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GIRIS
Uretim sistemleri bir tGlkenin ekonomik gtictiniin
gelistirilmesi ve olusturulmasinda temel olustururlar.

Urlinler, prosesler, yonetim teknolojilerinde kavramlar ve
kulturdeki onemli degisimler talepte ve rekabetde artisa
yol agmustir.

1600l yillarda Ronesansla tetiklenen ve ilk endustri
devrimi ile Ingiltere’de devam eden gelismeler sonucu
19.y.y."da Avrupa ekonomik gu¢ merkezi olurken,

2. endustri devrimi 20.y.y."da ABD’de odaklandi.



Tarihsel Surec¢

Yonetim teorisi ve ilk Uretim yontemleri batidaki
gelismelerin sonuglari iken, fabrika urun hatlari, is
bolumu, fonksiyonel yonetim yapisi Avrupa ve
Amerika’da olgunlasti.

2. DUnya savasini takiben, Guney Asya ve oOzellikle
Japonya'da uluslararasi rekabeti ihmal etmeyen
acik ticaret sistemine yol acan ihracata yonelik
uretim yapisi ortaya ¢ikti.



Tarihsel surec

Uretim sistemlerinin gelisim evresini tarihsel ve
yonetimsel agidan degerlendirmek istenirse;

Tarihsel acidan; gelisim trendi 4 safhada ele
alinabillir.

» Eski cag donemi
» Feodal donem
» Avrupa sistemi
» Amerikan sistemi



Eski cag sistemleri

MO. 5000 yillarinda Stmerliler envanterlerini, taksit (6deme),
vergi donemlerine ait kayitlar tutmaya bagladilar,

MO. 4000 yillarinda Misirlilar piramitler ve benzeri yapilarda
gorulecegi gibi buyuk projeleri gerceklestirirken planlama,
organizasyon ve kontrol gibi temel Gretim kavramlarini kullandilar.

MO. 1800'de Hammurabi kanunlarinda minimum Ucret, yénetim
sorumlulugu fikirleri yer aldi.

M.O. 1500’'li yillarda Ibraniler ayricalik kuralini uygulayarak uygun
gorevlere uygun is¢i segimi ve memur pozisyonlarinin
tasarlanmasi s6z konusu oldu.

Uzak doguda Cin’de M.0.1100’lG ddnemlerde oldukga gelismis bir
yonetim sistemi goriildi. Uretimin planlama,organizasyon ve
kontrolu ve igcilerin ihtisaslagsmasi gozlemlendi.



Feodal sistem

Ortacag boyunca feodal sistem gelisti. Imparator, Kral ve
Kralice tum guce sahip oldu. Asillere kurallari

degistirmek icin bolgeler uzerinde yetki verildi.

Soylular otorite bakimindan daha dusuk olan Lordlara
arazilerin idaresi icin yetki verdi, onlar yetkilerini kole
olmayan Kkigilere ve en son halkada kolelere dogru
devam etti. Aile uyelerinin kendileri kendi iglerinin

patronlari ve iscileri oldu.

15. Y.Y. ortalarina kadar toprak ve emek temel uretim
faktorleri olarak yerini aldi.



Avrupa sistemi

Gelisimine  Ronesans  suresince  devam  etti.
Ronesans’in temelde kulturel bir gelisme oldugu
dusunulse bile, endustrilesmeye ve uretim sistemlerine
etkisi de goruldu

Cift girisli muhasebe ve maliyet analizi 1300°Iu yillarda
uygulandi. Takip eden onemli degisme , Endustri
Devrimi, 1700°lG yillarin baslarinda Ingiliz adalarinda
basladi.

Daha etkin giftgilik yontemleri ile gerekli yiyecek
maddelerini uretmek icin daha az toprak ve daha az
isgUcu gerekti.

Ayrica merkezi yerlerde isciler kendileri patron olarak
uretim metotlarini daha da degistirmeye ve kontrol
etmeye yoneldiler.



Avrupa Sistemi|

1776'da Adam Smith “Uluslarin zenginligi” kitabinda is
bolUmu kavramini duyurdu. Yani tek bir kisi tum bir
urunu tamamlama sorumlulugu almaktan ziyade tum bir
iIsin sadece tek bir parcasindan sorumlu olmasi fikrini
onerdi.lhtisaslasma ile A.Smith bir kisinin gunlik toplu
igne uretimini 20 den 48 bine yukseltti.

Yaklasik 50 yil sonra Charles Babbage (1832), makine ve
ureticilerin ekonomisi konusundaki kltabmda isgUcunun
ihtisaslasmasi konusunu ele aldi. Ihtlsaslagma tim
alanlardaki pazar hacmini artirdi.

Kentlesme buyuk sehirler vyaratti, buradaki iscilerin
ihtiyaclar1 talebi artirdi ve para harcama ihtiyaclarini
ortaya cikardl. Ulasimin gelismesi, yigin uretimi talep
eden kitle pazarlarini yaratti.



Amerikan Sistemi

Amerikan sisteminin baslamasi 1800’lerde Maudslay’in modern torna
makinesini gelistirmesiyle ortaya ¢ikti.

Maudslay’in icadinin en onemli ozelligi, bazi makinelerin kendilerini
uretme yetenekleri ile makine takim endustrisini baslatti ve daha sonraki
uretim sistemlerinin gelismeleri GUzerinde buyuk etkiler yapti.

Amerika’da Atlas okyanusu boyunca baska heyecan verici olaylar ortaya
cikti.

Circir makinesinin mucidi olan Whitney daha az kalifiye makinistler
tarafindan yapilabilecek pargalari tutan igne ve sabitleyiciler kullandi.
Amerikan sistemi olarak ifade edilen bu imalat sistemi bir ¢gok fabrikaya
adapte edildi.

Degistirilebilir pargalar, ihtisaslagsma, buhar enerjisi ve makine takimlari
Amerikan sistemini ortaya ¢ikardi. Bu sistem bugun kitle Gretimi olarak
bildigimiz Uretim sisteminin habercisi oldu.



Amerikan Sistemi

1903'de OldsMobile Motors arabalarini Uretmek icin duragan bir
montaj hatti yaratti ve bir yilda Uretilen potansiyel araba uretimi 10
kat artti.

1908’de Cadillac parcalari degistirilebilir Grunleri piyasaya sundu.
Ingiltere’ye 3 araba gonderdi ve onlarin orada sokulmesini sagladi.
Karisik parcalar orada yeniden monte edilerek arabalar
olusturuldu.

1913'de Ford degistirilebilir pargalara sahip hareketli bir montaj
hatti fikrini gelistirdi. Zengin kisilerin aldigi arabalardan yiginlar icin
kullanilan arabalara yoneldi. Montaj hatlari, igglcu yerine sermaye
kullanimi, ihtisaslasmanin bir sonucu olarak ortaya ciktl.

Imalat atdlyelerinde sadece yigin Uretimi gerceklestirmekle
kalmadilar. Ayni zamanda fabrikalar ¢cok cesitli parcalar ve dusuk
talep veya siparise gore uUretimi de gerceklestirdiler.



Yonetim Teorisi
Frederick Taylor bilimsel yonetimin babasi olarak bilinir.

Bir celik fabrikasinda siradan bir isci olarak ise basladi ve
fabrikada bas muhendislige kadar yukseldi. Taylor diger
calisanlara gore daha siki galismiyordu ancak onlari lyi
yonettigini tespit etti.

Yonetimin daha 1yi is metotlari gelistirmesi bunlari iscilere
ogretmesi gerektigini dusundu.

Daha sonra Taylor (1911) bir kitap yazdi “Bilimsel yonetimin
prensipleri”.
— Calisanlari dogru islerle eslestirmek

— Uygun egitimi saglamak
— Uygun is yontemleri ve araclarini saglamak

— Gerceklestirilecek is icin yerinde tesviklerin olusturulmasi

fikrini ortaya atarak sasirtici sonuclar elde etti.



Yonetim Teorisi

ABD’de bilimsel yonetim kabul gorurken Fransa'da
Henry Fayol kendi teorilerini  gelistirdi.  Bir
muhendisken bir maden sirketinin yoneticiligine kadar
yukseldi.

Fayol'da Taylor gibi asagidan yukariya degil
yukaridan asagiya problemleri gozlemledi. Ona gore
bir firma 6 fonksiyona sahip olmalidir;



Yonetim Teorisi

Henry Fayol ‘a gore bir firmada olmasi gereken
fonksiyonlar:

— teknik (gergek Uretim),

— ticari (satinalma ve satis),

— finansal (parayi temin ve tahsis etme),

— guvenlik (insanlarin ve mulkiyetin korunmasi),
— muhasebe (kayitlarin tutulmasi) ve

— yonetim (planlama, organizasyon, koordinasyon ve
kontrol).



Yonetim Teorisi

Frank (1868-1924); Lillian (1878-1972)
Kari-koca muhendislik takimi
Daha gelismis is olcum yontemleri

Evlerine ve 12 cocuklarina verimlilik yontemlerini
uyguladilar!

Film ve kitap: “Cheaper by the Dozen (Surusune
Bereket),” “Belles on Their Toes”



Yonetim Teorisi

1924 ve 1927°'de bir elektrik sirketinde klcuk bir grup iscinin
uretim seviyeleri Uzerinde calisildi. Belli bir zamanda calisma
1galzr_tlaér_lnln degistiriimesi ve iscilerin uretim ciktilarinin olgulmesi
ikriydi.

Once 1sik seviyesi artirildi ve Uretimde artis olacagi beklenildi.
Ancak 1sik seviyesinin azaltildiginda uretimde halen artisin
oldugu tespit edildi. Bu artis devam etti. Ay 1s1g1 kadar bir i1sik
mevcut bile olsa artis devam etti. Bu noktada bu arastirmacilar
pro_b(lje_lmin dusunduklerinden daha karmagik olduguna kanaat
getirdiler.



W. Edwards Deming

Dogumu 1900; olumu 1993
Muhendis ve Fizikgi

Ikinci Diinya Savasi sonrasi Japon
Kalite Kontrol yontemlerinin
ogretilmesi ile itibar kazanmistir

Sureclerin analizinde Istatistik
yontemlerini kullanmistir

Yontemleri, kararlarda iscilerin de
dikkate alinmasini saglamistir



Yonetim Teorisi

Bu arastirmacilardan Harward profesoru olan Elton
Mayo bu alanda yapilmis oOnceki incelemeleri de
dikkate alarak su sonuca ulasti;

Iscilerin motivasyonunda mantiksal faktérlerin sosyal
faktorlerden cok daha az 6nemli oldugu idi. Iscilere
kendilerini ozel olarak hissettirilirse onlarin daha siki
calisacagi idi. Yani insan faktoru uretim sistemlerinde
kritik faktordur.



Operasyon Yonetimindeki onemli
olaylar

Is boIimU (Smith, 1776)

Standardize edilmis parcalar (Whitney, 1800)
Bilimsel yonetim (Taylor, 1881)

Koordine edilmis montaj hatti (Ford 1913)
Gantt diyagramlar (Gantt, 1916)

Hareket analizi (the Gilbreths, 1922)

Kalite Kontrol (Shewhart, 1924)



Onemli olaylar - Devami

CPM/PERT (Dupont, 1957)

MIP (Orlicky, 1960)

CAD

Esnek uretim sistemleri (EIS)

Imalat otomasyon protokolii (IOP)

Bilgisayar Butiinlesik Imalat (CIM)

Toplam Kalite Yonetimi (Deming- Juran)

Tam Zamaninda Uretim (JIT) Toyota Uretim Sistemi
6 Sigma

Yalin Uretim



URETIM SISTEMLERI

Ekonomistlere gore uretim,
fayda yaratma islemi olarak tanimlanirken,
Muhendisler uretimi,

fiziksel bir varlik Uzerinde onun degerini artiracak bir
degisiklik yapmak veya hammadde ve yari mamulleri
mamul hale donusturmek olarak tanimlamislardir.

Bu iki tanimdan da anlagilacagi gibi en genel anlamda,

uretim sistemleri, hizmet veya urun olusturulmasi yoluyla
topluma deger yaratan sistemlerdir.

Hizmet Ureten sistemlerde egitim, ulagim, dagitim gibi
girdilerin fiziksel veya kimyasal durumlarinda bir
degisiklik soz konusu olmamakla birlikte topluma bir
deger yaratmaktadir.



Uretim Kaynaklari

« Butun Uretim sistemlerinin ortak amaclari kaynaklarin
verimli sekilde kullaniimasidir. Uretim kaynaklari genelde
dort ana baslik altinda toplanir.

1. Toprak ( veya hammadde kaynaklar)
2. lscilik (veya insan glicti kaynaklar)
3. Sermaye

4. Yonetim



Toprak

Uretim Kaynaklari

A 4

isgiici

A 4

Sermaye

Yonetim

A 4

Donustirme v

Sistemi

A

Y

A 4

o

Geri Besleme
(Feedback)

Genel Bir uretim Sistemi

Urlin veya
Hizmet



URETIM SISTEMLERI

« Uretim girdilerin alinarak ¢iktilara dontstirtlmesini
saglar. Ornegin kursun kalem Ureten bir sirket bir
uretim sistemi ornegidir. Bu sistemdeki bilesenler
soyledir:

— Girdiler
Kereste, grafit, boya gibi hammaddeler

— Donusum iglemleri
Kerestenin dogranmasi, igslenmesi, delik acilmasi, kursun ilave
edilmesi, kalem bigiminin verilmesi ve nihayet boyanarak son
seklinin verilmesi

— Cikti

Kursun kalem



Uretim sistemleri

Baska bir 6rnek olarak Universite Sistemi verilebilir.

Bu sistemde,
— girdi
ogrenciler
— donusum iglemi
bilginin kazandiriimasi
— cikti
egitiimis 6grencidir



Uretim sistemleri

 |malat sisteminde,

girdiler ve ciktilar genellikle olgulebilir donusumler
fizikseldir, urunler tahmin edilen musteri ihtiyaclari

Icin yapilir.
* hizmet orijinli Uretim sisteminde,
bilgi gibi girdi ve ciktilar olgulemeyebilir.



Uretim sistemlerinin bilesenleri

— Uretilen trinler,

— musteriler,

— hammaddeler,

— donusum surecleri,

— direkt ve indirekt isciler ve

— tum giris sUrecini organize ve kontrol eden formel ve informel
sistemler.

Bu bilesenler uretim sisteminin uygun bir sekilde calismasi
icin zorunlu karar ve konulara yol gosterirler.



Uretim YOnetimi

 Genel olarak Uretim Yonetimi, bir isletmenin
elinde bulunan malzeme, makine, insan gucu
kaynaklarinin belirli miktarlardaki mamulun
Istenilen kalitede, istenilen zamanda ve
mumkunse en dusuk maliyette uretimini
saglayacak bicimde bir araya getirilmesi i¢in bir
yonetim faaliyetidir.

« Diger bir deyisle , uretim yonetimi, miktar, kalite,
zaman, maliyet parametrelerini optimize etmeye

calisir.



Uretimde Akis Siireci

AKis surecinin iki temel bileseni malzeme ve bilgidir.

Malzemenin fiziksel akigi gorulebilir. Ancak bilgi akisi
olculemez ve takibi daha guctur.

Bilgi teknolojisinin ortaya ¢cikmasi ile Uretim sistemleri
yeniden bicimlendi ve bilgi akisi kritik konu oldu.



Fiziksel akis

Tedarikciden uretim sistemine malzeme akar ve
hammadde stokunu olusturur.

Hammadde stoku uretim tesisine akar burada malzeme
donusum sureci gercgeklesir.

Malzemeler is istasyonlarinda farkli donusum
sureclerinde igslem gorur yani her seferinde ayni rotayi
izlemesi gerekli degildir.

Atolyedeki malzeme yari mamul stoku olarak tanimlanir.

Islemleri istasyonlar arasinda gecerek tamamlanan
malzeme tamamlanmig urun stoklarinin bulundugu alana
akar.

Buradan musteriye sunum dogrudan veya dagitim
merkezleri gibi aracilar vasitasi ile gerceklestirilir.



Uretim Sistemi

AN

Yari mamul sureci

Hammadde
stoku

_____________________________________________________________________________________

Genel fiziksel akis



Bilgi Akis!

Sekil genel bir bilgi sistemini gostermektedir.

Ortak bir veri tabani uretim sisteminin tum
fonksiyonlarina ve faaliyetlerine hizmet verir.

Lider prensip bilgi entegrasyonudur.

Bilgi akisinin ¢iktisi Uretim sistemindeki
terminallerde gorulur.



Talep Ana Uretim Urlin

Tahmini Cizelgesi Yapisi
I\/I.ijgt(.ar? Akis
Siparigl Kontrol
VERITABANI
[ ——>
Satin alma Muhendislik
Maliyet
Y Kalite Stok

Genel uretim bilgi sistemi(Sipper, Bulfin 1997)



Yapi Taslari

Uretim sistemlerinin amaci Grtinleri Uretmek ve
dagitmaktir.

Bu amaca erismekteki onemli faaliyet
hammaddeleri urune donusturen donusumu
gerceklestiren imalat surecidir.

Imalat sureci bir deger katma sireci olarak dikkate
alinabilir. Donusumun gerceklestigi her safhada
hammaddeye deger ilave olur.

Bu deger ilave sureci tamamlandiginda urun
hazirdir.



Yapi Taslari

« Rekabetci olabilmek icin hedef, malzeme donusumu
le es zamanli olarak su amaclarin gerceklesmesidir:

® Kalite: Uriin rakipleri kadar veya onlardan daha
yuksek kaliteye sahip olmalidir.

® Maliyet: Urlin maliyeti rakiplerinden daha diisiik
olmalidir.

® Zaman: Urlin musteriye her zaman zamaninda
dagitiimalidir.

- Bu amaglara ulagsmayi destekleyen fiziksel
duzenlemeler ve organizasyonel duzenlemeler
uzerinde durulacaktir.



Uretim Yonetimi Faaliyetleri

Uretim Yo6netimi Faaliyetleri

l l

Periyodik Faaliyetler Surekli Faaliyetler

|
l
Isleyis, Kontrol

Mamul e Mamul tasarimi

Surec *  Sureg,techizat, . LSjc.::/tierIerinin
Isguici ig, metot ve belirlyenmesi
Teghizat ucret odeme « Uretim ve insan
?_::ézwrl:l“nm giicii kaynaklarinin
L programlanmasi
Eo'ﬁmf ve - Stok Yénetimi
sisteminin « Kalite Kontrol

tasarimi



Uretim Planlamasi ve Kontrolii

- Uretim Planlamasi ve Kontrol, bir Gretim yonetimi faaliyeti
olup, belli drunlerin uretilebilmesi icin gerekli tum araclarin
tespiti, degerlendirilmesi ve duzenlenmesini igerir.

*  Bu demektir ki;
- Uretim planlamasi, hangi trtinlin Gretilecegini belirtmek,
 techizat ihtiyacini ortaya koymak

* ve urunlerin dogru sayllarda ve istenilen zamanlarda
yapilmasini saglayacak cizelgeleri hazirlamak icin

kullanilan bir on-tretim faaliyetidir.

Kisaca: Uretim Planlamasi ve Kontrolu (UPK) uUretimden
sorumlu yoneticinin gereken zamanda, uretim hedeflerine
verimli bir sekilde ulasabilmesi icin ona yol gosteren onemli bir
uretim yonetim aracidir.

- UPK’nin hedefi, kaynak kayiplarini en aza indirgemek ve
uretimde en yuksek verimliligi saglamaktir.

* En yuksek verimlilik Ise, igtenilen miktarda Urunu, istenilen
zamanda ve kalitede, en lyi ve en ucuz yontemlerle
uretmekle saglanir.




Fiziksel Duzenlemeler

Donusum sureci uretim atolyesinde gerceklesir.
Uretim hacmi ve urin cesitliligi diizenleme tipini
veya yerlesimini tayin eder.

Ornegin Sandalye Ureten bir imalat¢i gbz éniine
alinsin. Elli adet ayni tip sandalye uretmek icin

gerceklesen imalat sureci 50 000 benzer sandalye
ureten tesisten farkli olacaktir.

Ayrica ayni sayida 5 farkli tip sandalye uretimi de
problemi karmasiklastiracaktir.

Bu tur degisik ihtiyaclari karsilamak icin iki farkl
fiziksel yerlesim tipi degerlendirilecektir:

Karmasik atolye (Job Shop) ve akis tipi atolye
(Flow-Shop)



Siparise Gore Uretim

« Tuketicinin veya musteri firmanin zaman, miktar ve kalite
bakimindan o0zel olarak bir mamulun uretllmeS|d|r

* Miktar genellikle bir veya birkag adet denilecek kadar
azdir.

« Siparis uretimi, imalatin yapildigi periyotlarin duzeni
bakimindan ug alt gruba ayrilir;
— Az sayida mamulun bir defada Uretilmesi Proje tipi uretim olarak
da bilinir.
— Az sayida mamulun talep geldikge, belirsiz araliklarla uretilmesi

— Az sayida mamulun belirli araliklarda periyodik olarak uretilmesi,
bu iki tip Uretim Atolye tipi Gretim olarak da bilinir.



Karmasik atolye (Job Shop)

Bu yerlesimde 0zel tip urunlerin dusuk hacimde uretilmesi
SOz konusudur.
Bu tip atolyelerde genellikle ortak bircok eleman vardir:

— lsciler gesitli tip Grlinleri yapabilecek beceriye sahiptir,

— Benzer sekilde sinirli sayida farkl tip isleri gerceklestirebilen
genel amagli ekipmanlar kullanilir. Ornegin bir dikis makinesi

gilyim endustrisi icin genel amacli bir ekipmandir.
— Her ig atolye icerisinde kendi yolu veya rotasina sahiptir.

Karmasik atolye tipi duzenlemede imalat ekipmanlarinin
yerlesimi prosese gore yerlesim olup benzer makineler

gruplandirilir.

Ornegin sekilde de gorulecegi gibi tornalar bir alana,
frezeler bir bagska alana yerlestirilir



| |
| |
2 1 o sl Y | i ill > Drll Drll
Turn m Mill Mill Mill
Man Man : Man Man Man : Man Man
|
|
/
] i i i 1 Drll
Turn Turn I Mill —0, | Mill Mill I Drl
Man Man Man Man Man | Man Man
|
| I L7
| :"'_ i/ s Pl Py
Turn Turn Mill | ——{ Mill Mill :
Man Man Man Man Man Grnd Grnd
Man Man
|
A e 33! £ ¥ e "N T
| |
| |
ippi ' ; Grnd Grnd
Shipping and | Asby:liE2 Asby | Asby " |
rgg:iv%ng [ Man | Man Man [ : Man Man
‘\}\__/ v
V\r\_/ I
L=

Proses veya fonksiyel yerlesim

Artan 0Orun cesitliligiyle bu dizenlemede daha fazla karmasiklik soz
konusu olur. Bu tur duzenlemeyi yonetmek zor olmasina karsin gelismis
ulkelerde bu imalat tipi onemli yer tutar.






Akis tipi atolye (Flow Shop)
Yuksek hacimde standart urun uretilir.  Otomobill
endustrisi akis atolyesi igin 1yi bir ornektir.
Bir montaj hatti malzeme akisini surdurur ve verilen bir

modelden yuzbinlerce yapilabilir ve uretim uzun zaman
alir.

Isciler 6zel amacl ekipmanlar kullanir.

Daha az becerikli iscilere intiyagc duyulur. Karmasik
atolyeye gore daha az gorevler gerceklestirilir.

Her urun ayni islem sirasini takip eder. _!malat sirasi
veya montaj iglemleri urun ihtiyacina gore olup bu
duzenlemenin tipini belirlerler.

Akis atolyesi urun yerlesimini kullanir. Ekipman, urun her
zaman ayni rotayl takip etmesini saglayacak sekilde
duzenlenir.

Otomobil endustrisine ilave olarak ev aletleri ve
elektronik urtnler akis atolyesini kullanir.

Bu sistemde gunluk cizelgeden ziyade kritik problem
dizgun bir isleyisi saglayacak sekilde montaj hatti
boyunca islerin dengesini saglamaktir (hat dengelemek).



Akis Tipi Uretim

Bu sistemlerin urettikleri urun ¢esidi sinirli ve trune olan
talep oldukga genisdir. Is istasyonlari arasinda cok
az ara stok bulunur.

Bu sistemdeki uretim planlama ve kontrol sistemi
akis kontrolu olarak tanimlanir.






Melez atolye (Hybrid Shop)

Karmasik ve akis atolyesi arasinda iki karisik melez
atolye; birincisi parti veya kafile atolye dir.
Kafile tipi atolyede yuksek hacimli Gretim yoktur. Bu

dlizenlemede birkag¢ birimden birkag¢ bin birime degisen
aralikta partiler uretilir.

Karmasik atolye kadar olmasa da belli derecede
ozellesme mumkundur.

Bazen tek bir 6zel Urun yapmak zorunda olunabilir. Bu
uretim sistemi proje tipi atolye dir.
Bu sistemin ¢iktisi birim zamanli tek bir isdir. Bu yerlesim

dluzenlemesi karmasik atolyeyi oldukca ozellestiren
ekstrem bir yapidir.

Proje atdlye de sabit pozisyonlu yerlesimi kullanir. Uriin
(gemi, ucak) sabit bir yerlesimde kalirken malzeme ve
ekipman oraya getirilir.



Kafile Tipi Uretim




Proje Tipi Uretim




Surekli (Akisik) Imalat

* Proje tipi atolye karmasik atolyenin uc bir yapisi iken
surekli imalat, akisg atolyesinin radikal bir uzantisidir.

« Surekli imalat, petrol ve kimya endustrisi gibi surekli akis
tarafindan karakterize edilir.

o Kesikli birimler Uretilmez_ an_c_alg_ borular__vq_sﬂgs_! i_I_e akan
sivilar kimyasal olarak nihai urunlere donusturulur.

Bu kapsamda sadece kesikli uretimle ilgilenecegimiz igin
surekli imalat uzerinde durulmayacaktir.



Surekli (Akisik) Uretim




Surekli (Akisik) Uretim




Modern atolyeler

Karsilasilan son fiziksel yerlesimler modern atolyelerdir.

Bu atolyeler butunlesik uretim sistemleri sinifina duser ve
uc ana tipi
icermektedir:

 Hucresel imalat sistemleri,
 Esnek imalat sistemilert,
« Bilgisayar Butunlesik imalat.



| Uran Miktar >

< Uriin Cesitliligi |

Parca (proje) Uretim

Atolye Tipi (Kesikli) Uretim

Kafile (parti) Uretim

Kitle uretim

Sirekli Uretim

< Sabit Maliyetler duger - Birim Maliyetler yukselir

islem Tekrarliligi




1- Uretim Miktari

2- Kullanilan Makine ve
Techizat

3- Yerlesme Duzeni

4- |gyeri Diizeni

Mamul miktari az, ¢esit
fazla

Cok amacl universal
tezgahlar, hiz az,
verimlilik dusuk

Gruplanmis halde

Dengelemek gug,
gecikmeler var

Mamul miktari fazla,
cesit az

Ozel tezgahlar, hiz
yuksek, verimlilik yuksek

Mamule gore seri
diizenleme (Uretim Hatti)

Dengelemek mumkun



5- Iscilik
6- Is Hazirlama

7- Fabrika Isci Tasima
faaliyetleri

8- Tamir-Bakim

9- Uretim Kapasitesi

Kalifiye Isgtict
Cok yogun ancak basit

Universal tasima,
tezgahlari tasima ¢ok
yogun

Ariza etkisi az

Esnek Kapasite

Vasifsiz Iscilik

Az ancak karmasik ve
O0zen gerektirir

Arag hizi yuksek
tertibatlar

Bakim planlamasi ¢ok
guc¢ ve onemli

Komple yeni yatirnm



