SUREC SECIMI, TASARIMI VE PLANLAMASI

SUREC (PROCESS):

Bir par¢anin bitmis hale getirilisi veya bir montajin tamamlanmasi gibi belirli

bir sonuca ulasan faaliyetler dizisidir.

Siire¢ secimi, tasarimi ve planlamasi, arzulanan {irliniin, arzulanan kalite,
miktar ve zamanda ve biit¢elenen maliyetle iiretilmesi igin,
1) liretim siire¢ yapisinin,

2) tiretim siirecinde yeralacak iglemlerin ve bunlarin siralarinin,
3) bu islemlerde kullanilacak makine, arag-gereg teknolojilerinin

belirlenmesiyle ilgili kararlardan olusur.

Uriin ya da hizmet iireten kuruluslarda belli ilkelerin olmas1 gerektigi muhakkaktir.
Bu ilkelere gore siirecin ayarlanmasinin basarilt olmasi islerin diizgiin, verimli ve
daha etkili olacaginmi ortaya koyar. Mamuliin dizayn asamasinda degerlemeye
katilmasi1 gereken iiretime iligkin faktorlerden biri de proses se¢imidir. Mamulii
eldeki makinalarda istenilen bi¢im ve kalitede imal etmek i¢in uygulanacak iglemler
tespit edilir. Bazen isletmede mevcut makineler istenilen miktari ekonomik olarak
iiretemeyebilir veya belirlenen toleranslar1 gergeklestirecek duyarlikta olmayabilir.
Bu takdirde; dizayn iizerinde de degisiklik yapma, yeni tezgahlar satin alma,
yardimer alet, aparat, cihaz kullanma, islemlerin sirasini degistirme, is¢iyi egitme
veya vasiflt is¢i kullanma, yeni imalat yontemleri gelistirme gibi alternatifler

incelenerek miimkiin veya uygun olani segilir.

Uretim  siireclerinin temel yapisi, iiretim/islemler stratejisince belirlenir.
Baska bir deyisle, iiretim siiregleri, isletmenin iiretim stratejisinde belirlenen rekabet
silahlarim1 karsilayacak sekilde planlanmali ve tasarlanmalidir (Gaither, s. 132).
Ornegin, iiretim; stratejisinin belli bir iiriin hattinda kiiciik partiler halinde, siparise
gore; iiretim yapilmasini gerektirdigini diislinelim. Bu durumda, iiretim siireclerinin,
bir lirlinlin Giretiminden digerinin iiretimine hizl1 gegis esnekligi saglayacak ve digiik
maliyetle kiigiikk partiler halinde iretime olanak taniyacak sekilde tasarlanmasi

gerekecektir.



Siire¢ se¢imi, tasarimi ve planlamasi faaliyetlerinin tamamlanmasyla,
iretim sisteminin temel yapis1 ve 6zelligi belirlenmis olur. Siire¢ kararlan, binalarin
tasarimi, tesislerin i¢ diizeninin belirlenmesi, iiretim araglarinin se¢imi gibi
kararlara temel olusturmanin yanisira; kalite denetimi, insan kaynaklar1 yonetimi, is
tasarimlari, tesis kapasiteleri gibi faaliyetleri de etkiler. Kisaca, bu faaliyetin iiretim
sistemlerinin tasarimina ve isletilmesine iliskin ¢esitli kararlar tizerinde belirleyici
etkisi oldugunu sdylemek miimkiindiir. Isletmenin rekabet¢i konumu acisindan bu
denli 6nemli olan siire¢ kararlarinin verilmesinde tiretim/islemler fonksiyonunun
yanisira, satinalma ve ¢esitli miihendislik fonksiyonlarinin da katilimi saglanmali ve

stire¢ planlamasini etkileyen tiim faktdrler gozoniine alinmalidir.

Uretim  sistemlerinde tespit edilen alternatifler arasindan is seyrinin
planlanmasu, iiretim faaliyetlerinin hangi siraya gore ve nasil bir i akisi i¢inde islerin
yiiriitiileceginin belirlenmesidir. Tespit edilen alternatifler ve buna gore akist

belirlenen tiretim faaliyetleri, uygun teknolojinin se¢ciminden sonra yapilir.

Buna gore Siire¢ Planlama; iiretecegimiz iirline, kullanacagimiz teknolojiye
gore, liretim kaynaklarini optimum kullanacagimiz, tiim maliyetleri minimum diizeye
indirebilecegimiz tretim akisin1 segmek ya da liretim asamalarindaki her alternatif

siireci belirlemek ve uygun tekniklerle, analizlerle siirecin planlanmasidir.

SUREC KARARLARINI ETKILEYEN FAKTORLER

Talep yapisi, dikey entegrasyon derecesi, iirlin/hizmet ve hacim esnekligi, otomasyon
diizeyi, lrtin/hizmet kalitesi, miisteriyle temas derecesi, siire¢ kararlarini etkileyen en

onemli faktorlerdir. Bunlari kisaca inceleyelim (Gaither, s. 136-143):
Talep yapisi

Uretim siireglerinin, miisterilerin talep hacmini karsilamaya yetecek Kkapasiteyi
saglamas1 gerekir. Dolayisiyla, siire¢ se¢iminde, talepteki mevsimlik diizenler,

tesadiifi dalgalanmalar ve egilimler gozoniine alinmalidir.



Dikey Entegrasyon Derecesi

Dikey entegrasyon, hammadde ve parga saticilarindan, tamamlanmus {iriin/hizmetlerin
miisterilere teslimine kadarki iiretim-dagitim zincirinin, isletmenin miilkiyeti altinda
olan kismini ifade eden bir kavramdir. Dikey entegrasyonun ileriye ve geriye
entegrasyon olmak {izere iki tiiriinden bahsetmek miimkiindiir. ileriye entegrasyon,
zincirin pazara dogru olan kisminin; geriye entegrasyon ise, zincirin hammadde
kaynaklarina dogru olan kisminin miilkiyetinin ele gegcirilmesidir. Daha agik ifade
edecek olursak, geriye dogru entegre olmus tesislerde iiretimde kullanilan
altmontaj, parca ve unsurlarin isletmede iretilmesi; ileriye dogru entegre olmus

tesislerde ise tamamlanmus {iriiniin isletme tarafindan pazarlanmasi s6zkonusudur.

Geriye dogru entegrasyon karari bir yapma- satmalma kararidir ve isletmede
tretme alternatifinin satinalma alternatifi karsisinda daha disiik maliyetle

geceklestirilememesi halinde, satinalma yoluna gidilmesi gerekir.
Uriin/Hizmet ve Hacim Esnekligi

Bir {irliniin iretiminden diger bir iiriiniin iiretimine gecebilme yetenegi olan tirtin/hizmet
esnekligi ile iiretim hacmini degistirebilme yeteneginin bir ifadesi olan hacim esnekligi,
pazar payinin korunmasi ve siirdiiriilmesi agisindan énemli rekabet silahlaridir. Uretim
stratejileri, ¢esitli ve 6zel tasarimli Girtinlerin kii¢iik hacimlerde tiretilmesini, ya da
yeni tiriinlerin hizli bir sekilde piyasaya siiriilmesini gerektirebilir. Bu durumda,
iirlin/hizmet esnekliginin saglanmasi i¢in, genel amacgli makina ve araglardan olusan

siirecler tasarlanmalidir.

Talebin dalgalanmali bir diizen gostermesi halinde, hacim esnekligi arzulanir.
Bu durumda, iiretim siireglerinin tasariminda, hizli ve diisik maliyetli kapasite
degistirebilme yeteneginin saglanmasi énem kazanir. Hizmet sektoriiniin genellikle
emek yogun olmasi, "alebin yiiksek oldugu donemlerde isgiicii biiyilikliiglinii ya da

saatlerini degistirmek suretiyle hacim esnekliginin yaratilmasina olanak tanir.
Otomasyon Diizeyi

Sistemin otomasyon diizeyi, liretim siireglerinin tasariminda onemli bir konudur.
Gegmiste, tesiste kullanilacak otomasyon diizeyinin belirlenmesinde, insangiicii

yerine, makina giici koymanin yaratacagi tasarruflar {izerinde durulmaktaydi.



Giliniimiizde, otomasyon, iretim maliyetlerinden ¢ok daha fazlasini etkilemektedir.
Otomasyon sayesinde yiiksek kaliteli ve hizli iiretim yapilabilmekte, bir iiriiniin
tiretiminden diger bir iiriiniin Uretimine hizli bir sekilde gegilebilmektedir. Gergekte,
bir¢ok isletmede otomasyon, rekabet edebilirligin temel kosulu haline gelmis

durumdadir.
Uriin/Hizmet Kalitesi

Gilinlimiizde kalite boyutu 6nemli bir rekabet silahi haline doniismiis durumdadir.
Uretim siireglerinin tasarimiyla ilgili kararlar, arzulanan kalite diizeyiyle
yakindan ilgilidir. Daha o6nce de deginildigi gibi, sistemde kullanilan
otomasyon diizeyi yiikseltilerek yiiksek kaliteli {irtinlerin diisiik maliyetle iiretilmesi

olanakl1 hale gelmistir.
Miisteriyle Temas Derecesi

Uretim siireclerinin tasarimi agisindan, sistem icinde miisteriyle temas
derecesi onemlidir. Saglik kuruluslarinda oldugu gibi, bazan miisteri Sistemin
icindedir ve islemler miisterinin iizerinde gerceklestirilir. Bu durumda, siirecin tiim
unsurlarinin - misteriye yonelik olarak tasarlanmasi gerekir. Bu sistemlerde
otomasyona gecis miimkiindiir, ancak, hizmetin temel niteliginin otomasyondan

etkilenmemesine 6zen gosterilmelidir.
SUREC TURLERI
En temel siireg tiirlerini asagidaki alt1 grupta toplamak miimkiindiir:

Doniisiim siiregleri: Bunlar malzemeye ilk bi¢cimini veren temel siireglerdir.
Deterjan, petrol, ilag, plastik, c¢elik iiretimindeki kimyasal islemler, doniisim

stireclerine ornek olarak gosterilebilir.

Sekil verme ve fabrikasyon siire¢leri: Hammaddenin bi¢iminin degistirilmesi i¢in
gerekli islemlerden olusur. Ornegin sagtan araba ¢amurlugu iiretilmesi; altindan
bilezik yapilmasi; torna tezgahinda bi¢im verme, dokiim, biikme, matkapla delik agma,

dis agma, agac isleme gibi.

Montaj (birlestirme) siirecleri: Parca ya da malzemelerin biraraya getirilmesi



amacini1 tagiyan kaynak, lehim, pergin, vida sikma, yapistirma gibi islemlerden olusan
stireclerdir. Kapi, kaporta, sasi, ¢amurluk, gibi parcalarin biraraya getirilerek

otomobile doniistiiriilmesi montaj siire¢lerine 6rnek olarak gosterilebilir.

Bitirme (finishing) siirecleri. Boyama, cilalama, kaplama, galvanizleme gibi, tirtinii
cevre kosullarina karsi korumayr amaglayan islemler ve ambalajlama bu gruba
girmektedir. Bu islemlerle iiretimin son asamasi tamamlanir ve {riin tiiketiciye

sunulacak duruma getirilir.

Nakliye siire¢leri. Burada doniisiim siireci, hammadde, malzeme, {iriin ya da

insanlarin yer degistirmesini saglamaya yonelik olarak tasarlanir.

Biiro siiregleri. Mekanik siireg tiirlerinin bigim degistirme egilimine karsilik,

biiro siiregleri bilgiyi doniistiirme amaci tasir.

SUREC YAPILARI

Bir tesiste, doniisiim, fabrikasyon, montaj gibi siireg tiirlerinden biri, ya da bunlarin
bir birlesimi kullanilarak {iretim gergeklestirilir. Ancak, aym stireg tiirlerini kullanan
isletmeler bile, malzeme akisinin organizasyonu itibariyla farklilik gosterebilirler.
Dolayisiyla, isletmeleri bir de siire¢ akis yapilar itibariyla incelemek gerekir. Birinci
boliimde, tiretim sistem tipleri bagligi altinda siire¢ akis yapilarina gore farkli ti¢ temel
tiretim sisteminden bahsedilmisti. Burada amacimiz dogrultusunda siire¢ yapilarini

alt bagliklar itibariyla 6zetleyecegiz. Bunlar:

1. Proje tipi iiretim. Biylk 6l¢ekli tek seferlik bir iiretimi gergeklestirecek
sekilde tasarlanmistir. Uzerinde ¢alisilan proje tamamlandiginda iiretim sona erer.
Isletmenin siirekliligi, degisik projelerin aym anda ya da birbiri ardisira

yiiriitiilmesine baglidir.

2. Atélye tipi, siparise gore iiretim. Bu yapida ¢ok sayida degisik lriiniin kiigiik
partiler halinde iiretimi s6zkonusudur. Gerekli islem sayis1 ve sirasi, iriinden
tiriine farklilik gosterir. Genel amagh makinalar tizerinde ayar ve takim degisiklikleri
yapilarak ¢esitli iirlinlerin liretimi gergeklestirilir. Bu nedenle kalifiye isgiiciine

ihtiyag¢ vardir.

3. Parti diretimi. Parti liretim sistemlerini atolyelerin biraz daha standardize edilmis



bi¢imleri olarak kabul etmek miimkiindiir. Gergekte bu sistemler, ozellikleri
itibariyla atolyeler ile kiitle iiretim sistemleri arasinda yer alirlar. Herbiri belli
biiytikliikteki partiler halinde tiretilen, tiretimi zaman zaman tekrarlanan; talebi
oldukga kararli ve tasarim/iiretim Ozellikleri itibartyla benzer tiriinlerden olusan bir
iriin hattina sahip igletmelerde, parti iiretim yapisindan bahsetmek miimkiindiir.
Atolye tipi tretimle kiyaslandiginda, lriin hattindaki {iriinlerin biiylik bir kismi
igin islem sirasinin benzer oldugunu sdylemek miimkiindiir. Ancak bu benzerlik,
bir iiretim hatt1 olusturulmasina olanak taniyacak kadar fazla degildir. Bu yap1
icinde, siparis lizerine, ya da stoka iliretim sozkonusu olabilir; bir parti {irliniin
tiretiminden digerinin tretimine gegis igin mMakinalarm hazirlanmasi gerekir.

Makine hazirlama siiresi tiretken olmayan tutulmasi tercih edilmektedir.

4. Uretim ya da montaj hatlar: (Kiitle iiretim) Pargalarm, bir istasyondan digerine sabit
bir hizda hareket ettirilmesi suretiyle liretim ya da montajin gerceklestigi siirec
yapisidir. Sayilabilir nitelik tasiyan {riinlerin yliksek hacimlerde {iretilmesi
esastir. Kiiciik model degisiklikleri yapilabilir, ancak iirliin ¢esidi oldukca
stirhidir. Uriine gére tasarlanmis bir hat {izerinde islem sirasi ve sayisi sabittir. Stk
makina hazirligir sézkonusu degildir ve kalifiye olmayan isgiicii kullanimi
yeterlidir, bu nedenle birim maliyetler diisiiktiir. Cesit ve miktar esnekliginin

saglanamamasi, bu sistemlerin en dnemli dezavantajim olugturmaktadir.

5. Akus tipi iiretim Petrol, kimyasallar, bira gibi iriinlerin iiretiminin Kesintiye
ugramaksizin gergeklestirilmesiyle, akis tipi silire¢ yapilari ortaya c¢ikmaktadir.
Bunlar, tesisi durdurup yeniden calistirmanin yiiksek maliyetli olmasi nedeniyle,
24 saat stirekli ¢alisan ve genellikle ileri diizeyde otomasyona dayali sistemlerdir.
Akig tipi iiretim sistemlerinde, tesis, genellikle tek bir biiyiik makinadan olusur.
Diger tretim sistemlerinde oldugu gibi farkli islemleri yerine getirecek farkli
makinalarin kullanimi1 s6zkonusu degildir. Yiiksek hacim nedeniyle, genellikle

birim maliyetler diistiktiir.



URETIM SURECI TASARIMI ASAMALARI

1. Uretim Asamalarimin Belirlenmesi: Bir iiriin ya da hizmetin hazirlanmasi bir

seri igleri gerektirir.Bu islerin gruplandirilmasi iiretim asamalarini olusturur.

Donlisiim
. asamalari
Girdi Cikti
A B ..
¢ Uriin
R —
Hizmet
—_—> —_—
Artik

2. Her Asamadaki Segenek Siireclerin Belirlenmesi: Farkli secenek stiregleri
degisik malzeme kullanimi, farkli kesme, isleme metodlari, satin alma veya
yerli imalat kararlari, fazla mesai segenegi, farkli is cizelgeleri olabilir.
Alternatif iiretim metodlarinin goérevleri insan ve makine arasinda dagitilmasi
bakimindan cesitli Ozellikleri vardir. Emek yogun metodlar genellikle
gorevleri insanlarin istlendigi sekildedir. Bunun yaninda sermaye yogun

metodlarda ise daha ¢ok makine kullanimi vardir.

Her bir asama i¢in alternatif iiretim metodlarinin sayisi, gerekli operasyonlarin
ozelliklerine ve de yapilan igin dogasina baghdir. (6rn; kan testi makine
aracihifiyla yapilabilirken, ameliyatlar yapilamaz) Onemli alternatiflerin
belirlenebilmesi i¢in bu konu hakkindaki uzman kisilerin goriislerine

basvurulmasi gereklidir.

Doénusim
. asamalari
Girdi Cikti
A B ¢ Uriin
— —
1 1 Hizmet
2 1. 2'
—> 3 2. 3' >
4 3. 4'
5 .
— ﬂ Artik




3. Secenek Siireglerin Bazilarimin Se¢imi: Her bir asamadaki onerilen metodlar
analiz edilir ve uygun olanlar segilir. Sayet bu segilen segenekler iirlin

kalitesini saglamiyor ise reddedilir ve diger secenekler incelenir.

[k segim islemlerinde, belirlenen metodlar derinlemesine incelenir ve eger
iirlin Ozelliklerini karsilamiyorsa veya talebi karsilayacak derecede kapasiteye
sahip degilse bu metod reddedilir. Bu asamada kabul edilebilir bile goziikse

ileri ki asamalarda istenen performansi gosteremeyebilir.

Donlisiim
- asamalar
Girdi Cikti
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4. Secenek Uretim Siiregleri Uzerinde Ayrintili Analiz: Bu asamada her bir iiretim
agsamasi i¢in kabul edilmis secenek siire¢lerin birlestirilmesinden tiretim stireci
secenekleri elde edilir. Bu segenekler verimlilik, maliyet, emniyet ve

giivenilirlik gibi kistaslara gore degerlendirilir.

Donusim
- asamalari
Girdi Cikti
A B ¢ Uriin
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5. Degerlendirme ve En Iyi Siirecin Secilmesi: Yukaridaki kalitatif ve kantitatif
kistaslara gore srecin segilmesinden sonra onlarin degerlendirilerek en iyisinin
secimidir. Degerlendirme sirasinda basabas noktasi analizleri ve ¢esitli

ekonomik analizler yapmak gerekir.

Dondsim
- asamalari
Girdi Cikti
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Artik

Atodlye tipi ve parti liretim sistemlerini kesikli; liretim ve montaj hatlartyla
akis tipi liretim sistemlerini ise siirekli liretim sistemleri baslig1 altinda toplamak
miimkiindiir. Kesikli tiretim yapilan bir cevrede karsilasilan optimizasyon
problemleri, siirekli iretime kiyasla ¢ok daha karmasik ve ¢6ziimii daha giigtiir.
Ayrica, bu sorunlarin daha sik ortaya c¢iktiklar1 goriliir. Bunun nedenini,
kullanilan makina ve takimlarin ¢ok fonksiyonlu olusuna ve siparislerin

cesitliligine baglamak miimkiindiir

Atolye tipi ve parti iretim sistemleri, siirece yonelik; liretim hatlari ile akis
tipi iretim sistemleri ise, lirline yonelik silire¢ yapilaridir. Atdlye tipi tiretimden akis
tipi tiretime ilerledikge kapasite kullanim oraninin yiikseldigi goriiliir. Akas tipi liretim
haricindeki yapilar arasindan yapilacak se¢im, genellikle her bir iirlinden iiretilmesi

gereken miktarm bir fonksiyonudur .
URUN-SUREC MATRISI

Siire¢ yapilari, iirlin ¢esidi ve ulasilmak istenen iiretim hacmi arasindaki iliski
Uriin-Siire¢ matrisi iizerinde gosterilmistir. Bu matris Sekil 11°de gdsterilmektedir.

(Hayes & Wheelright, 1979).

Bu sekilden de goriilebilecegi gibi, iiretim hacmi arttikga ve iirlin hatti



daraldik¢a, 6zel amach arag-gere¢ ve standart malzeme akislar1 daha ekonomik hale

gelmektedir. Ornegin, bir matbaada herbir siparisin kendine has birtakim 6zellikleri

vardir. Bu tiir bir {iretim bi¢imi i¢in genel amaglh makinalardan olusan atolye siiregleri

uygundur. Agir makine iiretiminde, birka¢ makine modelinin belli biiyiikliikteki partiler

halinde ve kesikli olarak tiretilmesi sézkonusudur. Otomobil ve beyaz esya liretim

sistemlerinde birka¢ modelden yiiksek hacimde tiretim yapilmasi gerekir. Bu sistemler

i¢in liretim hatlar1 ve montaj siirecleri uygundur. Kagit, seker, petrol {iretiminde ise 6zel

amacli, esnekligi olmayan ve sermaye yogun araclarin siirekli akisa gore kullanilmasi

sozkonusudur.
Uriin yapisi
Urlin yagam seyri agamalari

. l. 1. . V.

Sireg yapisi Duisik hacimli Birkag cesit Grln, Az sayida urin, Yiksek hacim,

. standardize disik hacim daha yiiksek hacim | ileri derecede
Stireg yasam olmamis, cok ceistli standardizasyon
seyrl ariin
asamalari

I ~
Atélye tipi ?
Gretim S
Matbaa 5
I
Parti 4
Gretim
Agir
makine
.
Montaj ( Uretim )
Hatti
Otomobil
montaj
V.
Akis tipi
Uretim
Seker
Rafinerisi
Uyumsuz

Sekil 11. Uriin siireg matrisi

Etkinlik Olgiileri
Esneklik (yuksek)
Birim maliyet (yuiksek)

Esneklik (dusik)
Birim maliyet (dlisiik)
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Matrisdeki kdsegen tlizerinde agagiya dogru ilerledik¢e (hem iiriin hem de siireg
yapisinda), agirligin, esneklikten diisiik maliyete dogru kaydigini gormekteyiz.
Dolayisiyla, islemler stratejisi agisindan, {riin ve silire¢ yapist birarada
degerlendirilmelidir. Bagka bir deyisle, lirtinler, yasam siireleri i¢inde ilerledikge (diisiik
hacimden yiiksek hacime gecildikce), siireglerde de gerekli degisiklikler yapilmalidir.
Siireclerde yapilacak degisiklikler, atdlye tipi liretimden parti {iretime, oradan

tekrarlamali iiretime ve son olarak, akis tipi iretime gegmek seklindedir.

Siire¢ yapisinin genellikle, {irlinlin i¢inde bulundugu yasam seyri asamasiyla
(baslangi¢, gelisme, olgunluk) iliskili olmas1 nedeniyle bu matris, iiriin-siire¢ matrisi
olarak anilir. Uriin-siire¢ matrisi, {iretim stratejisinin hazirlanmasi ve iiretim stratejileri

ile pazarlama stratejilerinin birlestirilmesi agisindan son derece yararlidir.

Matriste gosterilen endiistriler, iirliin ve slire¢ yapist agisindan ideal yerlerini
bulan endiistrilere ornektir. Sekildeki o6rneklerde, hacim ile siire¢ yapist arasinda bire
birlik bir iliski oldugu goriilmektedir. Ornegin, kiigiik partiler halinde iiretimin bir

montaj hattinda gerceklestirilmesi, sozkonusu degildir.

Se¢eneklerin, genellikle, kdsegen lizerindeki iiriin ve siire¢ bilesimleriyle sinirlt
oldugunu sdylemek miimkiin ise de, bir isletmenin matris i¢inde farkli bir konum
secmesi de sdzkonusu olabilmektedir. Isletme bu yola basvurmak suretiyle kendisini
rakiplerinden farklilastirabilecektir. Ornegin, Volvo tesislerinde, arabalar, montaj
hattinda degil, hareketli paletler iizerinde iiretilmektedir. Dolayisiyla matriste, siire¢
asamast II ile {irin asamas1 III'lin kesistigi noktada yer alir. Hiz ve verimlilikten taviz
vermesi nedeniyle Volvo'niin {iretim hiz1 rakiplerininkinden daha diisiiktiir. Ote yandan,
Volvo tesisi mekanik bir montaj hattina uyum saglamak zorunda olmayan, yetenekleri
siirlandirilmamais isgorenler calistirdigi icin klasik otomobil iiretim hatlarina gore daha
esnek ve kalite denetiminin daha kolay oldugu bir sistemdir (Aquilano ve Chase, s. 55).
Rolls-Royce'un atdlye tipi iiretime yakin bir siire¢ yapisiyla otomobil iiretimini

gerceklestirmesi de oldukga ilging bir 6rnek olusturmaktadir.

Bu orneklere ragmen, kosegenden gelisigiizel uzaklasmak birtakim sorunlar
yaratabilir. K&segenin sag tarafina gegcmek, {liretim ve pazarlama arasinda uyumluluk
saglamay1 giliclestirecek; kosegenin sol tarafina gegcmek ise karlilik acgisindan

olumsuzluklar yaratacaktir (Evans, s. 333).
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Glinlimiizde, 1. asamadaki atolye tipi siire¢ yapilarinin sahip oldugu esneklik
avantajiyla, III. ve IV. agamalardaki {iretim/montaj hatt1 ve akis tipi iiretim yapilarinin
sahip oldugu maliyet avantajini birlestirme yollarinin yaratilmasia calisilmaktadir.
Bilgi ve iiretim teknolojisinde meydana gelen gelismeler, esneklik ve diisiik maliyet

avantajlarinin birlestirilmesine olanak tanimistir.

Halihazirda esnek imalat sistemleri teknolojisini kullanan ve tamamen
bilgisayar denetimi altinda c¢alisan sistemlerde bu ideale ulasilmaktadir. Bu sistemler,
isletmelere, ayni siire¢ icinde hem yliksek hacimli standart iirlinler, hem de diisiik
hacimli siparige yonelik tirlinler iiretebilme olanagi saglamistir. Dolayisiyla teknolojik
gelismeler sayesinde, isletmeler, rekabet giicliigiiyle karsilasmaksizin, kdsegenin disina
cikma esnekligi kazanmuglardir (Schroeder, s. 125). Diger bir deyisle, teknolojik
gelismeler miimkiin iiriin-siire¢ bilesimlerini genisletmistir ve genisletmeye devam

etmesi beklenmektedir (Vonderembse ve White, s. 263).

Baz1 iiretim yapilart arasinda bir gegis s6zkonusu olabilecegi ve gegisin biiyiik
6l¢tide atdlye tipi, parti liretim ve montaj ya da iiretim hatlar1 arasinda goriildiigii Hayes
ve Wheelwright (Ocak-Subat 1979) tarafindan belirtilmistir. Onlara gore, proje tipi ile
akis tipi siire¢ yapilari digerlerinden kopukluk gdstermektedir. Ornegin, montaj ya da
tiretim hatt1 seklinde tanimlanan bir siire¢ yapisindan, akis tipi yapiya gec¢is miimkiin
gozilkkmemektedir. Ancak, {irlinlin gelistirilmesi asamasinda yiiriitilen Ar-Ge
faaliyetlerinin proje ozelligi tasidigi diisiiniiliirse, proje tipi siire¢ yapisinin da bu

sisteme dahil edilmesi miimkiin olabilecektir.

Proje tipi liretimde sabit maliyetlerin s6zkonusu olmadig1, buna karsilik, isgiicii
maliyetlerinin yiiksekligi nedeniyle degisken maliyetlerin yiiksek oldugu goriiliir. Sekil
2.1 dikkate alindiginda, iiriiniin gelistirilip piyasaya sunulmasiyla birlikte, proje tipi
stire¢ yapisinin terkedilerek ilk once, atdlye tipi liretime gecilecegi gortilmektedir. Daha
sonra, {irin satislarinin artmastyla birlikte, parti iiretim yapisina gegilecektir. Uriin
yasam seyrinin biliylime evresinin sonlariyla olgunluk asamasinda, iiriinde tam
standandardizasyona ulasilacak ve siire¢ yapisinin; sabit yatirrm maliyeti yiliksek, buna
karsilik degisken maliyeti diisiik olan {iretim ya da montaj hatlarma kaydirilmasi

gerekecektir.

Bir iiretim sisteminin diisiik hacim, ¢ok ¢esit sunan yapidan siirekli iiretim
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yapisina dondistiiriilmesi, genellikle yiiksek maliyetlidir. Hatta, baz1 durumlarda bu,
herseye yeniden baglamay1 gerektirir (Heizer ve Render, s. 295). Bu nedenle, iiriind,
yasam seyrinin bir sonraki asamasina gectiginde, yani silire¢ yapisinin degistirilmesi
gerektiginde, bircok isletmenin, bu iriiniin iiretimini lisans anlagmasiyla baska bir
isletmeye devrettigi ve kendisini giliclii hissettigi siire¢ yapisina uygun yeni bir iiriine

kaydig1 goriilmektedir (Meredith, s. 258).

Bu, ayn1 zamanda odaklagmanin da bir geregi olarak degerlendirilebilir. Japon
isletmeleri, herbir iiretim tesisinde gii¢lii bir odak saglama konusunda olduk¢a hassas
olduklarindan, farkli siire¢ yapist gerektiren bir {iriiniin iiretimi sézkonusu oldugunda,

yeni bir tesis satinalmak ya da kurmak yoluna giderler.

ALTERNATIF MAKINA YA DA SURECLER ARASINDAN SECIiM

Siire¢ yapisinin se¢imiyle, iiretimde kullanilacak makine, arag-gerecin genel amagh
mi, yoksa 6zel amagli m1 olacagi belirlenmektedir. Ozel amagli makinalar, sinirli bir
dizi is1 yapmak iizere tasarlanmislardir, baska kullanim alanlarina kolaylikla uyum
saglayamazlar; Ote yandan genel amagli makinalar, gesitli fonksiyonlar1 yerine
getirecek sekilde tasarlanmislardir, bagka bir deyisle, bir dizi islemi yapmaya
elverislidirler. Esnek olmalar1 nedeniyle, diisiik liretim hacimlerinde genel amacl
makinalarin tercih edilmesi gerekir. Ancak, ayni tesis i¢cinde genel ve 6zel amacl
liretim araglarinin birarada kullanilmas1 da miimkiindiir. Gergekte bilgisayara dayali
teknolojinin ilerlemesiyle, genel amagl makinalar da 6zel amaglilar kadar verimli bir
sekilde iiretim yapabilir hale gelmis, bu da genel amagli/6zel amagli ayiriminin
netligini kaybetmesine neden olmustur (Aquilano ve Chase, s. 55). Segilecek iiretim
araclarinin fonksiyonlarin1 tutarli bir sekilde yerine getiriyor olmalarina dikkat

edilmelidir.

Genel siire¢ yapisinin sec¢imini izleyen asamada, tiretimde kullanilacak
makine ve arag-gere¢ secimi sOzkonusudur. Makine, arag-gere¢ se¢iminde,
makinanin fiyati, saticisi, kapladig alan, kapasitesi, kullanim kolayligi, sagladigi
giivenlik diizeyi, kullanimi i¢in gerekli iggéren ozellikleri, sahip oldugu esneklik
derecesi, yani bir iiriiniin iiretiminden diger iirliniin liretimine ge¢is hiz1 ve kolayligi,

bakim kolayligi, yedek par¢a bulunabilirligi, isletmenin mevcut sistemleriyle
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g06zoniine alinmalidir (Bkz. Chase ve Aquilano, s. 65 ve digerleri, s. 168).

Alternatif siiregler ya da makinalar arasindan ekonomik temele dayali olarak
yapilacak secimde basabas analizi kullanilabilir. Basabas semasi, belli bir iiretim
hacminde farkli makina alternatiflerinin sabit ve degisken maliyetlerini gosterir. Bunun
yanisira, yine belli bir iiretim veya satis hacminde alternatiflerin goreli karlilik durumlart
hakkinda bilgi saglayarak karsilastirma olanagi yaratir. Alternatifler arasindan yapilacak
secimde, talebin tahmini degeri biiyiik 6nem tasir. Siire¢ segiminde basabas semasimin

kullanilmasini bir 6rnek {izerinde gosterelim:

Omek: ABC Makina sirketi iilke ¢apinda tasmacak mallarin degisik parglarini
tiretmektedir. Bu sirketin plastik paketleme kutulari liretmek gibi bir diislincesi vardir.
Sayet bunlart satin alirsa her biri 0.70 $’a malolmaktadir. Yillik talep asir1 derecede
tilkenin ekonomik durumuna baglidir. Uzun donemdeki tahmini talepler ve gerceklesme

ithtimalleri asagida verilmistir.

Tale 200 300 400 500 600
p (Birim) 00 00 00 00 00

Ihti 10 30 40 15 5
mal (%)

Sayet sirket plastik kutular1 firma icinde iiretirse mevcut makinalart muhafaza
ederek maliyeti 8000$ olan ekstradan bir eritme makinasi almak zorundadir. Iscilik,

malzeme maliyetlerini igeren degisken maliyetlerin tahmini degeri herbir parga i¢in

0.50 $dur.
ABC sirketi plastik kutulari liretsin mi, satin m1 alsin?

Hangi tiretim hacminde disaridan satin alma yerine firma iginde iiretmek daha

karlidir?
Cozlim:

[lk olarak ihtimalleri de goz &niine alarak beklenen talep hacimlerini belirleyelim

Yani E(D)’leri
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Talep (D) fhtimal (P (D)) DxP(D)
20000 0.1 2000
30000 03 9000
40000 04 16000
50000 0,15 7500
60000 0,05 3000

> D*P(D)=37500

Sonra iiriinii iiretmek veya satin almak i¢in beklenen maliyetler hesaplanir.

Hangi alternatifin maliyeti diisiikse o segilir.
Uretim i¢in Beklenen toplam maliyet= Sabit maliyet + Degsken maliyet
= 8000$+0,50%/birim (37500 br)
= 26570 %
Satin alma durumunda Beklenen toplam maliyet= satinalma fiyati x
satinalinacak miktar (hacim)
=0,7%$/br x 37500br
= 26250 $
Sonug = Plastik kutular1 almaya devam et.

BBn, iiretim i¢in toplam maliyetin satin alma i¢in toplam maliyete esit oldugu

noktadir.
Uretim i¢in toplam maliyet = Satin alma i¢in toplam maliyet
Sabit mal.+ Br. Deg. Mal. x Hacim(V) = Fiyat x Hacim

8000+0,5V=0,7V
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V= 40000br.
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Uretim hacmi (000)

Uretim hacminin 40000 birimin iizerinde oldugu durumda firma iginde iiretmek

daha uygundur.
SUREC AKIS TASARIMI (SUREC PLANLAMASI)

Uriin tasariminin gergeklestirilmesinden sonraki asamada, iiriin haline doniisene
kadar hammadde, par¢a ve malzemelerin tesis i¢cinde gecmek zorunda olduklari
islemlerin planlanmasi, yani siire¢ akisinin tasarlanmasi gerekir. Baska bir
deyisle iirlin kararlar1 "ne {retilecegini" gosteren kararlardir, siire¢ kararlari ise
"nasil iiretilecegine" iliskin Siireg, girdileri ¢iktilara doniistiiren bir dizi islemden
olusur. Her yeni iirlin tasariminda, ya da mevcut liriinlerin yeniden tasariminda siire¢
planlamas1 faaliyetinin yerine getirilmesi gerekir. Ayrica, isletmede bir iist

teknoloji diizeyine gecildiginde mevcut siirecler gozden gecirilmelidir.

Siirecin planlanmas1 asamasinda {iretim/islemler yoneticisinin kullandig1
birtakim araglar vardir. Bunlar; montaj c¢izimleri, montaj (gozinto) semalari, yol

semalar1 ve siire¢ akig semalaridir. Gerek siirecin ilk tasarimi asamasinda, gerekse
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duragan duruma ge¢mis bir liretim sistemini iyilestirmek amaciyla {iretim sisteminin
analizinde ilk is, bu semalardan bir ya da birka¢gim kullanmak suretiyle islemleri ve

akiglar1 gormek olmalidir.

Montaj gizimleri tiriinii olusturan pargalar1 ayrintili bir sekilde gosterirler. Montaj
(gozinto) semalari ise, ¢izimlerden elde edilen bilgileri kullanarak, pargalarin ne
sekilde biraraya geldigini, montaj siralarin1 ve malzeme akis diizenini

gosterirler. Bir elektrikli 1sitic1 igin montaj (gozinto) semasi asagida verilmistir.

Tenis Raketi

Ana Bolme (1) Sap yizler (2) Lastik Yuz (2)

Ana Bdélme

(1)

T

Ro8

@Sap Yizleri (2) Sap yuzleri
A2 Kontrol

C} Lasti vtz (2) Lastik Yiiz
A4 Son kontrol

Islem veya yol ¢izelgesi, belli bir parca icin islemleri ve siiregte izlenecek yolu
gosterir. Kullanilacak arag tiirii, takimlar ve parcay1 tamamlamak i¢in gerekli islemler

gibi bilgileri toplu bir sekilde gdstermesi agisindan yararhidir.

Islem siire¢ semalar1, bir {iriinii iiretmek icin gerekli islemlerin adim adim
gosterildigi sematik modellerdir. Bu semalarda sadece iiretken faaliyetlere yer
verilmis, tasima ve depolama faaliyetleri gozardi edilmistir. Hammadde halinden {iriin
haline doniisene kadar yerine getirilen islemleri ve bunlarin siralarimi ayrintil bir sekilde

gosterirler. Bu semalarda islemler yuvarlaklarla, muayeneler ise karelerle gosterilir.
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Siireg akis semasi, hammadde halinden iiriin haline doniistine kadar tesis iginde
yerine getirilen cesitli faaliyetleri, depolama ve tasima faaliyetleri ve gecikmelerle
birlikte gosterir. Semada, kullanilan sembollerin tanimina da yer verilir. Bu semalarda
ayrica, islemlerde gecen siireler ve tasimalarda hareket ettirilen mesafeler de kayitlanir. Bir
kural olarak, siire¢ iginde gecikmeler ve stoklama faaliyetleri azaltildig1 dlglide, siire¢

akigmnin iyilesecegini soylemek miimkiindiir.

Akis semalarinin kullanilmasiyla islerin adim adim izlenerek siirecteki
verimsizliklerin ortaya ¢ikarilmasi ve ortadan kaldiriimasi miimkiindiir. Ornegin, anilan
semalar1 incelemek suretiyle gereksiz islemlerin kaldirilmasi, bazi islemlerin siralarinin
degistirilmesi, bazi islemlerin ise birlestirilmesi gerektigi ortaya cikarilabilir. Gergekte
sistematik bir analiz araci olan bu semalarin kullammiyla amaglanan, bir iiriin ya da

hizmeti iiretmek icin gerekli iglemleri ve bunlarin en uygun sirasini belirlemektir.

Son teknolojik gelismeler, yukarida Ozetlenen geleneksel siireg planlamasi
faaliyeti yerine, iiretim siirecinin planlanmasinda bilgisayar destekli siire¢ planlamasi
(Computer-Aided Process Planning-CAPP) teknolojisinin kullanimini olanakli hale
getirmistir. Bu teknolojinin kullanimiyla, iirlin tasarimindan hareket edilerek, kisa
siirede iiretim silire¢ planinin hazirlanmas1 miimkiin olabilmektedir. Bu tiir bir sistem,
stirecin planlanmasi sirasinda miithendislik ile liretim fonksiyonlar1 arasinda ortaya

cikabilecek siirtiismeleri ortadan kaldirmasi nedeniyle de 6nem tasir.
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