stireci, birbiriyle etkilesimli ve birbirini takip eden bir seri karardan olusmaktadir.

Bu sorunun ¢ziimii i¢in bir karar destek sistemi olarak kullanilacak bir karar modeli
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Onerilmektedir. Karar modelinin girdileri, stratejik analiz i¢in 6nceden saglanan
bilgiler olacaktir. Karar modelinin ¢iktis: ise, firmanin imalat stratejisi olarak kabul
edecefi rekabet stratejisine uygun imalat teknolojisi ve imalat altyapisinin

belirlenmesi olacaktir.

Bélim 3’ de agiklandifi iizere, ileri imalat teknolojilerinin alinmasida
sirasiyla stratejik, operasyonel ve finansal agilardan ayr1 ayn degerlendirme
yapilmas: Onerilmektedir. Sistem degerlendirme problemi {i¢ agamali olarak
digiiniiliirse; stratejik degerlendirmede esas amag, firmaya en uygun imalat sistemini
kazandiracak olan imalat stratejilerinin belirlenmesidir. Diger bir deyisle, istenilen
biitiinlesme seviyesine uygun sistem modiillerini igeren ve istenilen imalat yetenegini
saglayan sistem konfigiirasyonunu segmektir. Operasyonel seviyede, stratejik
seviyede belirlenen en uygun sistem konfigiirasyonlartyla ilgili teknik ve operasyonel
verilerin  simiilasyon aracilifiyla degerlendirilmesi amaglanir.  Finansal
degerlendirmede ise, operasyonel seviyede secilmis olan daha az sayidaki sistemler
icin detayli 1skontolu nakit akig analizlerinin yapilmasi amaglanir. En iyi
performansa sahip sistem, firmanin belirledigi finansal dlgiitlerle kargilagtirilir. Eger
sonug pozitifse segilir. Aksi taktirde, degerlendirme prosesine stratejik seviyeden

baslayarak devam edilir.

5.3. YAPILAN ONCEKIi CALISMALAR

Stratejik analizle ilgili olarak yapilan galismalar1 kapsayan zengin bir literatiir
mevcuttur. Burada bunlardan bazilar1 hakkinda kisa olarak bahsedilecektir. Demmel
ve Askin tarafindan yapilan, ileri imalat teknolojilerinin degerlendirilmesiyle ilgili

‘¢ok amagli bir model gelistirilmigtir. Modelde sayisal ve sayisal olmayan tiim
Olgiitler birlikte degerlendirilmis ve finansal olarak degerlendirilemeyen faktorler,
1skonto oranina benzer bir degerlendirmeyle sayisallagtirma yoluna gidilmigtir.

Olduk¢a karmagik hesaplamalar yapilmigtir [72]. Naik ve Chakravarty, ileri
teknolojilerin alimyla ilgili genel bir ¢ergevede, ii¢ asamadan olusan bir
degerlendirme plam Gnermektedirler [33]. Ronen ve Rozen, imalat stratejisiyle
imalat planlama arasinda baglant1 kuran bir model gelistirmigtir [ 73]. Billigton ve

Davis, imalat stratejisiyle maliyet modelleri arasindaki baglanttyr saglayan bir
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optimizasyon modeli gelistirmiglerdir [74]. Primrose ve Verter, imalat stratejisi
planlamasiyla ilgili on iki agsamadan olugan sistematik bir yaklasim 6nermekteler
[25]. Elango ve Meinhart, Esnek imalat sistemi segiminde stratejik bir yaklagim
Onermektedirler [75]. Jensen ve Westcott, proses segimiyle ilgili biitiin imalat
stratejisi kararlarim1 kapsayan ve bu kararlari, taktik imalat yenileme projelerine

doniigtiiren bir proses yenileme modeli gelistirmiglerdir [18].

Ayrica problem, imalat ve pazarlama fonksiyonlar1 arasindaki baglantimin
saglanmasi ve problem alanlar1 agisindan analiz edilmigtir. Bununla ilgili olarak da
literatiirdeki 6nemli baz1 ¢aligmalar agagida sunulmaktadir.

Shapiro tarafindan yapilan ¢aligma, bu iki fonksiyon arasindaki uyusmazlik
durumlarina ve sebeplerine dikkat ¢gekmektedir. Uyusmazlifin ¢dziimii i¢in yazarin
Onerisi; pazarlama kendi programlarim firmanin imalat yeteneklerinin avantajlarina
gore gelistirmeli, imalat fonksiyonu da segilen pazar boliimiiniin isteklerine cevap
verecek yeteneklere kendisini ayarlamali ve iist yonetim de iki fonksiyon arasinda

destekleyici bir igbirligini saglamalidir [65].

Hayes ve Wheelright’in analizinde ¢aligmanin temeli, yaygin olarak bilinen
iirlin-proses matrisine dayanmaktadir. Eksenlerden biri, {iriin ¢esit ve hacimlerini
temsil etmekte, diger eksen de proses yapilar olan, atdlye tipinden siirekli proseslere
kadar, genis bir araliktaki siiregleri temsil etmektedir. Yani, en esnek prosesler
matrisin {ist kisminda, daha standart prosesler de en alt kisimdadir. Bu iki boyutsal
analiz, firmanmn nasil rekabet edecegini ve hangi siirece sahip olmasi gerektigini
belirlemede yardimci olmaktadir [ 66].

Skiner’in odaklanmig fabrika analizi, odaklagsmis fabrika kavrami iizerine
dayalidir. Uretim tesislerinin dort sekilde odaklandidi belirtilmektedir. Birincisi
demir-gelik tiretimi gibi proses odakh tesislerdir. Ikincisi {iriin odakli tesislerdir.
Ornegin elektronik tiriin iireticileri, iiriin odakl tesislere sahiptirler. Ugtinciisii daha
kompleks tiiretim prosesleridir. Bu firmalarda birden ¢ok homojen iiriin hatlari
mevcuttur. Dordiinciisii gok maksatlh tesislerdir. Boyle tesislerde birden ¢ok tiriinle
ve ¢ok sayida amag i¢in rekabet etmek gii¢ oldugundan, bunlardan kaginilmasi istenir
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[67]. Bu sekilde odaklagmig fabrika fikri, kullaniciya miigteri istekleri ve igletme
stratejisi bakimindan alternatif stratejiler belirleme imkani tanimaktadir.

Blois’in analizinde, imalat ve pazarlama politikalarmi kapsayan bir Politika
Etkilegsim Sebekesi onerilmektedir. Bu analizle saglanacak ii¢ fayda iizerinde
durulmaktadir. Birincisi, firmanin rakipleriyle politika farkliliklarindan ortaya ¢ikan
maliyet ve faydalar1 karsilagtirmaktadir. Ikincisi, miisterilerin sorunlarina dikkat
¢ekmekte ve onlar: planlanan merkeze gekme imkant saglamaktadir. Uglinciisii ise,
tim firmanm pazarlama kararlarindan nasil etkilendiginin 6nemini belirtmektedir
[68].

Hill’in analizi: Bu ¢aligmada, imalat stratejisi kararlarmm firma kararlarina
nasil yansitilacagi saglayan bir ¢erceve sunulmaktadir. Rekabet iistiinliifiinde
imalat fonksiyonunun {izerinde durulmaktadir. Imalat ve pazarlama kararlan
arasindaki baglantinin gergeklestirilmesinin kisa yolunun olmadigr belirtilerek beg

asamadan olusan bir plan 6nerilmektedir [12]. Bu asamalar su sekildedir:

Asama-1: Firma hedeflerinin tanimlanmasi.

Asama-2: Bu hedeflere ulagmak i¢in pazarlama stratejilerinin belirlenmesi.
Asama-3: Rakipler kargisinda, nasil pazar kazanilacaginin degerlendirilmesi.
Asama-4: Proses se¢imi i¢in en uygun ydntemi olugturmak.

Asama-5: Uretimi destekleyecek imalat altyapisini saglamak.

Bu bes agama gematik olarak Sekil 5.1° de goriilmektedir. Bu yaklasima gore
firma once, hedef pazar igin pazar pay: kazanma kriterlerini belirlemeli, daha sonra
elde edilen veriler, iiretimiin amaglarina uygun olarak kullanilmalidir. Bu kriterler
pazarda bagarili olma ve firmanin istenen iiretim yeteneginin belirlenmesinde bir
koprii gérevi yapmaktadir. Bir anlamda bu beg agama, klasik planlama asamalardir.
Her bir agsama kendi agisindan 6nemli olmakla birlikte, gergekte 6nemli olan nokta
ise her birinin digerleri lizerinde etkilerinin olmasidir. Bu durum ayrica imalatin
kendine 6zgii karmagikligim1 daha da arttirmakta ve pazarlama ile imalat stratejileri
arasindaki asil etkilesimi hesaba katmakta, igleri daha da zorlagtirmaktadir.
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Pazarlama Siparis Kazanma imalat Stratejisi
Firma Hedefleri Stratejisi Kriterleri
Siireg Secimi | Imalat Altyapis:
Biiyiime Pazarlar ve Fiyat Alternatif siireg Imalat sistem
boliimleri tespiti. miihendisligi
Varligim Urtin arabig Kalite Birbirleriyle Uretim planlama
siirdiirme karsilagtirma ve kontrol
Kar Oriin karigiom Teslim hizt Siireg Kalite giivence ve
_pozisyonlama kontrol
Yatirimin geri Uriin hacmi Teslim Kapasite Organizasyonel
doniisii glivenilirligi ~_vapi
Standart {irtin | Talep artigina cevap | Siirecin stoga Giinliik iglemler
tiretimi verme etkisi
Miisteriye gére Teknik destek Ucret sistemi
{iretim saflama
Yenilik¢ilik Tasarim
seviyesi Onciiliigi
Pazarda lider ya
da takipc¢i olma

Sekil 5.1 imalat Stratejisiyle Baglantili Kararlarin Genel Bir Cergevesi [12]

Imalat stratejisi gelistirme prosesi i¢in yapilan yaklagimlan iki ana grupta
toplamak miimkiindiir. Bunlar, tanimsal g¢erceveler ve analitik yaklagimlardir.
Genelde tamimsal yaklasimlar, strateji tasarim prosesini kolaylastirmak igin, firmanin
dig gevresi ve i¢ yapisimun anlagilmasimi amaglar. Buna kargin analitik modeller,
farkl: stratejik hedeflere ulagmak i¢in 6nerdigi kararlarla, firmanin performansini en

yiiksek diizeye ¢ikarmada en iyi hareket planini tavsiye etmek i¢in kullanilirlar.

Tamimsal yaklagimlarin zayif tarafi, yoneticilere analiz etmeleri igin genig bir
aralikta alternatif stratejiler sunamamalaridir. Bunu yapmak i¢in analitik modellere
gerek duyulmustur. Stratejik planlamada analitik bir yaklagim saglamak igin
matematiksel programlama uzun siireden beri kullanilmaktadir. Ilk tesebbiisler ise
lineer programlama formiilasyonu ile yapilmistir. Son zamanlarda da optimum
teknoloji segimi ile ilgili caligmalar yapilmigtir [34]. Genelde bu tiir ¢aligmalar tek
bir karar alani {izerinde yapilmigtir. Oysaki, strateji planlama yaklagiminda gerek
yapisal kararlar, gerekse altyapisal kararlar, bir biitiinliik ve etkilesim igerisinde

verilmelidir.
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Simdiye kadar yapilan analitik modellerin hepsinin hesaplama yetenegi
siirlidir ve belirtildigi gibi firmanin degigik alanlar ile ilgili problemler, birbirinden
bagimsiz olarak ayr1 ayri modellenerek ele alinmigtir. Bu karar alanlar1 ve gegitli
karar faktorlerinin biitiinliikk igerisinde diigiiniilmesi gereklidir. Ancak bu
biitiinlestirme matematiksel modeli daha karmagiklagtirmakta ve ¢6ziimii de o kadar

zorlagtirmaktadir.

Baz firmalar, strateji gelistirmede analitik modelleri kullanmak igin firma
disindan bazi uzmanlar1 kullanmaktadirlar. Bu uzmanlar yaptiklari kabullerle
modelde bazi basitlestirmelere gitmektedirler. Bunun sonunda da gelistirilen

stratejiler, planlanan amaglari kargilayamamaktadir.

Mevcut yaklasimlarin yetersizliklerinden dolayi, yapilan bu ¢aligmada
alternatif bir metodoloji Onerilmektedir. Bu caligma, 6ncekilerin eksikliklerini
gidermenin yaninda, strateji gelistirme prosesinde nelerin gerekli oldugunu da detayli

ve agik bir sekilde ortaya koymaktadir.

Bazi aragtirmacilar, bir imalat stratejisi gelistirme metodolojisinden ne
istenildigini belirlemeye ¢alismiglardir. Kotha ve Orne, bunu ii¢ madde igerisinde
belirtmigtir: Bir model, imalat ortamindaki degisimi tanimlayabilmeli, isletmenin
stratejik hedefleri ve imalat yapis1 arasindaki baglantiy1 kolaylastirmali ve deneysel
olarak gecerliligi kanitlanmalidir [111]. Leong ve arkadaglari, bir metodolojinin
yapisal ve altyapisal faktorlerin fonksiyonel etkilesimi yaninda, metodolojinin hem
icerik hem de prosesi belirlemesi gerektigini ifade etmiglerdir. Yani kararlarin ne
oldugu yaninda bu kararlara nasil ulagildift da belirtilmelidir [112]. Porter,
firmalarin rekabet ortaminda ani ve temel degisikliklerle nasil karsi karsiya
kalacaklarini ve rekabet avantaji i¢in metodolojinin degigimi siirdlirmesi geregini
belirtmektedir [113]. Bu sebeple herhangi bir metodoloji, herhangi bir zaman
diliminde, firma icerisindeki imalatin roliinii tekrar géz Gniine alma yetenegine sahip
olmalidir.

Ideal bir imalat stratejisi gelistirme metodolojisinde olmas: gereken Szellikler

g6z Oniine alnirsa, mevcut yaklagimlarin her birinin bazi yetersizliklerinin oldugu
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goriiliir ve bu eksikliklerinden dolay1 da bunlar tartigmaya agiktirlar. Bu sebeple
Onerilen yeni bir metodoloji, oncelikle 6nceki metodolojilerin yetersizliklerini

gidermeye ¢aligmalidir.

Bu caligmada Onerilen yaklagim analitik bir yapiya sahiptir ancak, sayilarla ve
karmagik hesaplamalar yerine anlagilmasi kolay basit karsilagtirma ve gergekei

sonuglar ¢ikarmay1 amaglar.

5.4. CALISMANIN AMACI

Bu ¢aligmanin temel amaci, firmalar igin rekabet giicii yiiksek iiretim siireci ve

imalat altyapisini belirlenmek igin, imalat stratejileri geligtirmektir.

Uretim faaliyetlerinin stratejik yonetimi konusunda yapilan son caligmalar,
firmanin rekabet iistiinliigii saglamasi igin tiretim kaynaklarini y6énlendirme ihtiyaci
iizerinde yogunlagmislardir. Uretim kaynaklarryla ilgili olarak alinan kararlar ayni
zamanda firmanin imalat stratejisini de belirlemektedirler. Imalat stratejisinin
belirlenmesi i¢in kullamlacak yaklagimlar hakkinda ortak bir kanaat olmasma

ragmen, problemin karmasikligini gidermek igin ¢ok az Oneri ileri siiriilmektedir.

Bilindigi gibi sistem se¢imi ya da yeni sistem tasarumi, imalatla ilgili en
onemli stratejik karar problemlerinden biridir. Urlinleri iglemek icin hangi proses
kullanilacak, {iretim hacmi ne kadar olacak, iiriin aralif1 ve karigimi ne olacak, kalite
giivencesi nasil saglanacak, hangi tagima ve depolama sistemleri kullanilacak,
yonetim bilisim sistemi ve {iretim planlama kontrol gibi imalat altyapilar1 nasil
olusturulacak ve daha Onemlisi bunlarm hepsinin birlikte sinerjik etkileri ve
biitlinlesme durumlar1 nasil saglanacaktir? Bu problemler ayr1 ayn ¢oziildiigiinde,
farkli sonuglar ortaya ¢gikar. Tiim bu faktorler bir arada diigiiniildiigiinde biiyiik ve

karmagik modeller ortaya gikiyor ve bu modellerin ¢dziimii zorlagiyor.
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Burada yapilmak istenen sistemi biitiinliik icerisinde ele almak, ancak
karmagik model olusturma yerine, iiretim fonksiyonlariyla ilgili birimlerin degisik
kombinasyonlarindan olugan, alternatif sistem konfigiirasyonlar1 olugturarak, modeli
¢bzme yerine, en iyi alternatifin se¢imi amaglanmaktadir. Model ve ¢oziimiin

birlikte yiiriitiildiigii bir karar destek sisteminin olusturulmas: amaglanmaktadir.

Ayrica firmanin pazarlama stratejisinin, farkli pazar istekleri ile nasil iligki
icerisinde olacaklari1 gostermek ve rekabet stratejisi ile uyumlu olan imalat
stratejisinin belirlenmesinde genel bir taslagin belirlenmesi de temel amaglarimiz
arasindadir.  Hedeflenen pazarda rekabet {stiinliigii saglamak igin {iretim

yeteneklerinden nasil faydanilacagmin 6nemi agiktir.

Caligmada, imalat geligtirme siireciyle ilgili olarak g6z Oniine alinan
faktérlerin, ne sekilde bir etkilesim igerish;de olmalar gerektigi aragtirilmaktadir.
Kararlarin daha sistematik bir yap1 igerisinde verilmesi, iliskiler ve etkilesimlerin
daha agik ve anlagilmasi kolay bir karar formatina sokulmasi amaglanmaktadir.
Ayrica, 6nerilen model dogrultusunda probleme uzman sistem yaklagimi ile ¢6ziim

aranmaktadir. Uzman sistem destegini saglayan kisim 6.B6liim’dedir.

Bir igletme i¢in en uygun imalat stratejisinin belirlenmesi amaglandigi i¢in her
durumda bu yaklagim, halen iiretilen ve {iretilmesi hedeflenen {irlinlerin gézden
gecirilmesini gerektirir. Bu gézden gegirme iglemi su andaki ve gelecekteki pazar
beklentilerine dayanacaktir. Uriin ihtiyaglar1 degistikge tiretimin gorevleri de
degisecektir. Bundan dolayi, destek ihtiyacinin biiyiikliigii, her bir lirliniin veya lirtin
ailesinin biitiin hayat egrileri boyunca isletme icin uygunlugu dikkate alinarak proses
secimini ve altyapiy: farkli olarak etkileyecektir.

Yatirnm seviyesi de bu toplam destegi gostermek zorundadir ve ({iriin
ihtiyaglari, tiretim siiregleri ve altyap: imkanlar1 arasindaki hayat dénemi boyunca
olusacak uyusmazliklarin derecesi anlagiimali ve bu konuda mutabakat
saglanmalidir. Bu gekilde isletme, firma diizeyinde bilingli kararlar alacaktir. Firma,
iiretim siireciyle rekabet stratejisi arasindaki uyusmazligm derecesini azaltmak igin

gereken yatirimlari ve yanligliklar1 ortadan kaldirmig olacaktir. Firma bu yolla
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saglayacag1 kazanglarla ilgili sorumluluklarini yerine getirmis olacaktir. Imalat
stratejisi ile ilgili ifadelerde ulagilmas: istenen seyin ne oldugunun anlagilmastyla her
bir agamanin sirayla takip edilmesi ve daha sonra bunlarin isletme i¢in firma stratejisi
seklinde bir araya getirilmesi ve aralarmdaki iligkilerin nasil izah edilecegi firsat:

ortaya ¢ikacaktir.

5.5. IMALAT STRATEJiSI GELISTIRMEK iCIN ONERILEN KARAR MODELI

Caligmada sunulan, teknoloji segiminde imalat stratejisi geligtirme karar
modelinin yapis1 su sekilde olugmaktadir: Firma stratejisi olugturmaya temel tegkil
eden rekabet stratejileri, siparis kazanma kriterleri ve yeni teknolojilerin sundugu
imalat yetenekleriyle ilgili biitiin ozellikler bir karar yapisi icerisinde bir araya
getirilmekte ve etkilesimli bir degerlendirmeye tabi tutulmaktadir. Diger taraftan
genis bir aralikta, farklt bakig agilarina gére birbirine alternatif firetim sistem
konfigiirasyonlar1 ya da segenekleri tasarlanmaktadir. Bu temel verilerden saglanan
bilgileri etkilegimli olarak biitlinlestiren bir karar destek modeli olusturulmakta,
firmalarin ihtiyaglari dogrultusunda en uygun imalat teknolojisi ve imalat altyapis:

segme problemine ¢6ziim aranmaktadir.

Burada temel sorun, yukarida bahsedilen 6zellikleri dikkate alarak, gesitli
rekabet stratejilerine karsilik en uygun imalat teknolojisi ve imalat altyapisinin nasil
ve hangi sistemlerden olusacaginin tespit edilmesidir. Diger bir ifadeyle karar
elemanlar1 arasinda belirlenen iligkilerin iglemsel bazda analitik olarak nasil
gergeklestirilebilecegidir. Bunu gergeklestirmek i¢in, Oncelikle su iligkilerin
kurulmas: gerekmektedir:

» Rekabet stratejileri ile siparig kazanma kriterleri arasindaki iligkinin kurulmasi.

e Siparis kazanma kriterleri ile imalat sistemi yetenekleri arasindaki iligkinin
kurulmasi.

« Rekabet stratejisi ile sistem yetenekleri arasindaki iligkinin kurulmasi.

« Gerekli sistem yetenekleri ile iiretim sistemi konfigiirasyonu arasindaki iligkinin

saglanmasi.
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o Rekabet stratejilerine kargi gelen en uygun iiretim sistemi ve imalat altyapisi
arasindaki iligkinin belirlenmesi.

Bilindigi gibi imalat stratejisi planlama siireci, bir problem ¢dzme siirecinden
ya da birbirini takip eden bir seri kararlar setinden olugmaktadir. Bu gergevede
onerilen bu yaklagim su sekilde bir sira takip etmektedir. Imalat firmasi, ilk olarak
kendine uygun rekabet stratejisi belirlemekle ise baglamalidir. Imalat stratejisi
gelistirme modelinde kullanmak lizere, imalat¢1 firmalarin benimseyebilecegi bazi
rekabet stratejileri maliyetleri azaltma, lirtinde odaklagma, miisteriye yonelik iiriin
iiretme, yenilik¢ilik ve bunlarmn ikili bazi kombinasyonlar1 seklindedir. Modelde
bunlardan farkli rekabet stratejileri de kullanilabilir.

Daha sonra firmanin piyasada etkin olarak rekabet edebilmesi i¢in yerine
getirmek zorunda oldufu pazar istekleri, yani pazar pay: kazanma kriterleri
belirlenmelidir. Her bir firma igin farkli olabilen, fakat genel olarak belirgin olan
pazar isteklerini su sekilde siralamak miimkiindiir: Diigiik fiyat, daha iyi {iriin
Ozellikleri ve tasarimi, daha iyi {iriin performansi ve giivenilirligi, kisa teslim siireleri,
teslim giivenilirligi, genis tiriin gesitliligi, miisteriye gore liriinler, {irlinlerin piyasaya
¢abuk siirtimii, degisken siparig miktarlari. Boliim 1'de pazar pay1 kazanma kriterleri
ayrintili olarak agiklanmaktadir. Pazar isteklerini kargilamak i¢in imalat sistemi, bu
isteklerle uygun olan sistem yeteneklerine veya Ozelliklerine sahip olmalidir, Bu
bakimdan, sistemde hangi 6zellikler olmasi gerektigi belirlenmelidir. Boliim 2'de
sistem yetenekleri ayrica agiklanmaktadir. Sonra istenen sistem 6zelliklerine sahip
imalat teknoloji segenekleri, diger bir ifadeyle iretim sistém konfigiirasyonlari

belirlenmelidir.

Bunlara ilave olarak organizasyonel faktérler de g6z oniine alinmalidir, Bazen
stratejik olarak uygun olan teknoloji konfigiirasyonunun alinmasini, organizasyonel
kisitlamalar uygun gormeyebilir. Firmanin rekabet stratejisine uygun segilen imalat
sistem  konfiglirasyonun uygulanabilme durumu, firmamin organizasyonel
kisitlamalarma baghdir. Yeni imalat teknolojilerinin bagarih ya da basarisiz
uygulanmasinda organizasyonel faktorlerin rolii gok biiyliktiir. Rekabet stratejisiyle

tutarli olarak belirlenen imalat sisteminin, organizasyonel faktorlere gore test
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edilmesi ayrica énem arz etmektedir. Yeni teknolojilerin uygulanmasinda 6nemli
olan organizasyonel faktSrlerin baglicalari, yiiksek yatirim sermayesinin
mevcudiyeti, yonetimin pozitif yaklagimi, ig¢ilerin ve sendikalarin olumlu yaklagima,
otomasyonla ilgili gegmis tecriibeler, kalifiye elaman ve destek kaynaklarinin
mevcudiyeti, mevcut imalat fonksiyonlarinin reorganizasyona agik olmasi, imalat
fonksiyonlarinin biitiinlesmeye agik olmasi, prosesin uygulamaya konulmasindaki
gecikmelerin fazla risk tagimamasi ve kademe kademe uygulamaya gecilmesinin
miimkiin olup olmadigidir. Bu faktorlerin Onemi, karar verici tarafindan
degerlendirilmelidir. Eger segilen sistem igin ciddi bir organizasyonel engel yoksa,
list yOnetim tarafindan onaylanarak, degerlendirme siireci sona erdirilmelidir.
Organizasyonel engel varsa, stratejik degerlendirmede bu durum, en bagtan
tekrarlanarak, tercihlerde bazi gevsetmelere gidilmek suretiyle yeniden

degerlendirilir. Firma misyonu ve rekabet stratejisi tekrar incelenir.

Firma amaglarima ve rekabet stratejisine uygun, istenen imalat sistemi
kabiliyetlerine sahip olan ve ayrica siparis kazanma kriterleriyle baglantili imalat
stratejisi veya imalat sistemi se¢imi i¢in gerekli kararlar, adim adim bir prosediir

takip edilerek asagidaki algoritmayla verilmektedir.
5.5.1. Algoritmanin Temel Adimlar:

Adim-1. Firma igin uygun rekabet stratejisinin belirlenmesi.

Adim-2. Pazar pay: kazanma kriterlerinin belirlenmesi. i=1,2,3,...

Adim-3. Rekabet stratejisiyle, belirlenen tiim pazar istekleri arasinda birbirleriyle
olan uyguntuk derecelerinin karar verici tarafindan takdir edilmesi.
Uygunluk derecesi agagidaki degerlerden birinin segimiyle saglanacaktir:

A={Yiiksek, Orta, Diisiik, Etkisi yok)

Adim-4. Pazar pay1 kazanma kriterlerini kargilayacak imalat sistemi yetenekleriﬁin

belirlenmesi j=1,2,3,...
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Adm-5. Pazar payi kazanma kriterleri ile sistem 6zellikleri arasindaki
uygunluk derecelerinin karar verici tarafindan belirlenmesi. Bu islem
ayn sekilde agagidaki ifadelerden birinin segilmesiyle belirlenir:

Bj={Ytiksek, Orta, Diisiik, Etkisi yok}

Adim-6. Rekabet stratejisi ile sistem 6zellikleri arasindaki uygunluk derecelerinin
belirlenmesi. Bu islem asagidaki karar kurali ile belirlenmektedir. Kural,

A;ve Bjj degerlerinin en kétii olanlarmin en iyisinin segilmesidir.

Cj=max{min(Ai,B,~j)}

Adum-7. Alternatif imalat teknolojisi segceneklerinin belirlenmesi. k=1, 2, 3,...

Adm-8. Imalat teknolojisi segenckleri ile sistem ozellikleri arasindaki
uygunluk derecelerinin karar verici tarafindan belirlenmesi. Bu,

agagidaki ifadelerden birinin segilmesiyle belirlenir:

Dy={Yiiksek, Orta, Diisiik, Etkisi yok}

Adim-9. Her bir teknoloji segeneginin, segilen rekabet stratejisine gére
uygunlugunun belirlenmesi: Yani,
E=Xejx
Burada ej, hem C; hem de Dj,’nin her ikisinin de belirlenen bir esik degere esit ya
da daha iyi olmas1 durumunda, ep=1, aksi halde ex=0 dir.

Adim-10. Segilen stratejiye gore, Ex degeri en biiylik toplam deZere sahip olan bir
kag tane imalat teknolojisi segeneginin {ist yénetimin nihai karari igin

belirlenmesi.

Karar prosediirli, iteratif olarak firmanin stratejik ihtiyaglarimi saglayan en

uygun imalat sisteminin seg¢ilmesiyle son bulmaktadir. Firma eger gerekli goriirse,
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bu iglemleri, kabul edilmesi miimkiin olabilecek farkli rekabet stratejileri i¢in de
tekrarlayarak, o rekabet stratejileri i¢in en uygun imalat sistemin hangisi oldugunu da

belirleyebilecektir. Strateji gelistirme karar akis semas: Sekil 5.2°de goriilmektedir.

Rekabet Stratejisi

Uygunluk Dereceleri
A

Siparis Kazanma
Kriterleri

Rekabet Stratejisi

v

v

Uygunluk Dereceleri

Ci=max{min(A;,B;)}

Siparis Kazanma
Kriterleri

Imalat Sistemi
Yetenekleri

Rekabet Stratejisi

Uygunluk Dereceleri
By

Imalat Sistemi
Yetenekleri

Imalat Sistemi
Yetenekleri

Uygunluk Dereceleri
D;

vy

Sistem
Konfigiirasyonu

Uygunluk Gostergesi
Ek=2ejk

Uygun

Sistemin

Secimi

Sistem
Konfigiirasyonu

Sekil 5.2 Teknoloji Segiminde Imalat Stratejisi Gelistirme Karar Akig Diyagrami
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5.6. KARAR PROSEDURUNUN ISLEYIS Bicimi

Imalat sistemi segimi ile ilgili en son karar, ¢ok sayida durum ve degiskene
bagh olarak verilmektedir. Bu sebeple tiim karar noktalariyla ilgili karar yapisinin
kolay anlagilmasi igin, bu tiir analizlerde karar tablolar1 ya da karar matris format:
yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu gekilde, tablonun yatay ve diigey eksenlerinde
temsil edilen, boyutlarmn birbirleriyle olan durumlari ya da birbirleriyle olan
uygunluk dereceleri agik olarak gériilebilmektedir.

Bu amagla, yukarda verilen algoritmadaki belirli adimlar1 ve karar noktalarim
daha yakindan gérmek igin, problemin karar tablosu formunda ele alinmas: faydali
olacaktir.

3. Adimdaki degerlendirme durumu, karar tablosu olarak Tablo 5.1'de
goriildiigti sekilde olmaktadir. Tablo 5.1'de rekabet stratejisine karsi gelen pazar
isteklerinin her biri i¢in, uygunluk dereceleri karar verici tarafindan belirlenmektedir.

Matrisin elamanlarindan her biri rekabet stratejisi ile pazar istekleri arasindaki
uygunlugun derecesini gosteren "Yiiksek", "Orta", "Diisiik" ve "Etkisi yok", seklinde
do6rt durumdan biriyle temsil edilmektedir.

TABLO 5.1
Rekabet Stratejisi ile Siparis Kazanma Kriterlerinin Uyum Dereceleri

Siparig Kazanma Kriterleri

1 2 3 i

Rekabet stratejisi a; a a3 aj

a;: Segilen rekabet stratejisine kars1 gelen pazar isteklerinin

her birinin uygunluk derecesi.
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5. adimdaki degerlendirme durumu, pazar pay1 kazanma isteklerini
karsilayacak olan sistem 6zelliklerinin belirlenmesi ile ilgilidir (Tablo 5.2). Iki boyut
arasindaki uygunluk oranlarn ise, yine karar verici tarafindan takdir edilmektedir.

TABLO 5.2

Siparis Kazanma Kriterleri ile Sistem Yeteneklerinin Uyum Dereceleri

Imalat Sistemi Yetenekleri

1 2 3 J
Siparis 1 b1 b12 bis by
Kazanma 2 b1

Kriterleri 3 b3

i big bjj

bj;: Belirlenen siparis kazanma kriterleri ile imalat sistemi

yetenekleri arasindaki uygunluk derecesi

Algoritmanin 6. adimdaki karar durumlari dogrudan karar verici tarafindan
belirlenmeyip, belirlenen karar kuralina gore 6nceki karar durumlarindan ¢ikarim
yapilmaktadir. Diger bir deyisle, 6. Adimdaki karar durumlan algoritmanin 4. ve 5.
adimlardaki degerlerden rekabet stratejisine karst gelen sistem zelliginin nispi
Onemlerinin belirlenmesini igerir. Bu agamada karar analizinde kullanilan,
"Maximin" karar kurali kullanilmaktadir. Her hangi bir i. rekabet stratejisi igin (A,
By) ikililerinin ilgili elemanlarmin 6nce en kotii degerleri segilir, daha sonra segilen
bu degerlerin en iyi olan: segilir. Bu gekilde bulunan bu degerler bir boyutu rekabet
stratejisi ve diger boyutu da sistem 6zelligini olusturan yeni bir karar tablosunu (C;
matrisini) olusturmaktadir (Tablo 5.3).
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Bu kriterde karar verici, hangi segenegi segerse segsin sartlarin daima o segenek
igin en kétiislinlin ortaya ¢ikacagim diisiiniir. Dolayisiyla, karar verici meydana
gelebilecek en kotii olayr bekler. Bu kritere gore secilecek en iyi segenek

minimumlarin maksimumunu veren segenek olacaktir.

TABLO 5.3 Rekabet Stratejisi ile Imalat Sistemi Yeteneklerinin Uyum Dereceleri

Imalat Sistemi Yetenekleri

Rekabet Stratejisi c1 Cy c3 Cj

¢;: Secilen rekabet stratejisine kargi gelen sistem yetenekleri arasindaki uygunluk

dereceleri

Algoritmanin 7. adimi, imalat sistemi konfigiirasyonu ile, g6z Oniine alinan
imalat sistemi 6zellikleri arasindaki uyum derecelerini belirlemektedir. Bu adimda
da ikili degerlerin uygunluk dereceleri yine karar verici tarafindan takdir edilmektedir
(Tablo 5.4). Olusturulan yeni karar tablosu, Dj karar matrisi olmaktadir.

TABLO 5.4 Imalat Sistemi Tipi ile Imalat Sistem Yeteneklerinin Uyum Dereceleri

Imalat Sistemi Konfigiirasyonu

1 2 3 k
Imalat dn di2 di3 dix
Sistemi dy;
Yetenekleri ds;

dj 1 ess djk

dj: Imalat sistem konfigurasyonu ile sistem yetenekleri arasindaki uygunluk

dereceleri
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Algoritmanin 8. adimi, algoritmanin 6. ve 7. adimlarindaki bilgileri kullanarak
bir teknoloji segeneginin relatif uygunlugunu belirlemektedir. Bu adim, algoritmanin
son karar tablosunu olugturmaktadir. Bu tablonun bir boyutu rekabet stratejisini,
diger boyutu da alternatif imalat teknolojilerini temsil etmektedir (Tablo 5.5). Bu
tablonun elemanlari, segilen stratejiye karsilik her bir teknolojiye ait uygun olan
durumlarin sayisiu gostermektedir. Bu degerler, bir 6nceki adimlarda elde edilen C;
ve Dy matrislerinden elde edilmektedir ve boylece E+ tablosu olusturulmaktadir.
Burada eger hem C; hem de Dj. degerlerinin her ikisi de belirlenen uygunluk
diizeyinde iseler, relatif uygunluk degerleri toplamimna,“1” rakami ilave edilmekte,
aksi halde “0” olarak ilave edilmektedir.

TABLO 5.5
Alternatif Uretim Sistemlerinin Rekabet Stratejisiyle Uygunluk Gostergeleri

Imalat Sistem Konfigiirasyonu
1 2 3 k

Rekabet Stratejisi e e €3 ex

ex: Toplam degeri ifade eden rakamlar, teknoloji tipinin segilen rekabet

stratejisine olan uygunlugunu belirten elemanlarmn sayilarini gésterir

Algoritmanin 9. adimindaki en son tabloda elde edilen bilgiler, uygun
teknolojinin segiminde karar vericiye yardimci olacaktir. Ancak anlamli bir sistem
konfigiirasyonunun se¢imi, sistemin kendi igerisindeki kombinasyonlariyla (proses

sistemi, tagima sistemi, entegrasyon derecesi vb. ) uygun olmasini gerektirir.

Iteratif stratejik degerlendirme prosesi, firmanin stratejik ihtiyaglartyla uyumlu

olan imalat sisteminin se¢imiyle son bulmaktadir.
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5. 6.1. Uygulama

Problemi bir firma lizerinde uygulamak istersek, karar prosediiriiniin ne gekilde
isledigi agik bir sekilde goriilmiis olacaktir. Bu amagla firma yeni iiriinler tiretme ve
farkl1 pazarlar i¢in {iriinlerini farklilagtirmak istemektedir. Diger bir ifadeyle, firma
Bu sekilde
rekabet stratejisini “iiriin gegitlendirme” geklinde belirlemig olmaktadir. Burada

rekabetini {irlin ¢egitlendirme stratejisiyle siirdiirmek istemektedir.

temel problem, rekabet stratejisini destekleyecek iiretim sisteminin belirlenmesidir.
Firma stratejik olarak bazi alternatif sistemleri degerlendirmek istemektedir. Bu
sistemlerin, firmanin stratejik ihtiyaglarin1 ne derece karsilayacaklar1 aragtiriimak

istenmektedir. Degerlendirmede gz 6niine alinan sistem konfigiirasyonlari sunlardir:

1. Sistem konfigtirasyonu: Otomatik transfer hatt

2. Sistem konfigiirasyonu: Operatér kontrollu NC-Tezgahlardan olusan imalat sistemi
3. Sistem konfigiirasyonu: Is istasyonu tezgahlardan olugan imalat sistemi

4. Sistem konfigiirasyonu: Otomatik esnek imalat hiicrelerinden olusan imalat sistemi
5. Sistem konfigiirasyonu: CAD/CAM,AS/RS ve MRP II ile biitiinlesik esnek imalat

sistemi

Bu sistemlerin temel 6zellikleri agagida goriilmektedir (Sekil 5.3). Sekilde, her
bir sistemin iiriin igleme sistemi, malzeme tagima sistemi, takim tagima ve degistirme

sistemi ve kalite kontrol sistemiyle ilgili 6zellikler toplu olarak verilmektedir.

Tezgahlar Malzeme tagima Takum tagima ve Kalite kontrol
sistemi degistirme sistemi sistemi
1. Sistem Transfer hatti Operatdr kontrollu Elle takim Elle hat sonunda
tagima sistemi defistirme kontrol
2. Sistem | Operator kontrollu | Operatér kontrollu Elle takim Elle operasyon
NC-tezgdhlar tagima sistemi degistirme sonunda kontrol
3. Sistem Is istasyonu Yar1 otomatik Elle takim Otomatik
tezgihlar tagima sistemi degistirme On-line kontrol
4, Sistem CNC Bilgisayar kontrollu Otomatik takim Otomatik
tezgahlar tagima sistemi degistirme on-line kontrol
5. Sistem | Biitlinlesik CNC | Depolama/ Cekme ile | Bilgisayar kontrollu Geri beslemeli
tezgshlar biitlinlesik sistem takim tagima ve otomatik proses
degistirme kontrol

Sekil 5.3 Sistemlerin Genel Ozellikleri
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Firma, siparig kazanma kriteri olarak su pazar isteklerini gz oniine almaktadir.
Bunlar diigiik fiyat, yiikksek performansli giivenilir lirlinler, kisa teslim siiresi,
degisken siparig miktar1 ve genig lirlin yelpazesidir. Firma, bu kriterlere dayali
olarak pazarda avantajli olmay:1 hedeflemekte ve rakipler karsisinda siparigleri kendi
lehine ¢cekmek istemektedir.

Ayrica pazar isteklerine cevap verebilmek i¢in, iiretim sisteminde olmasi
gereken sistem yeteneklerini gu sekilde belirlemektedir. Bunlar, yiiksek ¢iktr hizi,
diisiik direkt igcilik, diigiik proses i¢i stok, degisken parti miktari, etkin bilgi islem ve
iletigim, diigiik hazirlik siiresi, makina / rotalama esnekligi ve etkin kalite kontroldur.

Firma, bu verilere dayali olarak rekabet stratejisiyle imalat sisteminin
uygunlugunu belirlemek istemektedir.  Bunu gergeklestirmek igin Onerilen
algoritmanin temel adimlari uygulanacaktir. Once rekabet stratejisiyle pazar
kazanma kriterlerinin  birbirleriyle uygunluk  durumlarnin  belirlenmesi
gerekmektedir. Uygunluk dereceleri, karar verici tarafindan Tablo 5.6’daki sekilde
belirlenmistir. Burada, firmanin rekabet stratejisiyle, tespit edilen pazar kazanma
kriterlerinin ne derece uyum igerisinde olduklar1 belirlenmektedir. Ormmegin bu
tabloda, iirlin ¢esitlendirme rekabet stratejisiyle diigiik fiyat olarak ifade edilen pazar
kazanma kriteri arasindaki uyum derecesi diigiiktiir. Diger bir deyigle iiriin
gesitlendirme stratejisiyle belirlenen bu siparis kazanma kriteri arsinda birbirini
destekleme durumu zayif olmaktadir. Bunun yaninda iiriin gesitlendirme rekabet
stratejisiyle, pazarin genig aralikta farkli iirtinler istemesi arasinda uyum diizeyi
oldukga yiiksek olmaktadir. Diger bir ifadeyle pazarn istegiyle firmanin istegi
yiiksek derecede uyum igerisindedir.

Aym sekilde, algoritmada ifade edilen siparis kazanma kriterleri ile imalat
sistemi yetenekleri arasindaki uyum derecelerinin belirlenmesi gerekmektedir.
Siparig kazanma kriterleri ve sistem yeteneklerinin uyum dereceleri de karar verici
tarafindan Tablo 5.7’deki sekilde belirlenmigtir.

Bir sonraki agama, rekabet stratejisiyle sistem yeteneklerinin uyum derecesini

belirlemektir. Burada énemli olan husus, siparig kazanma kriterlerinin bu uyumu
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belirlemede bir képrii gorevi tistlenmeleridir. Uyum derecesini belirlemede, siparig
kazanma kriterleri baglant1 elemam olmaktadirlar. Bu iglem karar verici tarafindan,
olusturulan yukaridaki iki karar tablosu kullanilarak gerceklestirilir. Bu sgekilde,
rekabet stratejisiyle sistem yeteneklerinin uyum dereceleri Tablo 5.8°deki gibi
belirlenir. Ornegin Tablo 5.8’de iiriin cesitlendirme ve yiiksek ¢ikt1 hiz1 arasmndaki
uyum derecesini gosteren “Orta” degeri, Tablo 5.6’daki satirda goriilen uyum
dereceleriyle, Tablo 5.7’nin ilk siitunundaki uyum derecelerinin, en k&tii degerlerinin
en iyisi segilerek belirlenir, yani Cl={( Disiik, Yiiksek), (Yiiksek, Etkisi yok),
(Orta, Yiiksek), (Yiiksek, Etkisi yok), (Yiiksek, Etkisi yok)} =(Diisiik, Etkisi yok,
Orta, Etkisi yok, Etkisi yok) = Orta olarak belirlenir. Diger degerler de benzer
sekilde belirlenir. Hesaplama mantig:, birinci tablonun satirindaki tiim elemanlar ile,
ikinci tablonun stitunlarindaki biitiin elemanlarin ikili olarak kargilagtiriimasi esasina

dayanir.

Aciklanan sekilde, rekabet stratejisiyle sistem yetenekleri arasindaki uyum
dereceleri belirlendikten sonra, rekabet stratejisiyle hangi liretim sisteminin, ne
derecede bir uyum igerisinde olacagimmi belirlemeye sira gelmektedir. Bunu
gerceklestirmede de, sistem yetenekleri bir koprii gorevi iistlenmektedirler. Bu
amagla, Oncelikle liretim sistemi konfigiirasyonlariyla sistem yeteneklerinin uyum
derecelerinin belirlenmesi gerekmektedir. Her bir sistem konfigiirasyonuyla sistem
yeteneklerinin uyum dereceleri, karar verici tarafindan belirlenmektedir. Béylece,
Tablo 5.9’un degerleri agagidaki sekilde belirlenmistir. Burada ise baglant1 elemani
sistem yetenekleri olmak iizere, Tablo 5.10°daki degerler, Tablo 5.8 ve Tablo 5.9
kullanilarak belirlenir.

Rekabet stratejisiyle sistem konfigiirasyonunun uyum derecesini belirleme
islemi §6yle yapilmaktadir: Tablo 5.8’in satirindaki tiim elemanlar, ile Tablo 5.9’un
siitunlarindaki tiim elemanlar kargilikli olarak kargilagtirilmaktadirlar. Daha sonra
yiikksek ve orta derecede uyumlu olan elemanlarin sayisi belirlenerek, rekabet
stratejisiyle ~iiretim sisteminin ne derecede uyum igerisinde olduklar
belirlenmektedir. Omegin Tablo 5.10° da, 1. sistem konfigurasyonuyla iiriin

¢esitlendirme stratejisinin uyum diizeyini gosteren E1 degeri $6yle hesaplanir:
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E1={( Orta, Yiiksek), (Diigiik, Yiiksek), (Diigiik, Yiiksek), (Yiiksek, Etkisi yok),
(Orta, Etkisi yok), (Orta, Diisiik), (Orta, Etkisi yok), (Orta, Etkisi yok)}
( Orta, Orta)=1

Burada 1. sistem ile belirlenen rekabet stratejisi, yalnizca bir faktér igin uyum

icerisindedir.

5. Sistem konfigiirasyonuyla iiriin ¢esitlendirme stratejisinin uyum diizeyini

gosteren ES degeri de benzer sekilde belirlenir.

ES5={( Orta, Orta), ( Diisiik, Orta), ( Diisiik, Orta), (Yiiksek, Yiiksek), (Orta, Yiiksek),
(Orta, Yiiksek), (Orta, Yiiksek), (Yiiksek, Yiiksek)}

E5={( Orta, Orta), (Yiiksek, Yiiksek), (Orta, Yiiksek), (Orta, Yiiksek),
(Orta, Yiiksek), (Yiiksek, Yiiksek)}

ES5 =6

Uriin ¢esitlendirme rekabet stratejisi ile 5. sistem konfigiirasyonunun uyum
diizeyi 6 olarak belirlenir. Burada, 6 tane fakt6riin hem rekabet stratejisi ile siparis
kazanma kriterleri, hem de siparis kazanma kriterleri ile sistem yetenekleri agisindan

5. Sistemle uyum igerisinde oldugu ifade edilmektedir.

Sonug olarak, degerlendirme i¢in karar modelini kullanma, stratejik faydalar
sayisallagtirma ihtiyacim1 ortadan kaldirmaktadir. Boylece, klasik degerlendirme
tekniklerinde kargilagilan zorluklarin g¢ogunun o6niine gegilmektedir. Firmanm
rekabet stratejisiyle uyumlu ve organizasyonel smurlar iginde, imalat teknolojisi
tipinin segilmesi saglanmaktadir. 'Eger istenirse, Onerilen alternatiflerin finansal
degerlendirilmesi, bilinen ekonomik degerlendirme teknikleriyle yapilir. Bu gekilde,
stratejik degerlendirmenin amaci, istenen imalat kabiliyetlerini firmaya saglamada en

uygun sistem modiillerini igeren en iyi imalat sistem konfigiirasyonunu belirlemektir.
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BOLUM 6

IMALAT STRATEJISI GELISTIRME KARAR MODELININ
UZMAN SISTEM YAKLASIMI iLE COZUMU

6.1. GIRIS

Bu kisim, bir Onceki boliimde Onerilen karar modelinin ¢oziimiinii
gergeklestirecek olan, bir uzman sistem gelistirme iizerinde odaklagir. Uzman sistem
yaklagimi kullamilmasinin amaci, teknoloji sec¢iminde rutin, birbiriyle iligkili ve
etkilesim halinde olan kararlarin verilmesinde, uzman sistem destegiyle firma
yoneticilerini desteklemektir. Amaci gergeklestirmedeki en 6nemli katkisi, firmanin
imalat stratejisini belirlemede rekabet stratejisi, pazar istekleri ve imalat sistemleri

yetenekleri arsindaki baglantiy1 en etkin bir sekilde gergeklestirmesidir.

Burada geligtirilen uzman sistem, karar verme konumundaki kimselerin
gorevlerini {istlenen bir yapida degildir. Karar verme modeli gergevesinde, uzman
sistem teknolojisine dayali bir karar destek sistemidir. Daha giiglii bir karar
desteginin saglanmasi ve karar destek iglemini gelistirme beklentisiyle uzman
sistemlerin temel bilesenlerini karar destek sistemi gatisinda birlestirir. Sistemin
yapis: gelistirilen bilgi tabani, bir ¢ikarim mekanizmasi ve kullanic: ile diyalogu
gelistiren zeki bir kullanici arabiriminden olusur. Imalat teknolojisi segimini
kapsayan bu yaklasim, imalat stratejisi ile ilgili saha-6zel bilgisinden olusan ve bilgi
tabanini plugturan bir seri kurallar setini kullanarak sonuglar ¢ikaran ve sonuglari

kullanictya sunan uzman sistemle biitiinlesik bir karar destek sistemidir.

Imalat sistemi segiminde uzman sistem gelistirmek igin programlama araci
olarak VP-Expert kullanilmaktadir. VP-Expert, WordTeach Systems Inc. ticari



118

markasiyla gelistirilen bir yazilimdir ve uzman sistemden spesifik alan bilgisinin
¢ikarilip, sonug ¢ikarim mekanizmasi ve destek araglarimin birakilmasiyla olugturulan
bir sistemdir. Cikarim mekanizmasi, kullanici arabirimi ve bilgi tabam editorii gibi
uzman sistem araglarimin bir ¢ogunu biinyesinde tasiyan, bir uzman sistem
kabugudur ( Expert system shell ) [77]. Uzman sistem kabuklari, uzman sistemin
gelistirilmesini kolaylagtiran ve hizlandiran bir yapiya sahiptirler ve kullanictya soru
sorarak, kurallardan bilgi tiireterek, bir dosya ya da veri tabani gibi ortamlardan bilgi
alma metotlarin1 kullanarak, parametrelerin degerlerini belirlerler. Kullaniciya ait
Ozellikleri ve istekleri, bir kullanici arabirimi {izerinden, soru-cevap metodunu
kullanarak elde eder.

Uzman sistem icerdigi kurallar sayesinde, rekabet stratejileri, pazar istekleri
ve imalat sistemi 6zellikleri arasinda kargilagtirmalar yaparak, kullanicinin isteklerini
kargilayan rekabet stratejisiyle sistem yeteneklerinin uygunluk derecelerini belirten
bir sonug gikarir. Ote yandan, farkli sistem yeteneklerine sahip, alternatif imalat
sistemleri ile ilgili bilgiler de elde edildikten sonra, ilgili alternatiflerden uygun
olanlarmi bularak, bulunan sonuglar1 uygun bir sekilde kullaniciya sunar. Kullanici
bu agamada sonuglar1 ya oldugu gibi kabul eder, ya da belirttidi sartlarda bazi
gevsetmelere ve degisikliklere gider. Bundan sonra sistem, bu gartlar altinda yeniden
ayn1 iglemlerden gegerek yeni sonuglara ulagir. Bu g¢evrim, kullaniciin bir karara
varmasiyla son bulur. Ote yandan istendigi taktirde, kullanici, bu karara nasil ve ne

sekilde ulagtifini, uzman sistem tarafindan ¢izilen “karar agici1” vasitasiyla gorebilir.

Imalat stratejisi gelistirme ve sistem seg¢imi, uzman sistem yaklagimu igin
ideal bir probiemdir. Ciinkii imalat stratejisi gelistirme karar siireci, birbiriyle ¢ok
stki iligki ve etkilesim igerisinde olan kararlardan olusmaktadir. Bu iligkiler,
kurallarla ¢ok kolay bir sekilde ifade edilmekte ve etkilesim saglanmaktadir.
Boylece, siirekli degisen, hareketli bir rekabet ortaminda, imalat stratejisiyle ilgili
problemin ¢oziimiinde ve giigliiklerin giderilmesinde, miihendisler, saha ile ilgili
olgulari, kurallar1 ve iligkileri igeren genig bir bilgi tabanina sahip uzman sistemi
etkin bir gekilde kullanabilirler. BSylece uzman sistem, imalat stratejisi gelistirmeyle
ilgili firmalarin 6zel tercihlerine gore olasi tiim durumlari degerlendirerek, kullanici

tercihlerini kargilayabilen, uygun imalat sistemlerinin segiminde yardime1 olabilir.
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6.2. GELISTIRILEN SiSTEMIN YAPISI

Uzman sistem gelistirme yaklasimi olarak modiiler bir yap: ve yukaridan
agafiya dizayn ( top-down design ) yaklagimi kullanilmaktadir. Bu yaklasimda
problem ana bir fikir ile baglar ve daha alt problemlere boliintir. Cesitli karar
stizgeglerinden gegerek en son goziime ulagilir. ifade edilen bu yapi, diyagram olarak
Sekil 6.1°de goriilmektedir. Problem, firmanin rekabet stratejisiyle en iyi uyusan
teknolojinin belirlenmesidir. Bu problemin daha alt problemleri olarak, rekabet
stratejisiyle sistem yeteneklerinin uygunlugu, sistem yetenekleriyle pazar isteklerinin
uygunlugu ve rekabet stratejisiyle pazar istekleri arasindaki uygunluk durumlarmin

belirlenmesi amaglanmaktadir.

Modiiler programlama yaklagimi ise tek bir fonksiyon ya da birbiriyle
yakindan ilgili fonksiyonlar i¢in birbirinden bagimsiz bilgi taban1 gelistirme imk&m
saglar. Modiiller arasindaki iletisim belirlenen ara yiizlerle gergeklesir. Modiiller
icerisindeki degerler degisime ugramazlar. Ayrica birbirinden fiziksel olarak
bagimsiz bilgi tabanlari birbiriyle baglanabilmektedir. Bir modiilde problemin bir
kismi ¢ozilmekte ve sonuglar bagka bir sistemde kullanilmak iizere

¢agrilabilmektedir.

Teknoloji se¢imi
I

Rekabet stratejisi-Teknoloji konfigiirasyonu
Rekabet stratejisi-imalat sistemi yetenekleri | | imalat sistemi yetenekleri-Teknoloji tipi

T

Rekabet stratejisi ~Pazar istekleri Pazar istekleri-Imalat sistemi yetenekleri

Sekil 6.1 Sistem Dizayn Diyagram
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Imalat Stratejisi gelistirme karar problemi ii¢ ayr1 modiilden olugmaktadir.
Birinci modiil, rekabet stratejisi ve siparis kazanma kriterleri ile siparis kazanma
kriterleri ve imalat sistemi yetenekleri arasindaki uygunluk derecelerini belirleyen
iliskilerden olugmaktadir. Ikinci modiil, imalat sistemi yetenekleri ile imalat sistemi
konfigiirasyonlar1  arasindaki uygunluk derecelerini belirleyen iligkilerden
olugmaktadir. Uglincli modiil, énceki iki modiilde elde edilen sonuglar1 kullanarak
rekabet stratejisi ile imalat sistemi konfigiirasyonu arasindaki uygunluk durumlarini
belirleyen iligkilerden olugmaktadir.

Imalat sistemi segimi uzman sisteminin temel yapisi, diger birgok uzman
sistemde oldugu gibi ii¢ temel elemandan olugur: Bilgi taban:, ¢ikarim mekanizmasi
ve kullanic arabirimi. Imalat stratejisi gelistirme uzman sisteminin yapis1 asagidaki
sekildedir (Sekil 6.2).

SAHA UZMANLARI

|

IMALAT STRATEJiSI GELISTIRME SiSTEMI BILGI TABANI

KURAL KURAL KURAL KURAL
SETI SETI SETI SETI
A B C D

CIKARIM MEKANIZMASI

L1
[KULLANICI ARABIRIMIJ

T

KULLANICI

Sekil 6.2 Imalat Stratejisi Gelistirme Uzman Sisteminin Elemanlari
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6.2.1. Bilgi Tabani

Sistemin bilgi tabani, uygun bir imalat sistem konfigiirasyonu segimini
saglayacak imalat stratejisi gelistirmeyle ilgili saha bilgisinden olusmaktadir. Bu
bilgiler, stratejik planlama siirecinin ilk kisminda firmanin dig ¢evre analizi ve firma
igindeki kaynaklarin analizi sonucu saglanan bilgilerden olugmaktadir. Sistemdeki
saha bilgisi, konu ile ilgili literatiirden saglanmugtir. Bu bilgiler birgok uzman ve

aragtirmaci tarafindan kabul edilen strateji gelistirme siirecindeki bilgilerdir.

Gerekli uzmanlik bilgileri temin edildikten sonra, bu bilgilerin sistemde nasil
temsil edileceklerine swra gelir. Sistemde bilgi temsili, kurallar seklinde
yapilmaktadir. Kurallar, bir "IF-THEN" formatinda yazilir. Kuraln IF ciimlecigine
genelde Onciil denir. IF climlecikleri bir nesne, bir durum veya bir pozisyonla ilgili
bir olguyu ifade eder. Kuralm THEN ile baglayan sag tarafindaki kismu ise, kosullar
mevcut oldugunda yapilacak faaliyetleri tanimlar. Geligtirilen sistemin kural ¢ikarma
mant1g1, Onceki bolimde gelistirilen algoritmadaki kararlari gergeklestirecek
iligkilerin saglanmasmna dayanmaktadir. Bu iglem kural ve parametrelerin
gelistirilmesiyle gergeklestirilmektedir. Bu sekilde bilgi tabanini olugturan 217 kural
gelistirilmistir. Bu kurallarin 119 tanesi rekabet stratejisi-pazar istekleri giftine ait
degerlerle pazar istekleri-sistem yetenekleri ¢iftine ait degerlerin uyum derecesini
gerceklestiren kurallardir. Bunlar, Sekil 6.2’de “Kural Seti A” olarak ifade
edilmektedir. Diger 24 tane kural, rekabet stratejisi ile sistem yetenekleri arasindaki
uygunlugu belirleyen kurallardir ve Sekil 6.2’de “Kural Seti B” olarak ifade
edilmektedir. 64 tanesi rekabet stratejisi-sistem yetenekleri ¢ifti ve sistem
yetenekleri-sistem konfigiirasyonu ¢iftinin uyum degerlerini belirten kurallardir ve
Sekil 6.2°de “Kural Seti C” olarak ifade edilmektedir. Son 8 kural ise rekabet
stratejisi ile sistem konfigiirasyonunun uyum gostergelerini belirleyen kurallardir.
Sekil 6.2°de “Kural Seti D” olarak ifade edilmektedir. Sistemin bilgi tabanin
olusturan kurallarin tiim listesi Ek A'da verilmektedir.

Sistemin bilgi tabani konuyla ilgili saha bilgisine dayanmaktadir. Bunlar,
rekabet stratejileri, pazar pay1 kazanma kriterleri, imalat sistemi yetenekleri ve imalat

sistemi konfigiirasyonlaridir. Bilgi tabani1 elemanlar1 Tablo 6.1°de gérillmektedir
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TABLO 6.1 Sistemin Bilgi Tabanini1 Olugturmada Kullanilan Saha Verileri

Rekabet Stratejileri Uretim Sistemi Yetenekleri
Yenilikgilik Yiiksek giktt hizi
Uriin gesitlendirme Diisiik direkt iggilik
Miigteri isteklerine yonelik tiretim Diisiik proses i¢i stok
Maliyetleri diiglirme Yiiksek makine kullanimi
Diisilik hazirlik zamam
Diisiik malzeme tagima zamam
Siparis kazanma Kkriterleri Diisiik takim degistirme zamam
Diisiik fiyat Makine esnekligi
Daha iyi iirtin 6zellikleri ve tasarim Rotalama esnekligi
Yiiksek performansa sahip giivenilir tirtinler Urlin tasarim arahig
Kisa teslim siireleri Degigken parti biiytikliigii
Teslim glivenilirligi Yiiksek makine hassasiyeti
Genis tiriin ¢egitliligi Etkin kalite kontrol
Urlinlerin piyasaya ¢abuk stirtimii Hizli proses plan degisikligi
Degisken siparis biiylikligii Etkin Malzeme depolama/gcekme
Etkin bilgi islem ve iletigim

Imalat Sistemi Konfigiirasyonlar:
Otomatik Transfer Hatti

Operat6r kontrollu NC- tezgahlardan olugan imalat sistemi

Is istasyonu tezgahlardan olusan imalat sistemi

Otomatik esnek imalat hiicrelerinden olugan imalat sistemi

Biitlinlesik esnek imalat hiicrelerinden olugan imalat sistemi

CAD/CAM ve bitinlesik esnek imalat hiicrelerinden olusan imalat sistemi
CAD/CAM, biitiinlesik hiicreler ve otomatik proses kontrolundan olusan imalat sistemi

CAD/CAM, AS/RS ve MRP I ile buttinlesik esnek imalat sisteminden olusan imalat sistemi

Sistemin bilgi tabanim olugturan kurallar Tablo 6.2°deki g6z 6niine alinan
olgular ve bu olgular arasindaki iligkilerden olugmaktadir. Diger bir ifadeyle
kurallar, rekabet stratejisiyle siparig kazanma kriterleri, siparig kazanma kriterleriyle
sistem yetenekleri ve sistem yetenekleriyle imalat sistemi konfigiirasyonu arasindaki
uygunlugun derecelerini gésteren iiiskilerden olusmaktadir. Ornegin su kurali goz
Oniine alacak olursak, “RULE 2 IF Al=Yiiksek OR A1=Orta AND B11=Yiiksek
OR B11=Orta THEN C11=Orta;” burada Al ve Bll parametresinin alacag
degerlere gbre C11°in degeri belirlenmektedir. Diger bir ifadeyle, eger A1’in degeri
orta ise ve Bl1’in degeri yilksek veya orta ise, C11’in degeri orta olarak
belirlenmektedir. Parametrelerin neyi temsil ettikleri Tablo 6.2’ de verilmektedir.
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6.2.1.1. Sistemde Kullanilan Parametreler

Kural yapisindaki Onemli bir eleman ise, kullamlan parametrelerdir.
Kurallarda kullanilan parametreler, imalat stratejisi gelistirmedeki tiim karar
kategorilerinin bir listesidir. Problemin yapisiyla ilgili olarak, sistemde kullanilan
parametrelerin bir listesi asagidaki tabloda goriilmektedir (Tablo 6.2). Parametreler,
belirli karakterleri temsil eden anahtar kelimelerdir ve bir denklemde kullanilan
degiskenlere benzerler. Bu parametrelerin alabilecegi degerler vardir ve uzman
sistem g¢aligtirildiginda, kullaniciya sorulan sorularla kullanicinin tercihlerine goére
otomatik se¢imler yapilir. Ornegin "Firmanizin rekabet stratejisi nedir?" sorusuna,
kullanicinin  segenekler listesinden yenilikgilik, {irlin gesitlendirme, miigteri
isteklerine y6nelik tiretim ve maliyetleri diiglirme tercihlerinden birinin segilmesiyle,
RE-ST (rekabet stratejisi) parametresinin degeri belirlenmis olacaktir. Burada
segilen rekabet stratejisi igin, aynt kurallar kullanilarak segilen rekabet stratejisine
gore sonuglar ¢ikarilmaktadirlar. Diger bir deyisle her bir rekabet stratejisi igin farkls
kurallar kullanilmamaktadir. Yalnizca RE-ST parametresinin alacagi deger
degismektedir.

Kullanici sistemi galigtirdiginda, parametrelere atanacak degerler hakkinda
kendisine sorular sorulmaya baslanir. Uzman sistemin tavsiyede bulunmasi igin
gerekli olan bilgileri, yani kullamiciya sorulan sorularin cevaplari, birer birer
istenmektedir. Kullanici her bir soru igin segenekler listesinden bu parametrelere
deger atayarak uygun sonucun bulunmasini saglar. Segenekler, Yiiksek (Y), Orta
(0O), Diisiik (D) ve Etkisi yok (E) seklinde dort siktan olugsmakta ve bu siklardan
yalmz birinin kullanici tarafindan girilmesi istenmektedir.

Geligtirilen uzman sistemde toplam 125 temel parametre ve bazi alt
parametreler mevcuttur. Bu parametrelerin 5 tanesi rekabet stratejisiyle pazar
isteklerinin uygunlugunu, 40 tanesi pazar istekleriyle sistem yeteneklerinin
uygunlugunu, 8 tanesi rekabet stratejisiyle sistem yeteneklerinin uygunlugunu, 64
tanesi sistem yetenekleriyle sistem konfigiirasyonu arasindaki uygunlugu ve 8 tanesi
rekabet stratejisiyle sistem konfigiirasyonu arasindaki uygunlugu temsil etmektedir.
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TABLO 6.2. Sistemde Kullanilan Parametreler Listesi

KODU ACIKLAMALAR

1. REKABET STRATEJISIYLE PAZAR KAZANMA KRITERLERININ UYUMU

RE_ST: Rekabet stratejisi

Al: Segilen rekabet stratejisi ile diigiik fiyatin uyum derecesi.

A2: Segilen rekabet stratejisi ile genig iirtin yelpazesinin uyum derecesi.

A3: Segilen rekabet stratejisi ile kisa teslim siiresinin uyum derecesi.

A4: Segilen rekabet stratejisi ile degigken siparig hacminin uyum derecesi.

AS: Segilen rekabet stratejisi ile yiiksek performansh giivenilir {irlinlerin uyum derecesi.

2. PAZAR KAZANMA KRITERLERIYLE SiSTEM YETENEKLERININ UYUMU

B11: Diigiik fiyat ile yiiksek ¢ikti hizinmn uyum derecesi.

B21: Genis iiriin yelpazesi ile yiiksek ¢gikti hizinin uyum derecesi.

B31: Kisa teslim siiresi ile yiiksek gikt1 hizinin uyum derecesi.

B41: Degisken siparis hacmi ile yiiksek ¢1kti hizinin uyum derecesi.

BS1: Yiiksek performansl tirtinler ile yliksek gikti hizimin uyum derecesi.

B12: Diisiik fiyat ile diisiik direkt is¢ilik arasindaki uyum derecesi.

B22: Geniy iiriin yelpazesi ile diigiik direkt ig¢ilik arasindaki uyum derecesi.

B32: Kisa teslim siiresi ile diigiik direkt ig¢ilik arasindaki uyum derecesi.

B42: Degisken siparig hacmi ile diigiik direkt ig¢ilik arasindaki uyum derecesi.

B52: Yiiksek performansl: tiriinler ile diisiik direkt is¢ilik arasindaki uyum derecesi.
B13: Diistik fiyat ile diisiik proses i¢i stok arasindaki uyum derecesi.

B23: Genis iiriin yelpazesi ile diigiik proses i¢i stok arasindaki uyum derecesi.

B33: Kisa teslim siiresi ile diigiik proses i¢i stok arasmdaki uyum derecesi.

B43: Degisken siparig hacmi ile diigiik proses i¢i stok arasindaki uyum derecesi.
B53: Yiiksek performansh iiriinler ile diigiik proses i¢i stok arasindaki uyum derecesi.
B14: Diisiik fiyat ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi.

B24: Genis iirlin yelpazesi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi.

B34: Kisa teslim siiresi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi.

B44: Degigken siparis hacmi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi.
B54: Yiiksek performansh iiriinler ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi.
B15: Diisiik fiyat ile degisken parti miktarinin uyum derecesi.

B25: Genis iirlin yelpazesi ile degigken parti miktarinin uyum derecesi.

B35: Kisa teslim stiresi ile degisken parti miktarinin uyum derecesi.

B45: Degisken siparig hacmi ile degisken parti miktarinin uyum derecesi.

B5S5: Yiiksek performansh iiriinler ile degisken parti miktarinin uyum derecesi.
B16: Diisiik fiyat ile etkin bilgi islem ve iletigimin uyum derecesi.

B26: Genis iirlin yelpazesi ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum derecesi.

B36 Kisa teslim siiresi ile etkin bilgi iglem ve iletigimin uyum derecesi.

B46: Degisken siparis hacmi ile etkin bilgi iglem ve iletigimin uyum derecesi.

B56: Yiiksek performansli iirtinler ile etkin bilgi iglem ve iletigimin uyum derecesi.

Devami var
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B17: Diisiik fiyat ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi.

B27: Genis liriin yelpazesi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi.

B37: Kisa teslim siiresi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi.

B47: Degisken siparisg hacmi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi.

BS57: Yiiksek performansl iiriinler ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi.
B18: Diigiik fiyat ile diisiik hazirlik siiresinin uyum derecesi.

B28: Genis iiriin yelpazesi ile diigiik hazirlik siiresinin uyum derecesi.

B38: Kisa teslim stiresi ile diigiik hazirlik stiresinin uyum derecesi.

B48: Degisken siparis hacmi ile diiglik hazirlik siiresinin uyum derecesi.

BS8: Yiiksek performansl: tiriinler ile diigiik hazirlik siiresinin uyum derecesi.

3. REKABET STRATEJISIYLE SiSTEM YETENEKLERININ UYUMU

Cl: Segilen rekabet stratejisi ile yliksek gikti hizinin uyum derecesi

C2: Segilen rekabet stratejisi ile diisiik proses i¢i stok arasindaki uyum derecesi
C3: Segilen rekabet stratejisi ile diisiik direkt ig¢ilik arasindaki uyum derecesi
C4: Segilen rekabet stratejisi ile diigiik hazirlik siiresinin uyum derecesi

C5:  Segilen rekabet stratejisi ile degisken parti miktarimin uyum derecesi

C6: Segilen rekabet stratejisi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi
C7: Segilen rekabet stratejisi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi

C8: Segilen rekabet stratejisi ile etkin bilgi-iglem ve iletisimin uyum derecesi

4. SISTEM YETENEKLERIYLE URETIM SISTEMININ UYGUNLUGU

D11: Yiiksek ¢ikt1 hizi ile 1. sistemin uygunluk derecesi

D21: Disiik direkt is¢ilik ile 1. sistemin uygunluk derecesi

D31: Diisiik proses i¢i stok ile 1. sistemin uygunluk derecesi

D41: Diisiik hazirhk siiresi ile 1. sistemin uygunluk derecesi

D51: Makina ve rotalama esnekligi ile 1. sistemin uygunluk derecesi
D61: Degisken parti miktar1 ile 1. sistemin uygunluk derecesi

D71: Etkin bilgi islem ve iletigim ile 1. sistemin uygunluk derecesi
D81: Etkin kalite kontrol ile 1. sistemin uygunluk derecesi

D12: Yiiksek ¢ikt1 mzi ile 2. sistemin uygunluk derecesi

D22: Diisiik direkt ig¢ilik ile 2. sistemin uygunluk derecesi

D32: Diisiik proses i¢i stok ile 2. sistemin uygunluk derecesi

DA42: Diisiik hazirlik siiresi ile 2. sistemin uygunluk derecesi

D52: Makina ve rotalama esnekligi ile 2. sistemin uygunluk derecesi
D62: Degisken parti miktar: ile 2. sistemin uygunluk derecesi

D72: Etkin bilgi islem ve iletigim ile 2. sistemin uygunluk derecesi
D82: Etkin kalite kontrol ile 2. sistemin uygunluk derecesi

D13: Yiiksek ¢ikt1 hizi ile 3. sistemin uygunluk derecesi

D23: Diisiik direkt ig¢ilik ile 3. sistemin uygunluk derecesi

D33: Diisiik proses igi stok ile 3. sistemin uygunluk derecesi

D43: Diisiik hazirlik siiresi ile 3. sistemin uygunluk derecesi

D53: Makina ve rotalama esnekligi ile 3. sistemin uygunluk derecesi
D63: Degisken parti miktari ile 3. sistemin uygunluk derecesi

D73: Etkin bilgi iglem ve iletisim ile 3. sistemin uygunluk derecesi
D83: Etkin kalite kontrol ile 3. sistemin uygunluk derecesi

Devami var
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D14: Yiiksek ¢ikt: izi ile 4. sistemin uygunluk derecesi

D24: Diisiik direkt ig¢ilik ile 4. sistemin uygunluk derecesi

D34: Diisiik proses i¢i stok ile 4. sistemin uygunluk derecesi

D44: Diisiik hazirlik siiresi ile 4. sistemin uygunluk derecesi

D54: Makina ve rotalama esnekligi ile 4. sistemin uygunluk derecesi
D64: Degisken parti miktar ile 4. sistemin uygunluk derecesi

D74: Etkin bilgi islem ve iletigim ile 4. sistemin uygunluk derecesi
D84: Etkin kalite kontrol ile 4. sistemin uygunluk derecesi

D15: Yiiksek ¢ikt: hizi ile 5. sistemin uygunluk derecesi

D25: Diisiik direkt is¢ilik ile 5. sistemin uygunluk derecesi

D35: Diisiik proses ig¢i stok ile 5. sistemin uygunluk derecesi

D45: Diigiik hazirlik siiresi ile 5. sistemin uygunluk derecesi

D55: Makina ve rotalama esnekligi ile 5. sistemin uygunluk derecesi
D65: Degisken parti miktar ile 5. sistemin uygunluk derecesi

D75: Etkin bilgi islem ve iletigim ile 5. sistemin uygunluk derecesi
D85: Etkin kalite kontrol ile 5. sistemin uygunluk derecesi

D16: Yiiksek ¢ikt1 iz ile 6. sistemin uygunluk derecesi

D26: Diisiik direkt is¢ilik ile 6. sistemin uygunluk derecesi

D36: Diisiik proses i¢i stok ile 6. sistemin uygunluk derecesi

D46: Diistik hazirlik siiresi ile 6. sistemin uygunluk derecesi

D56: Makina ve rotalama esnekligi ile 6. sistemin uygunluk derecesi
D66: Degisken parti miktar: ile 6. sistemin uygunluk derecesi

D76: Etkin bilgi islem ve iletisim ile 6. sistemin uygunluk derecesi
D86: Etkin kalite kontrol ile 6. sistemin uygunluk derecesi

D17: Yiiksek ¢ikt: hizi ile 7. sistemin uygunluk derecesi

D27: Diistik direkt is¢ilik ile 7. sistemin uygunluk derecesi

D37: Disiik proses ici stok ile 7. sistemin uygunluk derecesi

D47: Diisiik hazirlik stiresi ile 7. sistemin uygunluk derecesi

D57: Makina ve rotalama esnekligi ile 7. sistemin uygunluk derecesi
D67: Degisken parti miktar ile 7. sistemin uygunluk derecesi

D77: Etkin bilgi islem ve iletigim ile 7. sistemin uygunluk derecesi
D87: Etkin kalite kontrol ile 7. sistemin uygunluk derecesi

D18: Yiiksek ¢iktt hizi ile 8. sistemin uygunluk derecesi

D28: Diisiik direkt is¢ilik ile 8. sistemin uygunluk derecesi

D38: Diisiik proses igi stok ile 8. sistemin uygunluk derecesi

DA48: Diisiik hazirlik siiresi ile 8. sistemin uygunluk derecesi

D58: Makina ve rotalama esnekligi ile 8. sistemin uygunluk derecesi
D68: Degisken parti miktan ile 8. sistemin uygunluk derecesi

D78: Etkin bilgi islem ve iletigim ile 8. sistemin uygunluk derecesi
D88: Etkin kalite kontrol ile 8. sistemin uygunluk derecesi

Devami var
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5. SECILEN REKABET STRATEJISININ URETIM SISTEMIYLE UYGUNLUGU

El: Segilen rekabet stratejisiyle 1. tiretim sisteminin uygunlugu
E2: Segilen rekabet stratejisiyle 2. iiretim sisteminin uyguntugu
E3: Segilen rekabet stratejisiyle 3. iiretim sisteminin uygunlugu
E4: Segilen rekabet stratejisiyle 4. iiretim sisteminin uygunlugu
E5: Segilen rekabet stratejisiyle 5. tiretim sisteminin uygunlugu
E6: Segilen rekabet stratejisiyle 6. iiretim sisteminin uygunlugu
E7: Segilen rekabet stratejisiyle 7. {iretim sisteminin uygunlugu
E8: Segilen rekabet stratejisiyle 8. tiretim sisteminin uygunlugu

6.2.1.2. Kurallarin Yapis1

Daha Once de belirtildigi gibi sistemde kullanilan kurallar "IF-THEN"
formatinda ifade edilmektedirler. Kuralm IF ciimleciine genelde onciil denir. IF
ciimlecikleri bir pozisyonla ilgili bir olguyu ifade eder. Kuralin THEN ile baglayan
sag tarafindaki kismui ise, kogullar mevcut oldugunda yapilacak faaliyetleri tanimlar.
Geligtirilen sistemin kural olusturma mantigi, Onceki boliimde gelistirilen
algoritmadaki kararlar1 gergeklestirecek iligkilerin saglanmasina dayanmaktadir. Bu
kurallarin nasil olugturulduklar takip eden kisimda agiklanmaktadir.

Burada belirtilmesi gereken 6nemli bir husus da sisteme yeni kurallar ekleme
isleminin nasil olacagidir. Bilgi tabanmna, sistemin kapasite suri igerisinde
istenildigi kadar yeni kural ilave edilebilmektedir. Olusturulacak kural sayisi, 6nceki
bélimde agiklanan karar tablosundaki karar noktalarina baglidir. Karar tablosuna
ilave edilecek her bir satir ve siitun, bilgi tabanina yeni bir kuralin ilave edilmesini

gerektirir.

Karar tablosundaki her bir karar noktasi, kullanicinin belirleyecegi, yiiksek,
orta, diisiik ve etkisi yok seklindeki dért degerden birinin atanmasina bagh olarak, ii¢
ayr kuralla ifade edilmektedir. Bu durumu ifade eden kurallar su sekildedir:

RULE 1
IF A1=Y AND B11=Y THEN C11=Y;

RULE 2
IF A1=Y OR A1=0 AND B11=Y OR B11=0 THEN C11=0;
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RULE 3
IF A1=Y OR A1=0 OR Al=D AND B11=Y OR B11=0 OR B11=D THEN C11=D
ELSE C11=E;

Rekabet stratejileri, kurallardan bagimsiz olarak programin baginda, RE ST
parametresiyle kullanici tarafindan belirlenir. Bir 6nceki béliimde, A; ve By karar
tablolarindaki, siparis kazanma kriterleri ve sistem yetenegi olarak ilave edilecek her
bir yeni faktor igin yukaridaki kurallar gibi ii¢ yeni kural olusturulur. Dolayistyla
yeni ilave edilecek her bir boyut i¢in, {i¢ yeni kuralin olugturulmasi gerekmektedir.

Bu kurallar ile Cij ara parametre degerleri belirlenir. Daha sonra bu ara
sonuglar kullanilarak, C1, C2, C3, ... Cj parametre degerleri belirlenir. Bu iglem ise
agagidaki kurallarla gerceklestirilir. Biitiin bu kurallarda, IF bir olguyu ifade
ederken, THEN faaliyetin ne sekilde gergeklestirdigini ifade eder.

RULE C1-1 -
IF C11=Y OR C21=Y OR C31=Y OR C41=Y OR C51=Y OR C61=Y OR C71=Y OR C81=Y
THEN C1=Y;

RULE C1-2

IF C11=0 OR C21=0 OR C31=0 OR C41=0 OR C51=0 OR C61=0 OR C71=0 OR C81=0
THEN C1=0;

RULE C1-3

IF C11=D OR C21=D OR C31=D OR C41=D OR C51=D OR C61=D OR C71=D OR C81=D
THEN C1=D

ELSE C1=E;

Aymni sekilde yeni ilave edilecek her bir Cj boyutu i¢in, yukaridaki gibi yeni
kuralarin olusturulmas: gerekmektedir. Kural olugturmadaki bir sonraki asama,
belirlenmis olan C1, C2, C3, ...Cj degerler ile kullanic1 tarafindan girilecek olan Dy
parametreleﬁh uyumunu saglayacak kurallarin olusturulmasidir. Bu kurallarin yapisi
ise su sekildedir:

RULE 1
IF C1=Y OR C1=0 AND D11=Y OR D11=0 THEN E11=1;

RULE 2
IF C2=0 OR C2=Y AND D21=0 OR D21=Y THEN E21=1;

RULE 3
IF C3=0 OR C3=Y AND D31=0 OR D31=Y THEN E31=1;



129

RULE 4
IF C4=0 OR C4=Y AND D41=0 OR D41=Y THEN E41=1;

RULE §
IF C5=0 OR C5=Y AND D51=0 OR D51=Y THEN E51=1;

RULE 6
IF C6=0 OR C6=Y AND D61=0 OR D61=Y THEN E61=1;

RULE 7
IF C7=0 OR C7=Y AND D71=0 OR D71=Y THEN E71=1;

RULE 8
IF C8=0 OR C8=Y AND D81=0 OR D81=Y THEN E81=1;

En son olarak, bu gekilde belirlenen ara sonuglar asagidaki kural igerisinde
birlestirilerek sonuca ulagilir.

RULE E-1

IF E11=1 OR E21=1 OR E31=1 OR E41=1 OR E51=1 OR E61=1 OR E71=1 OR E81=1
THEN E1=(E11+E21+E31+E41+ES51+E61+E71+E81)

ELSE E1=0;

Burada tekrar ifade edecek olursak, bilgi tabanina konulacak her bir yeni
kural, 6nceki béliimde agiklanan karar tablolarina yeni bir satir ve siitun ilave etmeye
karsilik gelecektir. Ilave edilen satir ya da siitunu temsil edecek olan parametreleri

igeren kurallar, yukaridaki sekilde olusturularak bilgi tabanina konur.

6.2.2. Cikarim Mekanizmasi

Sistemin akil yiiriitme mekanizmast olan ¢ikarim mekanizmasi, uygun bir
¢Oziim bulmak {izere problem uzayinda arama yapar. Gelistirilen bu sistemde gikarim
mekanizmas: olarak geriye dogru zincirleme (back-word chaining) stratejisi
kullanilmaktadir.  Geriye dogru zincirleme bir hedefle baglar ve bu hedefi
destekleyecek sonucu arama faaliyetini gergeklestirir. Geriye dogru zincirleme
stratejisi, yazilan programm ACTIONS kismunda girilen FIND ciimlecigi ile
baslatilir. FIND ciimlesi aradig: sonugla kargilagtiginda ¢ikarim mekanizmasi bir
sonug ¢tkarir. Yani amaglanan sonucu destekleyecek kurali arar, boyle bir kural
varsa sonuca ulasiir. Bulunan sonuglar galisma belleginde saklanir. Ayrica bu
sonuglarin nasil bulundugu, sistem tarafindan ¢ikarilan karar agact tizerinde agikga
goriiliir.  Geriye dofru zincirleme stratejisinde, sistem, karar agacinin en alt

kismindaki parametre degerlerini belirleyerek tist kisimlara dogru ilerler. Cikarim
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mekanizmasiun isleyis bigimi karar agaci iizerinde kolayca goriilebilir. Onceki

bslimde omek olarak verilen uygulamanin, uzman sistem tarafindan ¢6ziimii

sonunda olugturulan karar agaci yapisi agagidaki ekranda goriilmektedir (Sekil 6.3).

|FEUF. FEDE B

Sekil 6.3. Ormek Uygulamaya Ait Karar Agacinin Genel Bir Goriiniisii

Sekil 6.3’de goriilen karar agaci, problemin li¢ ayr1 modiiliiyle ilgili ii¢ ayn
karar agaci olugturmaktadir. En yukaridaki kisim Cij degerleriyle ilgili kararlardur.
Ortadaki karar agaci Cj degerleriyle ilgili kararlardir. Alt kisim ise Ey degerleri ile
ilgili kararlar1 gosterir. Sekil 6.3’de goriilen karar agacinin {ist kisminun biiyiitiilmiis
goriintiisti Sekil 6.4’ de goriilmektedir. Burada, 6rnegin C11 sonucunun belirlenmesi
i¢in A1 ve B11 parametre degerleri ile ilgili ii¢ kural test edilir ve C11 sonucu diigiik
(D) olarak belirlenir. Bununla ilgili karar aficmin bir kismu Sekil 6.4 de
goriilmektedir. C1 sonucunun belirlenmesi i¢in ise, C11, C21, C31, C41, C51, C61,
C71 ve C81 degerleri test edilir. Bunu gdsteren Karar agicinin bir kism Sekil 6.5’de
goriilmektedir.  Benzer olarak El1 sonucunun belirlenmesi igin, E11, E21,
E31,E41,E51,E61,E71 ve E81 degerleri test edilir. Bu test sonuglar1 da Sekil 6.6’da
karar agaci lizerinde goriilmektedir. Tekrar ifade edilecek olursa, Sekil 6.4, Sekil 6.5
ve Sekil 6.6 da verilen ekran goriintiileri Sekil 6.3’{in bazi kisimlarinin biiyiitiilmiig

gorlintiileridir.
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Sekil 6.6. E1 Degerinin Belirlenmesine Ait Karar Agaci Yapist

Burada sistemin ¢ikarim mekanizmasi su sekilde agiklanabilir. Problem
uzayl, farkli rekabet stratejilerine karsilik gelen degisik sistem segeneklerinden
olugsmaktadir. Coéziime ulagmak icin sistemin izledigi yol kisaca soyle 6zetlenebilir:
Sistem kullaniciya hangi rekabet stratejisinin segilecegine dair kullanicinin tercihini
sormaktadir. Rekabet stratejisi belirlendikten sonra karar vericiden bu stratejiyle,
gesitli pazar payr kazanma kriterleri arasinda birbirleriyle olan uygunluk
durumlarmin derecelerini karar vericiye sorular sorarak belirlemesini ister. Sonra
pazar payi kazanma kriterleriyle bunlar1 gergeklestirecek ¢esitli imalat sistem
yetenekleri arasinda uygunluk derecelerinin karar verici tarafindan belirlenmesini
ister. Birbiriyle baglantili ¢esitli sorgulamalar yapilarak, secilen rekabet stratejisi ile

imalat sistemi 6zellikleri arasindaki uyum durumlari belirlenir.

Bir sonraki agama, bu isleyisten ayri olarak kullaniciya imalat sistemi
6zellikleriyle, farkli imalat sistemi konfigiirasyonlar1 arasindaki uyum durumlartyla
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ilgili sorular sorarak, imalat sistemindeki olmasi gereken yeteneklerle uyum
dereceleri tespit edilir. Daha sonra ilgili karsilagtirmalar yapilarak hem segilen
rekabet stratejisi ile sistem Ozellikleri arasindaki uyum derecesi, hem de sistem
yetenekleri ve sistem konfigiirasyonlar1 arasindaki uyum dereceleri, belirlenen bir
seviyeden yiiksek olmalarina gore belirlenerek saglanan ozelliklerin sayisina gore

alternatif sistemlerin sonuglarini uygun bir sekilde kullaniciya sunar.

Kullanici bu agamada sonuglar1 ya oldugu gibi kabul eder, ya da belirttigi
sartlarda baz1 gevsetmelere ve degisikliklere gider. Bundan sonra sistem, bu sartlar
altinda yeniden ayni iglemlerden gecerek ¢alistirilir ve yeni sonuglara ulagilir. Bu

iglem kullanicinin bir karara varmasiyla son bulur.
6.2.3. Kullanic1 Arabirimi

Kullanici arabiriminin igi, kullanic1 ve bilgisayar arasinda diyaloBu
saglamaktir. Sistem, bu diyalogu bilgisayar ekraninda goriintiilenen bir komutlar
tablosu yardimiyla saglar. Komutlar tablosundan segilen komutlarin iglevlerine gore,
ekrandaki mesajlara kullanicinin  verecegi cevaplarla, ¢egitli etkilegimler
kurulmaktadir.  Ornegin rekabet stratejisi, pazar istekleri ve gerekli sistem
yetenekleri hakkinda gesitli uygunluk oranlari girildikten sonra sistem kullaniciya
sistemlerin, aragtirilan rekabet stratejisi igin ne derece uygun olduklarii ekranda

gosterir.

Kullanici uzman sistem ile diyalogunu bilgisayar ekran1 aracilig ile saglar. Bu
amagla program calistirlldiginda ilk olarak agagidaki ekran goriintiisii olusur (Sekil
6.7 ). )

Ekranda, goriildiigii gibi fic ayr1 pencere vardir. Ilk pencere programin icrasini
gergeklestirir ve bu pencere ana ekran olmaktadir. Kullanici bu béliimde programla
etkilegim halindedir.



134

Sekil 6.7. Kullanictyla Sistem Arasindaki Etkilegimi Saglayan Ekran Goriintlisii

Ana pencerede uzman sistem, kullanictya tercihini belirlemesi igin sorular
sorar ve bu sorularm cevaplarii segenekler halinde bir alt satirda verir. Ornegin,
kullanicidan hangi rekabet stratejisini segecegini ekranda sunar. Kullanici, Bu
segeneklerden birini, klavyedeki “ok” tuglarini kullanarak seger ve daha sonra “enter”

tusuyla onaylar.

Karar hiyerarsisi igerisinde bir sonraki sorunun sorulmasi igin, klavyeden
“end” tusuna basilarak bir sonraki sorunun ekranda goriilmesi saglanir. Bu sekilde
rekabet stratejisi belirlendikten sonra, kullamicinin tercihlerini belirlemesi gereken
dier sorular sirasiyla ekranda goriiliir. Ay gekilde kullanici, klavyedeki tuslari
kullanarak isteklerini girer (Sekil 6.8).
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Sekil 6.8. Kullanic ve Sistem Arasindaki iletigimin Isleyis Bigimi

Kullaniciya sorulan sorularm cevaplari, birer birer istenmektedir. Kullanici
her bir soru igin segenekler listesinden bu parametrelere deger atayarak uygun
sonucun bulunmasini saglar. Secenekler, Yiiksek (Y), Orta (O), Diisiik (D) ve Etkisi
yok (E) seklinde dort siktan olugsmakta ve bu giklardan yalniz birinin kullanmcr

tarafindan girilmesi istenmektedir.

Ana pencere disindaki diger iki pencerenin goriilmesi istege baghdir. Ikinci
pencere, programin neresine kadar ilerledigini gosterir. Usglincii pencere ise,
problemin asama asama ¢Oziimiiniin gosterildigi yerdir. Eger bu iki pencerenin
goriilmesi istenmiyorsa, programin en bagina RUNTIME yazilir. Bu sekilde ekranda
yalnizca ana pencere goriilir ve kullanici ile sistem arasindaki etkilesim bu

pencereden saglanir. Bu durum agagidaki sekilde goriilmektedir (Sekil 6.9).

Kullaniciya sorulmasi gereken tiim sorular sorulduktan ve cevaplar girildikten
sonra, bulunan sonuglar uygun aymi sekilde kullamiciya sunulur. Sistem tekrar
calistirilmak isteniyorsa, bir tuga basilarak tekrar bagtan baglanarak ¢aligtirilir.



136

Rekabe: stratejisi Nedir?

Jusuk Yaliyet Yenilikeilik Urun Cesitlendirme
Musteriye Yonelik Ur

4. Urun Cesitleadirme strate’isi ile dusuk fiya: arasindaki uyum derecesi?
v o] D 4
E

Bl Dusuk fiyat ile Yuksek cikti mixtari arasindaki uyum derecesi
b | o] D
E

A2 Urun Cesitleadirme strate’isi ile genis urun cesitliligi arasindaki uyum de
recesi ?

L 0 D

? for Unknown

Sekil 6.9. Ana Pencerenin Yeni Seklinin Goriintlisii




SONUCLAR VE ONERILER

Imalat stratejisi son yillarda gerek aragtirmacilar, gerekse de firma
yoneticilerinin yogun ilgisini ¢eken konularin baginda gelmektedir. Ancak konunun
agik ve formiile edilmis bir teorisi heniiz yoktur. Yapilan ¢aligmalarin gogu, 6zel
uygulamalar ve tecriibelerin modellenerek yeni olusumlar i¢in sunulmasindan
ibarettir. Bu yiizden, Oncelikle teorinin geligtirilmesinde daha kapsamli deneysel

caligmalara ihtiya¢ oldugu bir gercektir.

Uretim faaliyetlerinin stratejik yonetimi konusunda yapilan son galigmalar,
firmanin rekabet iistlinliigli saglamasi i¢in liretim kaynaklarimi yonlendirme ihtiyaci
iizerinde yogunlagmaktadir. Bu dogrultuda imalat stratejilerinin belirlenmesi igin
kullamlacak yaklagimlar hakkinda ortak bir kanaat olmasma ragmen, problemin
karmagikligini gidermek i¢in ¢ok az Oneri ileri siiriilmektedir. Bu nedenle bu
caliymada gelistirilen model ve Onerilen ¢6ziim yaklagimiyla 6nemli bir katki
saglanmaktadir.

Bu ¢alisma, yapilan benzer ¢aligmalarla karsilastirildiginda iki noktada énceki
caligmalarin eksikligini gidermektedir. Bunlardan birincisi, stratejik degerlendirmede
yaygin olarak kullanilan tamimsal gergevelerin eksikliklerini gidermesidir. Bilindigi
gibi bu gergevelerden en kapsamli olani, Hill tarafindan ortaya konulanidir [12]. Bu
gergeveler, problemi tanimsal olarak ifade etmekte ve durumun anlagilmasim
kolaylagtirmaktadirlar. Ancak problem biiyiiditkkge ve karar sayilar1 goZaldikga,
gesitli karar durumlari arasindaki uyum ve etkilesim, bu g¢ergevelerle
gergeklestirilememektedir. Kararlar arasindaki uyum ve etkilesim, onerilen karar
algoritmas1 ve uzman sistem teknolojisiyle gergeklestirilmektedir. Tanimsal
cergevelerin bir diger zayif tarafi, alternatif Gnerememeleri ve alternatif durumlar:
degerlendirmedeki yetersizlikleridir. Bu ¢aligmayla bu eksiklik de giderilmekte ve

farkl alternatifler degerlendirilerek en uygun olaninin belirlenmesi saglanmaktadir.



138

Ikinci nokta ise, analitik yaklasimlarin eksikliklerini gidermesidir. Bu
eksiklikler 6zellikle matematiksel modelleme yaklagimlarinda goriilmektedir. Bu
eksikliklerden bazilar1 goyledir: Yapilan kabuller, problemi gergek diinya problemi
olmaktan soyutlama ve ¢6ziimde karsilagilan zorluklardir.  Bu giicliiklerin
giderilmesinde, nerilen yaklagimin iistiinltigii ise, analitik metotlardaki modelleme
karmasasmin oniine gegilmesi, gergek problemin oldugu gibi ele alinmasi ve
¢Oziimiin kolay olmasidir. Bu istiinliik hem problemin, kurallar ile ifade edilerek
modellenmesinde hem de ¢6ziim prosediiriinde goriilmektedir. Ayrica bu {istiinliik
uzman sistem teknolojisinin avantaji kullanilarak kullaniciyla etkilesimli ve
kullanicinin isteklerini ¢dziime yansitan daha gergek¢i sonuglar elde edilmesinde

goriilmektedir.

Bazi aragtirmacilar, bir imalat stratejisi gelistirme metodolojisinde hangi
ozelliklerin olmasi1 gerektigini belirlemislerdir. Bunlardan Kotha ve Orne, bunu ii¢
madde igerisinde ifade etmiglerdir: Bir model, imalat ortamindaki degisimi
tanimlayabilmeli, igletmenin stratejik hedefleri ve imalat yapis: arasindaki baglantiy:
saglamali ve deneysel olarak gegerliligi kanitlanmalidir [111]. Leong bir
metodolojinin, yapisal ve alt yapisal faktorlerin fonksiyonel etkilesimini saglamasi
ve bir karar prosediiriiniin olmast gerektigini ifade etmigtir. Diger bir deyisle,

kararlarin ne oldugu yaninda bu kararlara nasil ulagildigi da belirtilmelidir [112].

Bu ozellikler 6l¢ii olarak alindiginda, bu galigmada 6nerilen model ve ¢6ziim
yaklagiminin, biitiin bu O6zellikleri sagladign goriilmektedir. Karar modelinin
girdileri, firmayla ilgili dig ¢evre ve firma i¢i analiz verileri oldugundan, imalat
ortamindaki degisimler kolaylikla tanimlanabilmektedir.  Isletmenin stratejik
hedefleri ve imalat yapisi arasindaki baglantiy1 saglamak ise, bu ¢aligmanin temel
amacidir. Deneysel olarak gegerlilifinin saglanmasi igin, farkli firma verileri
kullanilarak ve farkli stratejiler denenerek, model bilgisayarda defalarca
calistinlmistir ve girilen verilere gore sonuglar elde edilmistir. Elde edilen
sonugclarla ilgili kararlarin nasil verildikleri, modelin her galigtiriimas: sonunda

olugturulan karar agaci ile goriilmiigtiir.

Bu galigmada ortaya konulan sonuglar maddeler halinde su gekilde siralanabilir:
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1. Onerilen yaklasim, stratejik degerlendirme tizerine kurulu oldugundan, $zellikle
stratejik agidan, firmamn rekabet stratejisine en uygun imalat siirecinin tedarik

edilip hazirlanmasinda isabetli kararlar verilmesini saglamaktadir.

e Uretim sistemini belitlemede firmanin rekabet stratejisi, pazar kazanma
kriterleri, imalat sistemi yetenekleri ile imalat stratejisi arasmdaki uygunluk

gergeklestirilmektedir.

e Pazar kazanmada, koordine edilmis bir imalat destegi olusturulmaktadir.
Boylece imalat fonksiyonu ve pazarlama fonksiyonu arasindaki koordinasyon
ile hem proses segiminde hem de imalat altyap: tasariminda stratejiler
geligtirilmekte. Gerekli degisim icin igletme, pazarlama ve imalat agisindan
biitiinliik igerisinde ele alinmaktadir.

e Firmann pazailama stratejisinin farkli pazar istekleri ile nasil iliskide olduklari
gosterilmekte wve rekabet stratejisi ile uyumlu olan imalat stratejisinin

belirlenmesinde genel bir taslak belirlenmektedir.

e Teknolojik gelismeler takip edilerek imalatla ilgili islemlerde gelisgme ve bu
gelismelerle, pazarlama departmanina da farkli bir pazarlama boyutu ve

yetenegi sunulmaktadir.

2. Bu yaklasim, firma y6netiminde ¢ok 6nemli sayilacak stratejik kararlarin ve bu
kararlarin alt elemanlar: olan gok gesitli ve sayidaki karar degiskeninin, bir pota
igerisinde tartigilarak karar vericiler i¢in en uygun kararlarmn almmasinda 6nemli
katkilar saglamaktadur.

¢ Buamagla, sistem tasarimi ile sistem se¢imi etkilesimli olarak i¢ ice

gerceklestirilmektedir.

o Imalat strateji gelistirme siireciyle ilgili goz 6niine alinan faktorlerin, ne sekilde

bir uyum ve etkilegim icerisinde olmalar1 gerektigi belirlenmektedir.
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Kararlar daha sistematik bir yapi igerisinde verilmekte, iligkiler ve etkilesimler
acik ve kolay anlasilir bir yapiya sokulmaktadir.

Kararlarin ne oldugunu belirleme yaninda, bu kararlara nasi ulagildigi da

uzman sistem tarafindan gergeklestirilmektedir.

3. Onerilen karar destek modeli uzman sistem yaklagim ile biitiinlegik bir

yapidadir.

Karar destek sistemleri ve uzman sistemlerin birbirini tamamlamadaki énemi
ortaya konulmaktadur.

Karar vericinin kendi kosullarim: yansitacak gekilde etkilesimli ve iteratif

olarak igleyen bir karar yapisinin olurlulugu gosterilmektedir.

Kiiresellesme, yogun rekabet ve geligen teknoloji ile birlikte karmagiklagan
problemlerin ¢6ziimiinde uzmanlik, zeki ve dogru kararlar verilmesinin énemi

belirtilmekte ve bu ¢aligmayla bu bogluk doldurulmaktadir.

Boylece uzman sistemle desteklenen karar vericiler daha isabetli kararlar

vereceklerdir.

4. Onerilen yaklagim teknoloji altmmda bir degerlendirme aracidir.

Sistem degerlendirmede genel kani, ekonomik degerlendirmedir. Ancak
degerlendirme, yalnizca ekonomik faydalara dayali olarak yapilmamaktadir.
Kuskusuz ekonomiklik kriterinin degerlendirmedeki yeri ¢ok énemlidir. Ancak
sistem segiminde, finansal faydalarin 6ncelikle ve diger stratejik faktorlerle
aynt seviyede ele almmasi, ekonomiklik kriterinden dolay: rekabet giicii

yiiksek segeneklerin bastan elimine edilmesine neden olacaktir. Bu sebeple
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stratejik seviyede, degerlendirme ekonomik faydalara gore yapimamalidir. Eger
ekonomik degerlendirme istenirse, stratejik ncelikleri kargilanan, daha az sayidaki
seceneklerin finansal degerlendirilmesi yapilmalidir.

¢ Finansal kar yaninda, firmaya rekabet giicii kazandiran ¢ok 6nemli faktorler vardir.
Ancak bu faktorlerin finansal faydalarmi sayisallagtirmak giigtiir. Bu sebeple bu
yaklasim, oldukga Onemli olan stratejik faydalari sayisallagtirma gereksinimini
ortadan kaldirmaktadir. Boylece klasik degerlendirme tekniklerinde karsilagilan

zorluklarin 6niine gegilmektedir.

e Bu sekilde stratejik degerlendirmenin amaci, istenen imalat kabiliyetlerini firmaya
saglamada en uygun sistem modiillerini igeren en iyi imalat sistem

konfigiirasyonunu belirlemektir.

5. Analitik modellerin hesaplafha yetenegi smirlidir. Ayrica problemler, birbirinden
bagimsiz olarak ayr1 ayri modellenerek ele alinmugtir. Bu karar alanlar1 ve gesitli karar
degiskenlerinin biitlinliik igerisinde ele alinmasi gereklidir. Ancak bu biitlinlestirme
matematiksel modeli daha karmagiklagtirmakta ve ¢oziimii zorlagtirmaktadir. Bu

nedenle bu ¢aligmada 6nerilen yaklagim 6nemli bir katki saglamaktadir.

o Onerilen yaklagimda, karmagik hesaplama gerektiren ¢oziimii zor modelleme
yaklasgimina gidilmemistir. Farkli konfigiirasyonlara sahip imalat sistemleri

tasarlanarak, bunlar arasindan en uygun olaninin se¢imi esas alinmaktadir.

6. Onerilen metodoloji analitik yaklagimlarin da avantajini kullanmaktadir. Bu avantaj,
farkli stratejiler igin farkli alternatiflerin degerlendirilmesine olanak vermesidir.
Ancak sayilarla ve karmagik hesaplamalar yerine anlagilmasi kolay ve gercekgi
sonuglar ¢cikarmaya dayalidir.

7. Bu caligmada ortaya konan bulgular, bu konuda aragtirma yapmak veya kendi
firmalan i¢in imalat teknolojisi segim problemini ¢6zmek isteyen uygulamacilara gok

yararli olacaktir.
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RULE 1
IF A1=Y AND Bl11=Y
THEN C11=Y;

RULE 2
IF A1=Y OR A1=0 AND B11=Y OR B11=0
THEN C11=0;

RULE 3

IF A1=Y OR A1=0 OR A1=D AND B11=Y OR B11=0O OR B11=D
THEN C11=D

ELSE C11=E;

RULE 4
IF A2=Y AND B21=Y
THEN C21=Y;

RULE 5
IF A2=Y OR A2=0 AND B21=Y OR B21=0
THEN C21=0;

RULE6

IF A2=Y OR A2=0 OR A2=D AND B21=Y OR B21=0 OR B21=D
THEN C21=D

ELSE C21=E;

RULE 7 ‘
IF A3=Y AND B31=Y
THEN C31=Y;

RULE 8
IF A3=Y OR A3=0 AND B31=Y OR B31=0
THEN C31=0;

RULE 9

IF A3=Y OR A3=0 OR A3=D AND B31=Y OR B31=0 OR B31=D
THEN C31=D

ELSE C31=E;

RULE 10
IF A4=Y AND B41=Y
THEN C41=Y;

RULE 11
IF A4=Y OR A4=0 AND B41=Y OR B41=0
THEN C41=0;

RULE 12
IF A4=Y OR A4=0 OR A4=D AND B41=Y OR B41=0 OR B41=D
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THEN C41=D
ELSE C41=E;

RULE 13
IF A5=Y AND B51=Y
THEN C51=Y;

RULE 14
IF AS=Y OR A5=0 AND B51=Y OR B51=0
THEN C51=0;

RULE 15

IF A5=Y OR A5=0 OR A5=D AND B51=Y OR B51=0 OR B51=D
THEN C51=D

ELSE C51=E;

RULE 16
IF A1=Y AND B12=Y
THEN C12=Y;

RULE 17
IF A1=Y OR A1=0 AND B12=Y OR B12=0
THEN C12=0;

RULE 18

IF A1=Y OR A1=0 OR A1=D AND B12=Y OR B12=0 OR B12=D
THEN C12=D

ELSE C12=E;

RULE 19
IF A2=Y AND B22=Y
THEN C22=Y;

RULE 20
IF A2=Y OR A2=0 AND B22=Y OR B22=0
THEN C22=0;

RULE 21

IF A2=Y OR A2=0 OR A2=D AND B22=Y OR B22=0 OR B22=D
THEN C22=D '

ELSE C22=E;

RULE 22
IF A3=Y AND B32=Y
THEN C32=Y;

RULE 23
IF A3=Y OR A3=0 AND B32=Y OR B32=0
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THEN C32=0;

RULE 24

IF A3=Y OR A3=0 OR A3=D AND B32=Y OR B32=0 OR B32=D
THEN C32=D

ELSE C32=E;

RULE 25
IF A4=Y AND B42=Y
THEN C42=Y;

RULE 26
IF A4=Y OR A4=0 AND B42=Y OR B42=0
THEN C42=0;

RULE 27

IF A4=Y OR A4=0 OR A4=D AND B42=Y OR B42=0 OR B42=D
THEN C42=D

ELSE C42=E;

RULE 28
IF A5=Y AND B52=Y
THEN C52=Y;

RULE 29
IF A5=Y OR A5=0 AND B52=Y OR B52=0
THEN C52=0;

RULE 30

IF A5=Y OR A5=0 OR A5=D AND B52=Y OR B52=0 OR B52=D
THEN C52=D

ELSE C52=E;

RULE 31
IF A1=Y AND B13=Y
THEN C13=Y;

RULE 32
IF A1=Y OR A1=0 AND B13=Y OR B13=0
THEN C13=0;

RULE 33

IF A1=Y OR A1=0 OR A1=D AND B13=Y OR B13=0 OR B13=D
THEN C13=D

ELSE C13=E; .

RULE 34
IF A2=Y AND B23=Y
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THEN C23=Y;

RULE 35
IF A2=Y OR A2=0 AND B23=Y OR B23=0
THEN C23=0;

RULE 36

IF A2=Y OR A2=0 OR A2=D AND B23=Y OR B23=0 OR B23=D
THEN C23=D

ELSE C23=E;

RULE 37
IF A3=Y AND B33=Y
THEN C33=Y;

RULE 38
IF A3=Y OR A3=0 AND B33=Y OR B33=0
THEN C33=0;

RULE 39

IF A3=Y OR A3=0 OR A3=D AND B33=Y OR B33=0 OR B33=D
THEN C33=D

ELSE C33=E;

RULE 40
IF A4=Y AND B43=Y
THEN C43=Y;

RULE 41
IF A4=Y OR A4=0 AND B43=Y OR B43=0
THEN C43=0;

RULE 42

IF A4=Y OR A4=0 OR A4=D AND B43=Y OR B43=0 OR B43=D
THEN C43=D

ELSE C43=E;

RULE 43
IF A5=Y AND B53=Y
THEN C53=Y;

RULE 44
IF A5=Y OR A5=0 AND B53=Y OR B53=0
THEN C53=0;

RULE 45

IF A5S=Y OR A5=0 OR A5=D AND B53=Y OR B53=0 OR B53=D
THEN C53=D

ELSE CS3=E;
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RULE 46
IF A1=Y AND B14=Y
THEN C14=Y;

RULE 47
IF A1=Y OR A1=0 AND B14=Y OR B14=0
THEN C14=0;

RULE 48

IF A1=Y OR A1=0 OR A1=D AND B14=Y OR B14=0 OR B14=D
THEN C14=D

ELSE C14=E;

RULE 49
IF A2=Y AND B24=Y
THEN C24=Y;

RULE 50
IF A2=Y OR A2=0 AND B24=Y OR B24=0
THEN C24=0;

RULE 51

IF A2=Y OR A2=0 OR A2=D AND B24=Y OR B24=0 OR B24=D
THEN C24=D

ELSE C24=E;

RULE 52
IF A3=Y AND B34=Y
THEN C34=Y;

RULE 53
IF A3=Y OR A3=0 AND B31=Y OR B34=0
THEN C34=0;

RULE 54

IF A3=Y OR A3=0 OR A3=D AND B34=Y OR B34=0 OR B34=D
THEN C34=D

ELSE C34=F;

RULE 55
IF A4=Y AND B44=Y
THEN C44=Y;

RULE 56
IF A4=Y OR A4=0 AND B44=Y OR B44=0
THEN C44=0;
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RULE 57

IF A4=Y OR A4=0 OR A4=D AND B44=Y OR B44=0 OR B44=D
THEN C44=D

ELSE C44=E;

RULE 58
IF A5=Y AND B54=Y
THEN C54=Y;

RULE 59
IF AS=Y OR A5=0 AND B54=Y OR B54=0
THEN C54=0;

RULE 60

IF A5=Y OR A5=0 OR A5=D AND B54=Y OR B54=0 OR B54=D
THEN C54=D

ELSE C54=E;

RULE 61
IF A1=Y AND B15=Y
THEN CI15=Y;

RULE 62
IF A1=Y OR A1=0 AND B15=Y OR B15=0
THEN C15=0;

RULE 63

IF A1=Y OR A1=0 OR A1=D AND B15=Y OR B15=0 OR B15=D
THEN C15=D

ELSE C15=E;

RULE 64
IF A2=Y AND B25=Y
THEN C25=Y;

RULE 65
IF A2=Y OR A2=0 AND B25=Y OR B25=0
THEN C25=0;

RULE 66

IF A2=Y OR A2=0 OR A2=D AND B25=Y OR B25=0 OR B25=D
THEN C25=D

ELSE C25=E;

RULE 67
IF A3=Y AND B35=Y
THEN C35=Y;
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RULE 68
IF A3=Y OR A3=0 AND B31=Y OR B35=0
THEN C35=0;

RULE 69

IF A3=Y OR A3=0 OR A3=D AND B35=Y OR B35=0 OR B35=D
THEN C35=D ’
ELSE C35=E;

RULE 70
IF A4=Y AND B45=Y
THEN C45=Y;

RULE 71
IF A4=Y OR A4=0 AND B45=Y OR B45=0
THEN C45=0;

RULE 72

IF A4=Y OR A4=0 OR A4=D AND B45=Y OR B45=0 OR B45=D
THEN C45=D

ELSE C45=E;

RULE 73
IF A5=Y AND BS55=Y
THEN C55=Y;

RULE 74
IF A5=Y OR A5=0 AND B55=Y OR B55=0
THEN C55=0;

RULE 75

IF A5=Y OR A5=0 OR A5=D AND B55=Y OR B55=0 OR B55=D
THEN C55=D

ELSE C55=E;

RULE 76
IF A1=Y AND Bl16=Y
THEN C16=Y;

RULE 77
IF A1=Y OR A1=0 AND B16=Y OR B16=0
THEN C16=0;

RULE 78

IF A1=Y OR A1=0 OR A1=D AND B16=Y OR B16=0 OR B16=D
THEN C16=D

ELSE C16=E;
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RULE 79
IF A2=Y AND B26=Y
THEN C26=Y;

RULE 80
IF A2=Y OR A2=0 AND B26=Y OR B26=0
THEN C26=0;

RULE 81

IF A2=Y OR A2=0 OR A2=D AND B26=Y OR B26=0 OR B26=
THEN C26=D

ELSE C26=E;

RULE 82
IF A3=Y AND B36=Y
THEN C36=Y;

RULE 83
IF A3=Y OR A3=0 AND B31=Y OR B36=0
THEN C36=0;

RULE 84

IF A3=Y OR A3=0 OR A3=D AND B36=Y OR B36=0 OR B36=D
THEN C36=D

ELSE C36=E;

RULE 85
IF A4=Y AND B46=Y
THEN C46=Y;

RULE 86
IF A4=Y OR A4=0 AND B46=Y OR B46=0
THEN C46=0;

RULE 87

IF A4=Y OR A4=0 OR A4=D AND B46=Y OR B46=0 OR B46=D
THEN C46=D

ELSE C46=E;

RULE 88
IF A5=Y AND B56=Y
THEN C56=Y;

RULE 89
IF A5=Y OR A5=0 AND B56=Y OR B56=0
THEN C56=0;

RULE 90
IF A5=Y OR A5=0 OR A5=D AND B56=Y OR B56=0 OR B56=D
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THEN C56=D
ELSE C56=E;

RULE 91
IF A1=Y AND B17=Y
THEN C17=Y;

RULE 92
IF A1=Y OR A1=0 AND B17=Y OR B17=0
THEN C17=0;

RULE 93

IF A1=Y OR A1=0 OR A1=D AND B17=Y OR B17=0 OR B17=D
THEN C17=

ELSE C17=E;

RULE 94
IF A2=Y AND B27=
THEN C27=Y;

RULE 95
IF A2=Y OR A2=0 AND B27=Y OR B27=0
THEN C27=0;

RULE 96

IF A2=Y OR A2=0 OR A2=D AND B27=Y OR B27=0 OR B27=D
THEN C27=D

ELSE C27=E;

RULE 97
IF A3=Y AND B37=Y
THEN C37=Y;

RULE 98
IF A3=Y OR A3=0 AND B31=Y OR B37=0
THEN C37=0;

RULE 99 .

IF A3=Y OR A3=0 OR A3=D AND B37=Y OR B37=0 OR B37=D
THEN C37=D

ELSE C37-=E;

RULE 100
IF A4=Y AND B47=Y
THEN C47=Y;

RULE 101
IF A4=Y OR A4=0 AND B47=Y OR B47=0
THEN C47=0;
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RULE 102

IF A4=Y OR A4=0 OR A4=D AND B47=Y OR B47=0 OR B47=D
THEN C47=D

ELSE C47=E;

RULE 103
IF AS=Y AND B57=Y
THEN CS57=Y;

RULE 104
IF A5=Y OR A5=0 AND B57=Y OR B57=0
THEN C57=0;

RULE 105

IF A5=Y OR A5=0 OR A5=D AND B57=Y OR B57=0 OR B57=D
THEN C57=D

ELSE C57=E;

RULE 106
IF Al=Y AND B18=Y
_THEN CI8=Y;

RULE 107
IF A1=Y OR A1=0O AND B18=Y OR B18=0
THEN C18=0;

RULE 108

IF A1=Y OR A1=0O OR A1=D AND B18=Y OR B18=0O OR B18=D
THEN C18=D

ELSE C18=E;

RULE 109
IF A2=Y AND B28=Y
THEN C28=Y;

RULE 110
IF A2=Y OR A2=0 AND B28=Y OR B28=0
THEN C28=0;

RULE 111

IF A2=Y OR A2=0 OR A2=D AND B28=Y OR B28=0 OR B28=D
THEN C28=D

ELSE C28=E;

RULE 112
IF A3=Y AND B38=Y
THEN C38=Y;
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RULE 113
IF A3=Y OR A3=0 AND B38=Y OR B38=0
THEN C38=0;

RULE 114

IF A3=Y OR A3=0 OR A3=D AND B38=Y OR B38=0 OR B38=D
THEN C38=D

ELSE C38=E;

RULE 115
IF A4=Y OR A4=0 AND B48=Y OR B48=0
THEN C48=0;

RULE 116

IF A4=Y OR A4=0 OR A4=D AND B48=Y OR B48=0 OR B48=D
THEN C48=D

ELSE C48=E;

RULE 117
IF A5=Y AND B58=Y
THEN C58=Y;

RULE 118
IF A5=Y OR A5=0 AND B58=Y OR B58=0
THEN C58=0;

RULE 119

IF A5=Y OR A5=0 OR A5=D AND B58=Y OR B58=0 OR B58=D
THEN C58=

ELSE C58=E;

ASK RE_ST: " Rekabet stratejisi Nedir?";

CHOICES RE_ST: Dusuk_Maliyet, Yenilikcilik, Urun_Cesitlendirme,
Musteriye Yonelik Uretim ;

ASK Al1:"Al {RE_ST} stratejisi ile dusuk fiyatin uyum derecesi?";

ASK A2:"A2 {RE_ST} stratejisi ile genis urun yelpazesinin uyum derecesi?";
ASK A3:"A3 {RE_ST} stratejisi ile kisa teslim suresinin uyum derecesi? ";

ASK A4:"A4 {RE_ST} stratejisi ile degisken siparis hacminin uyum derecesi?";
ASK A5:"A5 {RE_ST} stratejisi ile yuksek performansli guvenilir urunlerin uyum
derecesi? ";

ASK B11:"B11 Dusuk fiyat ile yuksek cikti hizinin uyum derecesi?";

ASK B21:"B21 Genis urun yelpazesi ile yuksek cikti hizinin uyum derecesi?";
ASK B31:"B31 Kisa teslim suresi ile yuksek cikti hizinin uyum derecesi?";

ASK B41:"B41 Degisken siparis hacmi ile yuksek cikti hizinin uyum derecesi ?";
ASK B51:"B51 Yuksek performansli urunler ile yuksek cikti hizinin uyum
derecesi?";
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ASK B12:"B12 Dusuk fiyat ile dusuk direkt isciligin uyum derecesi?";

ASK B22:"B22 Genis urun yelpazesi ile dusuk direkt isciligin uyum derecesi?";
ASK B32:"B32 Kisa teslim suresi ile dusuk direkt isciligin uyum derecesi?";
ASK B42:"B42 Degisken siparis hacmi ile dusuk direkt isciligin uyum derecesi?";
ASK B52:"B52 Yuksek performansli urunler ile dusuk direkt isciligin uyum
derecesi?";

ASK B13:"B13 Dusuk fiyat ile dusuk proses ici stok arasindaki uyum derecesi?";
ASK B23:"B23 Genis urun yelpazesi ile dusuk proses ici stok arasindaki uyum
derecesi?";

ASK B33:"B33 Kisa teslim suresi ile dusuk proses ici stok arasindaki uyum
derecesi?";

ASK B43:"B43 Degisken siparis hacmi ile dusuk proses ici stok arasindaki uyum
derecesi?";

ASK B53:"B53 Yuksek performansli urunler ile dusuk proses ici stok arasindaki
uyum derecesi?";

ASK B14:"B14 Dusuk fiyat ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi?";
ASK B24:"B24 Genis urun yelpazesi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum
derecesi?";

ASK B34:"B34 Kisa teslim suresi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum
derecesi?";

ASK B44:"B44 Degisken siparis hacmi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum
derecesi?";

ASK B54:"B54 Yuksek performansli urunler ile makina ve rotalama esnekliginin
uyum derecesi?";

ASK B15:"B15 Dusuk fiyat ile degisken parti miktarinin uyum derecesi?";

ASK B25:"B25 Genis urun yelpazesi ile degisken parti miktarinin uyum derecesi?";
ASK B35:"B35 Kisa teslim suresi ile degisken parti miktarinin uyum derecesi?";
ASK B45:"B45 Degisken siparis hacmi ile degisken parti miktarinin uyum derecesi
‘)";

ASK B55:"B55 Yuksek performansli urunler ile degisken parti miktarinin uyum
derecesi?";

ASK B16:"B16 Dusuk fiyat ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum derecesi?";

ASK B26:"B26 Genis urun yelpazesi ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum
derecesi?"; )

ASK B36:"B36 Kisa teslim suresi ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum derecesi?";
ASK B46:"B46 Degisken siparis hacmi ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum
derecesi?";

ASK B56:"B56 Yuksek performansli urunler ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum
derecesi?";

ASK B17:"B17 Dusuk fiyat ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi?";

ASK B27:"B27 Genis urun yelpazesi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi?" ;
ASK B37:"B37 Kisa teslim suresi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi?";

ASK B47:"B47 Degisken siparis hacmi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi?";
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ASK B57:"B57 Yuksek performansli urunler ile etkin kalite kontrolun uyum
derecesi?";

ASK B18:"B18 Dusuk fiyat ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?";

ASK B28:"B28 Genis urun yelpazesi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?";
ASK B38:"B38 Kisa teslim suresi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?";
ASK B48:"B48 Degisken siparis hacmi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?";
ASK B58:"B58 Yuksek performansli urunler ile dusuk hazirlik suresinin uyum
derecesi?";

CHOICES Al1,A2,A3,A4,A5:Y,0,D,E;
CHOICES B11,B21,B31,B41,B51 :Y,O,D,E;
CHOICES B12,B22,B32,B42,B52 :Y,0,D,E;
CHOICES B13,B23,B33,B43,B53 :Y,O,D,E;
CHOICES B14,B24,B34,B44,B54 :Y,0,D,E;
CHOICES B15,B25,B35,B45,B55 :Y,0,D,E;
CHOICES B16,B26,B36,B46,B56 :Y,0,D,E;
CHOICES B17,B27,B37,B47,B57 :Y,0O,D,E;
CHOICES B18,B28,B38,B48,B58 :Y,0,D,E;
O
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RUNTIME;

BU KISIM UZMAN SISTEMIN IKINCI MODULUDUR

ACTIONS

LOADFACTS KEL

CLS

FIND C1 FIND C2 FIND C3 FIND C4 FIND CS5 FIND Cé6 FIND C7 FIND C8

DISPLAY "

SECILEN REKABET STRATEJISI ILE PAZAR PAYI KAZANMA KRITERLERI
VE SISTEM YETENEKLERININ UYUM DERECELERI

C11={C11} CI2={CI2}, C13={C13}, Cl4={Cl4}, C15={C15}, C16={Cl6},

C17={C17},
C21={C21}
C27={C27},
C31={C31}
C37={C37},
C41={C41}
C47={C47},
C51={C51}
C57={C57},

C18={C18}
C22={C22},
C28={C28}
C32={C32},
C38={C38}
C42={C42},
C48={C48}
C52={C52},
C58={C58}

C23={C23}, C24={C24},

C33={C33}, C34={C34},
C43={C43}, C44={C44},

C53={C53}, C54={C54},

C25={C25},
C35={C35},
C45={C45},

C55={C55},

C26={C26},
C36={C36},
C46={C46},

C56={C56},

C1={Cl} C2={C2} C3={C3} C4={C4} C5={C5} C6={C6} CT={CT} C8={C8}

(Press <ENTER> TO CONTINUE)~"

SAVEFACTS KEL

CHAIN A3;

C DEGERELERININ BELIRLENMESI

RULE C1-1

IF C11=Y OR C21=Y OR C31=Y OR C41=Y OR C51=Y
THEN C1=Y;

RULE C1-2

IF C11=0 OR C21=0 OR C31=0 OR C41=0 OR C51=0
THEN C1=0;

RULE C1-3

IF C11=D OR C21=D OR C31=D OR C41=D OR C51=D
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THEN C1=D
ELSE C1=E;

RULE C2-1
IF C12=Y OR C22=Y OR C32=Y OR C42=Y OR C52=Y
THEN C2=Y;

RULE C2-2
IF C12=0 OR C22=0 OR C32=0 OR C42=0 OR C52=0
THEN C2=0;

RULE C2-3

IF C12=D OR C22=D OR C32=D OR C42=D OR C52=D
THEN C2=D

ELSE C2=E;

RULE C3-1
IF C13=Y OR C23=Y OR C33=Y OR C43=Y OR C53=Y
THEN C3=Y;

RULE C3-2
IF C13=0 OR C23=0 OR C33=0 OR C43=0 OR C53=0
THEN C1=0;

RULE C3-3

IF C13=D OR C23=D OR C33=D OR C43=D OR C53=D
THEN C3=D

ELSE C3=E;

RULE C4-1
IF C14=Y OR C24=Y OR C34=Y OR C44=Y OR C54=Y
THEN C4=Y;

RULE C4-2
IF C14=0 OR C24=0 OR C34=0 OR C44=0 OR C54=0
THEN C4=0,;

RULE C4-3

IF C14=D OR C24=D OR C34=D OR C44=D OR C54=D
THEN C4=D

ELSE C4=E;

RULE C5-1
IF C15=Y OR C25=Y OR C35=Y OR C45=Y OR C55=Y
THEN C5=Y;
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RULE C5-2
IF C15=0 OR C25=0 OR C35=0 OR C45=0 OR C55=0
THEN C5=0;

RULE C5-3

IF C15=D OR C25=D OR C35=D OR C45=D OR C55=D
THEN C5=D

ELSE C5=E;

RULE Cé6-1
IF C16=Y OR C26=Y OR C36=Y OR C46=Y OR C56=Y
THEN C6=Y;

RULE C6-2
IF C16=0 OR C26=0 OR C36=0 OR C46=0 OR C56=0
THEN C6=0;

RULE Cé6-3

IF C16=D OR C26=D OR C36=D OR C46=D OR C56=D
THEN C6=D

ELSE C6=E;

RULE C7-1
IF C17=Y OR C27=Y OR C37=Y OR C47=Y OR C57=Y
THEN C7=Y;

RULE C7-2
IF C17=0 OR C27=0 OR C37=0 OR C47=0 OR C57=0
THEN C7=0;

RULE C7-3

IF C17=D OR C27=D OR C37=D OR C47=D OR C57=D
THEN C7=D

ELSE C7=E;

RULE C$-1
IF C18=Y OR C28=Y OR C38=Y OR C48=Y OR C58=Y
THEN C8=Y;

RULE C8-2
IF C18=0 OR C28=0 OR C38=0 OR C48=0 OR C58=0
THEN C8=0;

RULE C8-3

IF C18=D OR C28=D OR C38=D OR C48=D OR C58=D
THEN C8=D

ELSE CS8=E;
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RUNTIME;
! BU KISIM UZMAN SISTEMIN UCUNCU MODULUDUR

ACTIONS
LOADFACTS KEL

FIND E1 FIND E2 FIND E3 FIND E4 FIND ES FIND E6 FIND E7 FIND ES8

CLS
DISPLAY "
Secilmis olan {RE ST} Rekabet stratejisine gore;

1.Sistem {E1} Uygun sarti saglamaktadir
2.Sistem {E2} Uygun sarti saglamaktadir
3.Sistem {E3} Uygun sarti saglamaktadir
4.Sistem {E4} Uygun sarti saglamaktadir
5.Sistem {ES} Uygun sarti saglamaktadir
6.Sistem {E6} Uygun sarti saglamaktadir
7.Sistem {E7} Uygun sarti saglamaktadir
8.Sistem {E8} Uygun sarti saglamaktadir

Sistemin tekrar calistirilmasi icin bir tusa basiniz~";

RULE 1
IF C1=Y OR C1=0 AND D11=Y OR D11=0
THEN E11=1;

RULE 2
IF C2=0 OR C2=Y AND D21=0 OR D21=Y
THEN E21=1;

RULE 3
IF C3=0 OR C3=Y AND D31=0 OR D31=Y
THEN E31=1;

RULE 4
IF C4=0 OR C4=Y AND D41=0 OR D41=Y
THEN E41=1;

RULE 5
IF C5=0 OR C5=Y AND D51=0 OR D51=Y
THEN E51=1;

RULE 6
IF C6=0 OR C6=Y AND D61=0 OR D61=Y
THEN E61=1;
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RULE 7
IF C7=0 OR C7=Y AND D71=0 OR D71=Y
THEN E71=1;

RULE 8
IF C8=0 OR C8=Y AND D81=0 OR D81=Y
THEN E81=1;

RULE E1

IF E11=1 OR E21=1 OR E31=1 OR E41=1 OR E51=1 OR E61=1 OR E71=1 OR
E81 =1

THEN E1=(E11+E21+E31+E41+E51+E61+E71+E81)

ELSE E1=0;

RULE 9
IF C1=Y OR C1=0 AND D12=Y OR D12=0
THEN E12=1;

RULE 10
IF C2=0 OR C2=Y AND D22=0 OR D22=Y
THEN E22=1;

RULE 11
IF C3=0 OR C3=Y AND D32=0 OR D32=Y
THEN E32=1;

RULE 12
IF C4=0 OR C4=Y AND D42=0 OR D42=Y
THEN E42=1;

RULE 13
IF C5=0 OR C5=Y AND D52=0 OR D52=Y
THEN E52=1;

RULE 14
IF C6=0 OR C6=Y AND D62=0 OR D62=Y
THEN E62=1;

RULE 15
IF C7=0 OR C7=Y AND D72=0 OR D72=Y
THEN E72=1;

RULE 16
IF C8=0 OR C8=Y AND D82=0 OR D82=Y
THEN E82=1;

RULE 2
IF E12=1 OR E22=1 OR E32=1 OR E42=1 OR E52=1 OR E62=1 OR E72=1 OR
E82=1
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THEN E2=(E12+E22+E32+E42+E52+E62+E72+E82)
ELSE E2=0;

RULE 17
IF C1=Y OR C1=0 AND D13=Y OR D13=0
THEN E13=1;

RULE 18
IF C2=0 OR C2=Y AND D23=0 OR D23=Y
THEN E23=1;

RULE 19
IF C3=0 OR C3=Y AND D33=0 OR D33=Y
THEN E33=1;

RULE 20
IF C4=0 OR C4=Y AND D43=0 OR D43=Y
THEN E43=1;

RULE 21
IF C5=0 OR C5=Y AND D53=0 OR D53=Y
THEN E53=1;

RULE 22 ‘
IF C6=0 OR C6=Y AND D63=0 OR D63=
THEN E63=1;

RULE 23
IF C7=0 OR C7=Y AND D73=0 OR D73=Y
THEN E73=1;

RULE 24
IF C8=0 OR C8=Y AND D83=0 OR D83=Y
THEN E83=1;

RULE 3

IF E13=1 OR E23=1 OR E33=1 OR E43=1 OR E53=1 OR E63=1 OR E73=1 OR
E83=1 ~

THEN E3=(E13+E23+E33+E43+E53+E63+E73-+E83)

ELSE E3=0;

RULE 25
IF Cl1=Y OR C1=0 AND D14=Y OR D14=0
THEN E14=1;

RULE 26
IF C2=0 OR C2=Y AND D24=0 OR D24=Y
THEN E24=1;
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RULE 27
IF C3=0 OR C3=Y AND D34=0 OR D34=Y
THEN E34=1;

RULE 28
IF C4=0 OR C4=Y AND D44=0 OR D44=Y
THEN E44=1;

RULE 29
IF C5=0 OR C5=Y AND D54=0 OR D54=Y
THEN E54=1;

RULE 30
IF C6=0 OR C6=Y AND D64=0 OR D64=Y
THEN E64=1;

RULE 31
IF C7=0 OR C7=Y AND D74=0 OR D74=Y
THEN E74=1;

RULE 32

. IF C8=0 OR C8=Y AND D84=0 OR D84=Y

THEN E84=1;

RULE 4

IF E14=1 OR E24=1 OR E34=1 OR E44=1 OR E54=1 OR E64=1 OR E74=1 OR
E84=1

THEN E4=(E14+E24+E34+E44+E54+E64+E74+E84)

ELSE E4=0;

RULE 33
IF C1=Y OR C1=0 AND D15=Y OR D15=0
THEN E15=1;

RULE 34
IF C2=0 OR C2=Y AND D25=0 OR D25=Y
THEN E25=1;

RULE 35
IF C3=0 OR C3=Y AND D35=0 OR D35=Y
THEN E35=1;

RULE 36
IF C4=0 OR C4=Y AND D45=0 OR D45=Y
THEN E45=1;

RULE 37
IF C5=0 OR C5=Y AND D55=0 OR D55=Y
THEN E55=1;
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RULE 38
IF C6=0 OR C6=Y AND D65=0 OR D65=Y
THEN E65=1;

RULE 39
IF C7=0 OR C7=Y AND D75=0 OR D75=Y
THEN E75=1;

RULE 40
IF C8=0 OR C8=Y AND D85=0 OR D85=Y
THEN E85=1;

RULE 5

IF E15=1 OR E25=1 OR E35=1 OR E45=1 OR E55=1 OR E65=1 OR E75=1 OR
E85=1

THEN E5=(E15+E25+E35+E45+E55+E65+E75+E85)

ELSE E5=0;

RULE 41
IF Cl1=Y OR C1=0 AND D16=Y OR D16=0
THEN E16=1;

RULE 42
IF C2=0 OR C2=Y AND D26=0 OR D26=Y
THEN E26=1;

RULE 43
IF C3=0 OR C3=Y AND D36=0 OR D36=Y
THEN E36=1;

RULE 44
IF C4=0 OR C4=Y AND D46=0 OR D46=Y
THEN E46=1;

RULE 45
IF C5=0 OR C5=Y AND D56=0 OR D56=Y
THEN E56=1;

RULE 46
IF C6=0 OR C6=Y AND D66=0 OR D66=Y
THEN E66=1;

RULE 47
IF C7=0 OR C7=Y AND D76=0 OR D76=Y
THEN E76=1;

RULE 48
IF C8=0 OR C8=Y AND D86=0 OR D86=Y
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THEN E86=1;

RULE E6

IF E16=1 OR E26=1 OR E36=1 OR E46=1 OR E56=1 OR E66=1 OR E76=1 OR
E86=1

THEN E6=(E16+E26+E36+E46+E56+E66+E76+E86)

ELSE E6=0;

RULE 49
IF C1=Y OR C1=0 AND D17=Y OR D17=0
THEN E17=1;

RULE 50
IF C2=0 OR C2=Y AND D27=0 OR D27=Y
THEN E27=1;

RULE 51
IF C3=0 OR C3=Y AND D37=0 OR D37=Y
THEN E37=1;

RULE 52
IF C4=0 OR C4=Y AND D47=0 OR D47=Y
THEN E47=1;

RULE 53
IF C5=0 OR C5=Y AND D57=0 OR D57=Y
THEN E57=1;

RULE 54
IF C6=0 OR C6=Y AND D67=0 OR D67=Y
THEN E67=1;

RULE 55
IF C7=0 OR C7=Y AND D77=0 OR D77=Y
THEN E77=1;

RULE 56 i
IF C8=0 OR C8=Y AND D87=0 OR D87=Y
THEN E87=1;

RULE E7

IF E17=1 OR E27=1 OR E37=1 OR E47=1 OR E57=1 OR E67=1 OR E77=1 OR
E87=1

THEN E7=(E17+E27+E37+E47+ES7T+E67+E77+E87)

ELSE E7=0;

RULE 57



173

IF C1=Y OR C1=0 AND D18=Y OR D18=0
THEN E18=1;

RULE 58
IF C2=0 OR C2=Y AND D28=0 OR D28=Y
THEN E28=1;

RULE 59
IF C3=0 OR C3=Y AND D38=0 OR D38=Y
THEN E38=1;

RULE 60
IF C4=0 OR C4=Y AND D48=0 OR D48=Y
THEN E48=1;

RULE 61
IF C5=0 OR C5=Y AND D58=0 OR D58=Y
THEN E58=1;

RULE 62
IF C6=0 OR C6=Y AND D68=0 OR D68=Y
THEN E68=1;

RULE 63
IF C7=0 OR C7=Y AND D78=0 OR D78=Y
THEN E78=1;

RULE 64
IF C8=0 OR C8=Y AND D88=0 OR D88=Y
THEN E88=1;

RULE E8

IF E18=1 OR E28=1 OR E38=1 OR E48=1 OR E58=1 OR E68=1 OR E78=1 OR
E88=1 OR E98=1

THEN E8=(E18+E28+E38+E48+E58+E68+E78+E88+E98)

ELSE E8=0;

ASK DI11:"D11.Yuksek cikti hizi ile 1. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D21:"D21.Dusuk direkt iscilik ile 1. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D31:"D31. Dusuk WIP ile 1. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D41:"D41. Dusuk hazirlik suresi ile 1. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D51:"D51. Degisken parti miktari ile 1. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D61:"D61. Makina ve rotalama esnekligi ile 1. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi"; '

ASK D71:"D71. Etkin kalite kontrol ile 1. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D81:"D81. Etkin bilgi islem ve iletisim ile 1. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi”;

CHOICES D11,D21,D31,D41,D51,D61,D71,D81: Y, O, D, E;



174

ASK D12:"D12. Yuksek cikti hizi ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D22:"D22. Dusuk direkt iscilik ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D32:"D32. Dusuk WIP ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D42:"D42. Dusuk hazirlik suresi ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D52:"D52. Degisken parti miktari ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D62:"D62. Makina ve rotalama esnekligi ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

ASK D72:"D72. Etkin kalite kontrol ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D82:"D82. Etkin bilgi islem ve iletisim ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

CHOICES D21,D22,D32,D42,D52,D062,D72,D82: Y, O, D, E;

ASK D13:"D13. Yuksek cikti hizi ile 3. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D23:"D23. Dusuk direkt iscilik ile 3. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D33:"D33. Dusuk WIP ile 3. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D43:"D43. Dusuk hazirlik suresi ile 3. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D53:"D53. Degisken parti miktari ile3. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D63:"D63. Makina ve rotalama esnekligi ile 3. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

ASK D73:"D73. Etkin kalite kontrol ile 3. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D83:"D83. Etkin bilgi islem ve iletisim ile 3. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

CHOICES D13,D23,D33,D43,D53,D63,D73,D83:Y, O, D, E;

ASK D14:"D14. Yuksek cikti hizi ile 4. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D24:"D24. Dusuk direkt iscilik ile 4. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D34:"D34. Dusuk WIP ile 4. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D44:"D44. Dusuk hazirlik suresi ile 4. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D54:"D54. Degisken parti miktari ile 4. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D64:"D64. Makina ve rotalama esnekligi ile 4. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi”;

ASK D74:"D74. Etkin kalite kontrol ile 4. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D84:"D84. Etkin bilgi islem ve iletisim ile 4. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

CHOICES D14,D24,D34,D44,D54,D64,D74,D84:Y, O, D, E;

ASK D15:"D15. Yuksek cikti hizi ile 5. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D25:"D25. Dusuk direkt iscilik ile 5. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D35:"D35. Dusuk WIP ile 5. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK DA45:"D45. Dusuk hazirlik suresi ile 5. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D55:"D55. Degisken parti miktari ile 5. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi”;
ASK D65:"D65. Makina ve rotalama esnekligi ile 5. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

ASK D75:"D75. Etkin kalite kontrol ile 5. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D85:"D8S. Etkin bilgi islem ve iletisim ile 5. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

CHOICES D15,D25,D35,D45,D55,D65,D75,D85:Y, O, D, E;
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ASK D16:"D16. Yuksek cikti hizi ile 6. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D26:"D26. Dusuk direkt iscilik ile 6. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D36:"D36. Dusuk WIP ile 6. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D46:"D46. Dusuk hazirlik suresi ile 6. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D56:"D56. Degisken parti miktari ile 6. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D66:"D66. Makina ve rotalama esnekligi ile 6. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi”;

ASK D76:"D76. Etkin kalite kontrol ile 6. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D86:"D86. Etkin bilgi islem ve iletisim ile 6. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi”;

CHOICES D16,D26,D36,D46,D56,D66,D76,D86:Y, O, D, E;

ASK D17:"D17. Yuksek cikti hizi ile 7. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D27:"D27. Dusuk direkt iscilik ile 7. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D37:"D37. Dusuk WIP ile 7. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D47:"D47. Dusuk hazirlik suresi ile 7. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D57:"D57. Degisken parti miktari ile 7. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D67:"D67. Makina ve rotalama esnekligi ile 7. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

ASK D77:"D77. Etkin kalite kontrol ile 7. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D87:"D87. Etkin bilgi islem ve iletisim ile 7. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi"; .

CHOICES D17,D27,D37,D47,D57,D67,D77,D87:Y, O, D, E;

ASK D18:"D18. Yuksek cikti hizi ile 8. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK D28:"D28. Dusuk direkt iscilik ile 8. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D38:"D38. Dusuk WIP ile 8. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";

ASK DA48:"D48. Dusuk hazirlik suresi ile 8. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D58:"D58. Degisken parti miktari ile 8. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi”;
ASK D68:"D68. Makina ve rotalama esnekligi ile 8. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

ASK D78:"D78. Etkin kalite kontrol ile 8. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi";
ASK D88:"D88. Etkin bilgi islem ve iletisim ile 8. sistem konfigurasyonunun uyum
derecesi";

CHOICES D18,D28,D38,D48,D58,D68,D78,D88:Y, O, D, E;
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SISTEMIN BiR KONSULTASYON SONUNDAKI EKRAN GORUNTULERI

{C) 1996, IBRAHIM CIL
IMALAT STRATEJISI BELIRLEMEDE
UZMAN SISTEM UYGULAMASI
! An expert system for
manufacturing strategy development

KONSULTASYON ICIN BIR TUSA BASINIZ

1Help 2Go 3WhatIf 4Variable 5Rule 6Set 7Edit 8Quit
1Help 2How? 3Why? 4Slow S5Fast 6Quit

Rekabet stratejisi Nedir?
Dusuk Malivet Yenilikcilik Urun Cesitlendirme «
Musteriye Yonelik Ur

Al Urun Cesitlendirme stratejisi ile dusuk fiyatin uyum derecesi?
Y « O

E
B11l Dusuk fiyat ile yuksek cikti hizinin uyum derecesi?
Y 0 D «
E
A2 Urun Cesitlendirme stratejisi ile genis urun yelpazesinin uyum derecesi?
Y « o] D
E
B21 Genis urun yelpazesi ile yuksek cikti hizinin uyum derecesi?
Y o} D
E «

Y- Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown
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A3 Urun Cesitlendirme stratejisi ile kisa teslim suresinin uyum derecesi?

Y O « D
E
B31 Kisa teslim! suresi ile yuksek cikti hizinin uyum derecesi?
Y « O D
E
A4 Urun Cesitlendirme stratejisi ile degisken siparis hacminin uyum derecesi?
Y « 0 D
E
B41 Degisken siparis hacmi ile yuksek cikti hizinin uyum derecesi
Y o} D
E «

A5 Urun Cesitlendirme stratejisi ile yuksek performansli guvenilir urunlerin
yum derecesi? .

Y « O D
E
L Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown

B51 Yuksek performansli urunler ile yuksek cikti hznn uyum derecesi?

Y 0 D

E «
B12 Dusuk fiyat ile dusuk direkt iscilik arasindaki uyum derecesi ?

Y « O D

E
B22 Genis urun yelpazesi ile dusuk direkt iscilik arasindaki uyum derecesi?
Y O D

E «

B32 Kisa teslim suresgi ile dusuk direkt iscilik arasindaki uyum derecesi

Y O D

E «

B42 Degisken siparis hacmi ile dusuk direkt iscilik arasindaki uyum derecesi
Y o D

E « '

PV o> Enter to select END to complete /O to Quit ? for Unknown
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B52 Yuksek performansli urunler ile dusuk direkt iscilik arasindaki uyum dere
esi?

Y o] D
E «
B13 Dusuk fiyat ile dusuk WIP arasindaki uyum derecesi?
Y « 0O D
B
B23 Genis urun yelpazesi ile dusuk WIP arasindaki uyum derecesi?
Y o} D
E «
B33 Kisa teglim suresi ile dusuk WIP arasindaki uyum derecesi?
Y 0] D
E « '
B43 Degisken siparis hacmi ile dusuk WIP arasindaki uyum derecesi?
Y (0] D
E «
P v Enter to select END to completé /Q to Quit ? for Unknown

B53 Yuksek performansli urunler ile dusuk WIP arasindaki uyum derecesi?

Y o D

E «
B1l4 Dusuk fiyat ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi?

Y 0 D

E «
B24 Genis urun yelpazesi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi?
Y O D

E «
B34 Kisa teslim suresi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi

Y O D

E «
B44 Degisken siparis hacmi ile makina ve rotalama esnekliginin uyum derecesi?
Y « 0O D

E

v - Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown
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B54 Yuksek performansli urunler ile makina ve rotalama esnekliginin uyum dere
esi?

Y « o} D
E .
i
B15 Dusuk fiyat ile degisken parti miktarinin uyum derecesi?
Y O D
E «
B25 Genis urun yelpazesi ile degisken parti miktarinin uyum derecesi?
Y « O D
B
B35 Kisa teslim suresi ile degisken parti miktarinin uyum derecesi
Y O « D
E
B45 Degisken siparis hacmi ile degisken parti miktarinin uyum derecesi
Y (o] D
E «
P> Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown

B55 Yuksek performansli urunler ile degisken parti miktarinin uyum derecesi?

Y O « D

E
B1l6 Dusuk fiyat ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum derecesi?

Y O « D

E
B26 Genis urun yelpazesi ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum derecesi?
Y O D

E «

B36 Kisa teslim suresi ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum derecesi?
Y O « D

E

B46 Degisken siparis hacmi ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum derecesi?
Y O D

E «

v > Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown
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B56 Yuksek performansli urunler ile etkin bilgi islem ve iletisimin uyum dere

esi?
Y O D
E «
|
B17 Dusuk fiyat ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi?
Y 0 D
E «
B27 Genis urun yelpazesi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi?
Y 0 D
E «
B37 Kisa teslim suresi ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi ?
Y (¢] D «
E
B47 Degisken siparis hacmi 1ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi?
Y O « D
E
L Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown

B57 Yuksek performansli urunler ile etkin kalite kontrolun uyum derecesi?

Y O« D

E
B18 Dusuk fiyat ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?

Y O D

E «
B28 Genis urun yelpazesi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?
Y « 0] D

B

B38 Kisa teslim suresi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?

Y 0] D

E «

B48 Degisken siparis hacmi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?
Y i 0 D

E «

ol o> Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown
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B18 Dusuk fiyat ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?

Y (o) D

E «
B28 Genis urun yelpazesi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?

Y ! ¢ D

E «
B38 Kisa teslim suresi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?

Y o) D

E «

B48 Degisken siparis hacmi ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?
Y o D *

E «
B58 Yuksek performansli urunler ile dusuk hazirlik suresinin uyum derecesi?
Y o} D

E «

(Press <ENTER> TO CONTINUE)

SECILEN REKABET STRATEJISI ILE PAZAR PAYI KAZANMA KRITERLERI
VE SISTEM YETENEKLERININ UYUM DERECELERI

Cl1l=D Cl2=Y, C13=Y, Cl4a=E, Cl5=E, Clé6=0, Cl7=E, Cl18=E
C21=E C22=E, C23=E, C24=E, c25=Y, C26=E, C27=E, C28=E
C31=0 C32=E, C33=E, C34=0, C35=0, C36=0, C37=0, C38=E
C41=E C42=E, C43=E, C44=Y, C45=E, C46=E, C47=0, C48=E
C51=E C52=E, C53=E, C54=Y, C55=0, C56=E, C57=0, C58=E

Cl=0 C(C2=Y C3=Y C(C4=Y C5=Y C6=0 C7=0 C8=E

(Press <ENTER> TO CONTINUE)
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D1l.Yuksek cikti hizi ile 1l.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « O
E

D21.Dusuk‘direk9 iscilik ile 1l.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « o]

E
D31.Dusuk WIP ile 1.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi

Y « o D
E

D41.Dusuk hazirlik suresi ile 1l.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y o D « .
E

D51. Degisken parti miktari ile 1l.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y (o] D
E «

P o Enter to select END to complete /O to Quit ? for Unknown

Dé6l.Makina ve rotalama esnekligi ile l.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y 0 D
E «

D71.Etkin kalite kontrol ile 1l.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y (0] D

E «
D12.Yuksek cikti hizi ile 2.stem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y o D «

E

D22.Dusuk direkt iscilik ile 2. sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O « D

E
D32.Dusuk WIP ile 2.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O D «

E

R Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown
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D42 .Dusuk hazirlik suresi ile 2.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi

Y (6] D «
E .
§

D52. Degisken parti wmiktari ile 2.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi

Y (0] D «

E
D62 .Makina ve rotalama esnekligi ile 2.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y 0 « D

E

-

D72.Etkin kalite kontrol ile 2.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y (6] D
E «

D13.Yuksek cikti hizi ile 3.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O « D
E

Y > Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown

D23 .Dusuk direkt iscilik ile 3.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O « D )

E

D33.Dusuk WIP ile 3.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi

Y O « D

B

D43 .Dusuk hazirlik suresi ile 3.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O « D

E

D53. Degisken parti miktari ile3.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O D «

E

D63 .Makina ve rotalama esnekligi ile 3.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y ¢ D

E «

v - Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown
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D73.Etkin kalite kontrol ile 3.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi

Y o) D «
E .
|
D14 .Yuksek cikti hizi ile 4.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O « D
E

D24 .Dusuk direkt iscilik ile 4.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « ¢} D

E

D34 .Dusuk WIP ile 4.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « 0 D

E

D44 .Dusuk hazirlik suresi ile 4.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « . o] D
E

L T Enter to select . END to complete /Q to Quit ? for Unknown

D54. Degisken parti miktari ile 4.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi

Y O « D

E
D64 .Makina ve rotalama esnekligi ile 4.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O « D

E
D74 .Etkin kalite kontrol ile 4.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y 0O D «

E

D15.Yuksek cikti hizi ile 5.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi

Y O « D

E
D25.Dusuk direkt iscilik ile 5.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O « D -

E

LRI Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown
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D35.Dusuk WIP ile 5.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y O « D
E .

\
D45.Dusuk hazirlik suresi ile S.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « O
E

D55. Degisken parti miktari ile 5.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « O

E

D65.Makina ve rotalama esnekligi ile 5.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi|
Y « 0] D

E

D75.Etkin kalite kontrol ile 5.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « [¢] D
E

v > Enter to select END to complete /Q to Quit ? for Unknown

D65 .Makina ve rotalama esnekligi ile 5.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
Y « O D
E

D75.Etkin kalite kontrol ile 5.sistem konfigurasyonunun uyum derecesi
D

Y « (0]
E

Secilmis olan Urun Cesitlendirme Rekabet stratejisine gore;

1.Sistem 3 Uygun sarti saglamaktadir
2.Sistem 2 Uygun sarti saglamaktadir
3.Sistem 4 Uygun sarti saglamaktadir
4.Sistem 6 Uygun sarti saglamaktadir
5.S8istem 7 Uygun sarti saglamaktadir

Sistemin tekrar calistirilmasi icin bir tusa basiniz
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