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Giris

Uretim sistemleri bir tlkenin ekonomik gliciniin gelistirilmesi ve
olusturulmasinda temel olusturur.

Urtinler, prosesler, yénetim teknolojilerinde, kavramlar ve kultirdeki
onemli degisimler talepte ve rekabet de artisa yol acar.

1600’ yillarda Rdénesansla tetiklenen ve ilk endustri devrimi ile
Ingiltere’de devam eden gelismeler sonucu 19. y.y/da Avrupa
ekonomik gic merkezi olurken, 2. endustri devrimi 20.y.y. da ABD’de
odaklandi.




Giris

Yonetim teorisi ve ilk Uretim yontemleri batidaki gelismelerin
sonuglari iken, fabrika Grtn hatlarn, is bolumd, fonksiyonel

yonetim yapisi Avrupa ve Amerika’da olgunlasti. (Adam Smith-
Milletlerin Zenginligi)

Ikinci Diinya savasini takiben Giiney Asya ve 6zellikle Japonya’da
uluslararasi rekabeti ihmal etmeyen acik ticaret sistemine yol
acan ihracata yonelik tretim yapisi ortaya cikti.



Uretim sistemlerinin gelisim evresi

Uretim sistemlerinin gelisim evresini tarihsel ve yénetimsel acidan
degerlendirmek istenirse;

Tarihsel acidan; gelisim trendi 4 safhada ele alinabilir.

» Eski zaman
» Feodal
»Avrupa

»Amerikan



Eski cag sistemleri

MO. 5000 vyillarinda Stumerliler envanterlerini, taksit (6deme), vergi
donemlerine ait kayitlar tutmaya basladilar, MO. 4000 vyillarinda Misirhlar
piramitler ve benzeri vyapilarda gorilecegi gibi buylk projeleri
gerceklestirirken planlama, organizasyon ve kontrol gibi temel Uretim
kavramlarini kullandilar.

Diger dncii gelismeler MO. 1800’de Hammurabi kanunlarinda minimum
dcret, yonetim sorumlulugu fikirleri yer aldi. 1500°IG vyillarda uygun
gorevlere uygun isci secimi, ve memur pozisyonlarinin tasarlanmasi s6z
konusu oldu.

Uzak doguda Cin’de 1100'lG dénemlerde olduk¢a gelismis bir ydnetim
sistemi goruldu. Uretimin planlama, organizasyon ve kontrolu ve iscilerin
ihtisaslasmasi gozlemlendi.



Feodal sistem

Ortacag boyunca feodal sistem gelisti. imparator, Kral ve Kralice tiim
glice sahip oldu. Asillere kurallari degistirmek icin bolgeler Gzerinde
yetki verildi. Soylular otorite bakimindan daha dustk olan lortlara
arazilerin idaresi icin yetki verdi, onlar yetkilerini kdle olmayan kisilere
ve en son halkada koleler dogru devam etti. Aile Uyelerinin kendileri
kendi islerinin patronlari ve iscileri oldu.

15. YY. ortalarina kadar toprak ve emek temel Gretim faktorleri olarak
yerini aldi.



Avrupa sistemi

Gelisimine Ronesans suresince devam etti. Ronesans’in temelde kaltarel bir
ggl|§mg oldugu dusunulse bile, endustrilesmeye ve Uretim sistemlerine etkisi de
goruldu.

Cift girisli muhasebe ve maliyet analizi 1300°|U yillarda uygulandi. Takip eden
gnelm(;i degisme, Endustri Devrimi, 1700’lU yillarin baslarinda Ingiliz adalarinda
asladi.

Daha etkin ciftcilik yontemleri ile gerekli yiyecek maddelerini tretmek icin daha
az toprak ve daha az isglicu gerekti. Ayrica merkezi yerlerde isciler kendileri
pgtrolg'lolarak uretim metotlarini daha da degistirmeye ve kontrol etmeye
yoneldiler.



Avrupa sistemi

1776’da Adam Smith “Uluslarin refahi” kitabinda is bolima kavramini duyurdu. Yani
tek bir kisi tim bir Grint tamamlama sorumlulugunu almak yerine tim bir isin sadece
tek bir parcasindan sorumlu olmasi fikrini ®nerdi. ihtisaslasma ile A.Smith bir kisinin
glunlik toplu igne Gretimini 20 den 48 bine yukseltti.

Yaklasik 50 yil sonra Charles Babbage (1832), makine ve ureticilerin ekonomisi
tzerinde kitabinda, isgictintin ihtisaslasmasi konusunu ele aldu.

ihtisaslasma tiim alanlardaki pazar hacmini artirdi.

Kentlesme buyuk sehirler yaratti, buradaki iscilerin ihtiyaclari talebi artirdi ve para
harcama ihtiyaclarini ortaya cikardi. Ulasimin gelismesi, yigin Uretimi talep eden kitle
pazarlarini yaratti.



Amerikan sistemi

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

Maudslay’in icadinin en 6nemli 6zelligi, bazi makinelerin kendilerini Gretme
yetenekleri ile makine takim endustrisini baslatti ve daha sonraki UGretim
sistemlerinin gelismeleri Gzerinde buyuk etkiler yapti.

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



Amerikan sistemi

Whitney daha az hinerli makinistler tarafindan yapilabilecek parcalari
tutan igne ve sabitleyiciler kullandi. Amerikan sistemi olarak ifade edilen bu
imalat sistemi bir cok fabrikaya adapte edildi.

Degistirilebilir parcalar, ihtisaslasma, buhar enerjisi ve makine takimlari
Amerikan sistemini ortaya cikardi. Bu sistem bugiln kitle Gretimi olarak
bildigimiz Gretim sisteminin dncusu oldu.

1903’de Olds Mobile Motors arabalarini Gretmek icin duragan bir montaj
hatti yaratti ve bir yilda Uretilen potansiyel araba Uretimi 10 kat artti.



Amerikan sistemi

1908’de Cadillac parcalari degistirilebilir Grinleri sundu. ingiltere’ye 3
araba gonderdi ve onlarin orada sokilmesini sagladi. Parcalar karismisti
ve orada arabalar yeniden monte edildi.

1913’de Ford degistirilebilir parcalara sahip hareketli bir montaj hatti
fikrini gelistirdi. Zengin kisilerin aldig1 arabalardan yiginlar icin kullanilan
arabalara yoneldi.

Montaj hatlari, isglici yerine sermaye kullanimi ihtisaslasmanin bir
sonucu olarak ortaya cikti. imalat atélyelerinde sadece yigin Uretimi
gerceklestirmekle kalmadilar. Ayni zamanda fabrikalar cok cesitli
parcalar ve duslk talep veya siparise gore Uretimi de gerceklestirdiler.



Uretim Sistemleri

Uretim sisteminin organizasyonu mallarin nasil iiretildigi ve iretim prosesi
icinde malzemenin nasil aktigini belirtir. Bir Grint yapmak icin gereken
islem sirasina bagli olarak Uretim prosesini organize etmek icin 3 temel tip
vardir:

Hat akisi Gretimi (strekli Gretim) (line flow manufacturing)
Kesikli (parti) Gretimi (intermittent)

Proje uretimi



Akis Tipi Uretim
Bu Uretimde bir UGrunld yapacak tim is istasyonlarina ihtiyac vardir
veya benzer urtnlerin bir ailesi bir bolimde birlikte gruplandirilir.

Her is istasyonu Urinun yapilis sirasina gore yerlestirilir. Is, bir is
istasyonundan 6tekine sabit bir oranda akar ve gecikme yoktur. Ayrica is
istasyonlari arasinda mallarin tasinmasinda bazi mekanik yontemler
vardir.

Bu sistemler sadece sinirli aralikta benzer Urunleri Uretir. Bir montaj
hatti belli bir tip araba veya buzdolabi Uretir, bu akis sistemi buzdolabi
icin dizayn edilmis ise camasir makinesi montaji icin kullanilamaz.




Akis Tipi Uretim

Bu sistemlerin Urettikleri tGrtin cesidi sinirh ve Urline olan talep
oldukca genistir. |s istasyonlari arasinda cok az ara stok bulunur.

Bu sistemdeki tretim planlama ve kontrol sistemi akis kontroli
olarak tanimlanur.



Kesikli Uretim

Bu sistemde mallar hat akis sistemindeki (strekli imalat) gibi strekli
olarak yapilmazlar.

Aralikh olarak kafile veya partiler halinde yapilir. is istasyonlari cok
farkl parcalari isleme yetenegine sahiptir. Yani, bu sistemde genel
amacl is istasyonlari ve makineler degisik gorevleri yapabilirler.

Genel amacl is istasyonlari strekli Gretimde kullanilan 6zel amacli is
istasyonlari kadar hizli mal Gretemezler.

Genellikle is istasyonlari, benzer tip hunerlere veya ekipmana
dayali olan bolimlere gore organize edilmistir.

Isler ihtivac duyduklari is istasyonlarinda islem gorir ve
birbirlerine atlama yaparlar.




Kesikli Uretim
Bu sistemde islemler esnektir.

Bir islemden digerine akis tipi sistemine gére daha hizli degisim
saglayabilir.

Bu sistemde Urlnlerin cogu ayni rotaya sahipse, Uretim tesisleri
buna gore dizenlenebilir ve bu 6zel durum akis tipi (flow shop)
prosesi olarak tanimlanuir.

Diger taraftan Urin rotalari cok sik degisiyor ise bu temel
fonksiyona gore tesisler dizenlenir.

Bu oOzellikte ise sistem atolye tipi (job shop) prosesi olarak ifade
edilir.




Kesikli Uretim

Gmﬂj (? QCETI

, Kesikli ~ Uretim = sistemlerinde, Uretim planlama ve
&lzelgelek?e problemleri surekli tretim sistemlerinden ¢ok daha
armasiktir,

Kesikli Uretim sistemi icindeki siniflandirmada ise job shop
prosesi, flow shop’dan daha fazla yonetim problemlerine sahiptir.

Karmasiklik, Uretilen UGrlGnun sayisi, bilesen parcalar ve alt
montajlarin bulunmasi, Uretilecek urin sayisi, siparise gére mi
yoksa stok icin mi Uretim vyapildigi, birlesen parcalarin
standardizasyon seviyesi, talebin sirket icinden mi yoksa disaridan

mi geldigi gibi bir cok faktortn bir?onksiyonudur.



Proje Tipi Uretim Sistemi

Sik¢a yapilmayacak (sadece bir kez) bir Uretim yapisina
uygulanir. Insaat projeleri, gemi yapimi, bina yapimi gibi.

Bu sistemlerin amaci, bir projeyi belli bir tarihe kadar
mumkun olan en dusik maliyetle tamamlamaktir.




Saf Envanter Sistemi

Bu sistemde satin alma islemi vardir, ancak tretim sistemi yoktur.

Dagitim oOncesi 6zel bir durumdur. Bir toptanci dikkani bu
sisteme oOrnektir veya bir yedek parca toptancisi yedek parcalari
stoklar.

Bu sistemin temel bir o6zelligi kaynaklari ve diger kisitlarin
(isglicl, isci, makine zamani, hammaddeler, rotalama kisitlari)
bulunmamasidir.




Malzeme Yonetimi

imalatcilar, ham malzemeleri isleyerek daha degerli malzemelere
donustiurme islemini gerceklestirirler. Bu donltsum prosesi “imalat”
veya “Uretim” olarak tanimlanir.

Uretim prosesi verimli bir uretimi gerceklestirecek sekilde
tasarlanmalidir.

Prosesdeki operasyonlar ekonomik Uuretimi saglayacak sekilde
yonetilmelidir.

Yani, proses de kullanilan isglicli, sermaye, malzeme gibi kaynaklarin
planlanmasi ve kontrollini gerceklestirmek hedeflenmektedir.



Malzeme Yonetimi

Butlin kaynaklarin planlanmasi ve kontroli 6nemlidir ancak malzeme
akisinin planlanmasi ve kontroli daha agirlikhdir. Malzeme akisi
prosesin performansini denetler.

Eger dogru malzeme, dogru miktarlarda dogru zamanda mevcut
degilse, proses Uretmesi gereken seyi Uretemez. Isglici ve makine
kullanimi yetersiz olur, sirketin varligi ve karliligi tehlikeye duser.




Tedarik - Uretim-Dagitim Sistemleri

Malzeme akisinda lic asama vardir.
Fiziksel bir sistemde Uretim sistemine ham malzemeler akar.

Bu malzemeler atdlyede islemden gecer ve sonuc¢ta tamamlanmisg
mallar fiziksel bir dagitim sistemi ile tuketicilere dagitilir.
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Tedarik - Uretim- Dagitim Sistemleri
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Bu asamalarin herhangi birinde olan bir problem
digerlerini de etkileyecektir. Bu asamalar baglantilidir.

Bu sistemler endustriden endustriye, sirketten sirkete
deglglrken, temel elemanlar; tedarik, Gretim ve dagitim
aynidir.

Her birinin dnemi tc¢ elemanin maliyetlerine baghdir.



Geleneksel Sistemlerdeki Zithklar

Eskiden, bir firmada satin alma, Uuretim ve dagitim sistemleri ayri
bolumlerde ayri fonksiyonlar seklinde organize edilmekteydi.

Farkhh bolimlerin politik uygulamalari, bolim amaclarini maksimize
etmekte ve sistemin diger kisimlarina iliskin etkileri dikkate alinmamaktaydi.

Yani Uc¢ sistem arasinda bir iliski yoktu. Genellikle de amaclar ve sonuclar
karsit idi.

Ornegin dagitim bolimi tasima maliyetini en kiclikleyecek sekilde
mumkun oldugu kadar fazla miktarlarda dagitimi gerceklestirirdi. Ancak bu
uygulama stoklari artirmakta ve daha ylksek stok tasima maliyetlerine
sebep olmaktaydi.



Geleneksel Sistemlerdeki Zithklar

Cok kar elde etmek isteyen bir sirket su dort ana amaca sahip
olmalidir:

JEn iyi musteri hizmeti saglamak

JEn disuk Gretim maliyetleri saglamak
JEn disuk envanter yatirrmi saglamak
JEn dasuk dagitim maliyeti saglamak




Geleneksel Sistemlerdeki Zithklar

Bu amaclar pazarlama, uretim, finans bolimleri arasinda
karsithklar olusturur. Cinkt bunlarin her birisi bu alanlarda farkl
sorumluluklara sahiptir.

Pazarlamanin amaci geliri artirmak ve devam ettirmektir. Bunu
yapmak icin ise mumkin oldugu kadar iyi bir musteri servisi
saglamalidir.

Pazarlamanin bu amacina ulasmasi icin;

»Yiksek envanter seviyesine sahip olmak ve boylece her zaman miusteri icin
mallari hazir bulundurmak

» Envanteri bulunmayan kalemlerin hizli bir sekilde Uretilebilmesi icin Gretim
kosturmalarini kesmek

»Pahali ve yliksek maliyetli dagitim sistemine sahip olmak ve boylece mallari
musteriye cabucak dagitabilmek



Geleneksel Sistemlerdeki Zithklar

Finans bolumu yatirimi ve maliyetlerini distk tutmayi ve
bunu surdlirmeyi amaclar bu amaci gerceklestirmek icin:
» Envanter yatirimlarini en kigliklemek icin envanteri dlistirmek

» Fabrika ve depo sayisini azaltmak

»Uzun Uretim kosturmalari ile blylk miktarlarda tretim yaparak maliyetleri
disirmek




Geleneksel Sistemlerdeki Zithklar

Uretim bélumu; Gretim maliyetlerini mimkiin oldugu kadar
dusik tutmak ister. Bunu gerceklestirmek igin;

»Nispeten az sayida Grinl uzun donem uUretmek, clinkl bu proses de az
sayida donusumdi, degisimi gerektirir ve spesifik ekipman kullanilabilir.
Boylece Uretim maliyetleri azalir.

»Yokluk nedeniyle liretimin kesilmemesi icin yiksek hammadde ve yari Uriin
stoku bulundurmak




FONESIYON  AMAC

YUESEE
PAZARLAMA  Tiksek Gelir o Itz ter
Tiksek Urin Mewcudivet DUSTUE SErVIS]
Drigitke Uretim MMaliyeti COE Uretim
URETIM Tiksek Seviye Uretim Eesintiler:
Uzun Dénem Kogturma A7
Dugik Yatirin we Maliyet YTJESEE
FIMATS Daha Az Sabit Malivet o Ttallar
Dzl Enwvanter Seviyest DIT=TE



Geleneksel Sistemlerdeki Zithklar

Sonug olarak, pazarlama, finans, uretim bolimlerinin, Uretim akisi ve
stok seviyeleri arasindaki hedefler birbirleriyle catisir.

Bu celiskili amaclari ¢ézmenin o6nemli bir yolu tedarik, Uretim ve
dagitim fonksiyonlarinin yakin bir koordinasyonunu saglamaktir.

Problem karsit amaclari dengelemektir. Gerekli tum maliyetler
toplamini en kuclklemekte ve organizasyon amaclari ile tutarli musteri
servisini enbuyuklemektedir.

Bunu yapmak icin tedarik, Uretim ve dagitimdan sorumlu olan
bitinlesik malzeme yonetimi veya lojistik organizasyona ihtiyacg vardir.
Bunlar tek bir alanin sorumlulugu altinda olmasi gereklidir.



Malzeme Yonetimi

Tedarikcilerden Gretime ve tuketicilere, malzeme akisinin
gerceklestiriimesinden bir bolimun sorumlu olmasi kavrami
yenidir.

Sirketler daha iyi bir musteri servisi saglamak ve bu alanda
toplam maliyetleri en kucuklemek istiyorlarsa bu tlr bir
organizasyona dogru hareket edeceklerdir.

Bu fonksiyona verilen isim “malzeme yonetimi” dir.  Verilen

diger isimler; dagitim planlama ve kontrol ve lojistik
yonetimidir.



Malzeme Yonetimi

Malzeme yonetimi malzemelerin akisinin planlama ve kontrollinden
sorumlu bir koordinasyon fonksiyonudur.

MY’nin amaclari soyledir;

»Sirketin kaynaklarinin kullanimini maksimize etmek
» Gerekli seviyede musteri servisini saglamak

Malzeme yonetimi bir sirketin karliligini cok daha fazla gelistirebilir.
Malzeme akisini siniflandirmanin bir cok yolu vardir.

Cok vyararh bir siniflandirma, Gretim planlama ve kontrol ve fiziksel
tedarik/dagitim saglar.



Uretim Planlama ve Kontrol

UPK, Uretim prosesindeki malzemelerin akisinin planlama ve kontroliinden
sorumludur. Gergeklestirilen birincil faaliyetler soyledir:

1- Uretim planlama: Uretim piyasanin talebini karsilayabilmelidir. Uretim
planlamanin sorumlulugu en etkin bir sekilde bunu gerceklestirmenin yolunu
bulmalidir. UP dogru dncelikleri (neye ne zaman ihtiyac var) belirlemeli ve bu
oncelikleri karsilayacak kapasitenin hazir olmasindan emin olmalidir. UP sunlari

gerektirir.

a)Talep tahmini

b)Ana planlama

c)Malzeme ihtiyag planlama
d)Kapasite planlama



Uretim Planlama ve Kontrol

2- Uygulama ve kontrol: Uretim planlama ile yapilan planlarin uygulamasi
sorumlulugudur. Bu sorumluluklar Gretim faaliyet (aktivite) kontrol (veya
atolye kontrol) ve satin alma tarafindan gerceklestirilir.

3- Envanter yonetimi: Envanterler planlama prosesini bir kismini olusturur
ve Uretim ve talep oranlarindaki farkhliga karsi emniyet saglarlar.

UP uygulama, kontrol ve envanter ydnetimi birlikte calsir. Uretimdeki
envanterler Uretimi desteklemek icin oradadir veya lretimin sonucudur.




Envanter YOonetimi

ideal olarak imalatcilarin  hic envanter tasimamasi gerekir. Ancak bu
uygulamada mumkin degildir. Clnkl envanterlere (yari islenmis Urln)
uretimin surekliligi icin ihtiyac duyulur.

Diger taraftan tamamlanmis Urdn envanterleri ise musteri taleplerini
karsilarken sureklilik saglar. Envanter tutmak bir noktada kacinilmazdir.

Bu durumda ne kadar envanter tasimak gerekir? sorusunun cevabi kolay
bulunamaz. Ancak etkin bir sekilde envanter kullanmanin bir yolu envanter
donus oranini kullanmak olabilir.

Envanter donisu =

Satilan mallarin yillik maliyeti / Deger (parasal) bazinda ortalama envanter

seviyesi



UPK sisteminin girdileri

UPK icin 5 temel girdi vardir.

1- Uriin_tanimlama: Uriiniin hangi asamalardan gececegini belirtir.
Teknik resimler ve spesifikasyonlar urinu tarif eden metotlardir. Bir

diger metot UPK icin en ®nemli olan Uriin agacidir.

Bu dokiiman iki seyi yapar:
> Urlint yapmak icin kullanilan bilesenleri tarif eder
> Uretim cesitli asamalarindaki alt montajlari tarif eder




UPK sisteminin girdileri

2- Slirec spesifikasyonlari: Nihai Urini yapmak icin gerekli adimlari
tarif eder. Bunlar bir Gruntn nasil yapildigini adim adim tarif eden
talimatlardir.

Bu bilgiler genellikle rota dosyasina kaydedilir. Bu doktimanlar bir
drundn Uretimine ait asagidaki bilgiler saglar.

»  Gerekli islemleri

> lIslemlerin sirasini

»  Gerekli ekipman ve aksesuarlari

» Herislem icin gereken standart siireleri



UPK sisteminin girdileri
3- iglemler icin ihtiyac duyulan stire: Standart sure cinsinden ifade edilir.
Islemler icin standart sureler genellikle rota dosyalarindan elde edilir.

4- Mevcut tesisler: UPK, prosesi calistirmak icin mevcut olacak fabrika,
ekipman ve isgicinl bilmek zorundadir. Bu bilgiler genellikle is merkezi
dosyasinda bulunur.

5- Gereken miktarlar: Bu bilgiler talep tahminlerinden, musteri

siparislerinden, nihai Urin stok doldurulmasina iliskin siparislerden gelir.




Fiziksel Tedarik / Dagitim

Fiziksel Tedarik / Dagitim mallarin tedarikcilerden Uretim prosesine
baslangicina ve Uretim prosesinin sonundan tiketiciye hareketinde
gereken bitin faaliyetleri icine alir. Bu faaliyetler soyledir:

»Ulasim (Transportation)

»Dagitim envanteri (Distribution inventory)
» Ambarlama (Depolama) (Warehousing)
»Malzeme tasima (Material handling)
»Siparis girisi (Order entery)

» Paketleme (Packaging)

Dagitim sistemindeki bu alti iliskili faaliyet musteri servisine etki eder.



Fiziksel Dagitim Sistemindeki Faaliyetler

Sistem birbirleriyle etkilesimde olan bilesen ve faaliyetlerin bir setidir.
Sistemdeki bir elemanin hatali olmasi tim sistem performansini etkiler.

1- Ulasim: Sirketin disindaki mal hareketleridir. Cogu sirket icin ulasim
dagitim maliyetlerinin en yiksek boliumudir (1/3'0 veya 2/3’G gibi).

2- Dagitim envanteri: Bu envanter dagitim sisteminde herhangi bir
andaki batun nihai Grtn envanterini icerir. Dagitimda maliyet acisindan
ikinci onemli kademedir. Dagitim maliyetinin %25-30’u civarindadir.

Envanterler musteriye yakin yerlerde bulundurulursa zaman deger
yaratirlar.

3- Depolar: Depolar, envanterleri saklamak ve yonetmek icin
kullanilirlar. Depolarin yonetimi ile ilgili problemler yer secimi, depo
sayisl, yerlesimi, mallarin depolanmasi, yenilenme yontemleri gibidir.



Fiziksel Dagitim Sistemindeki Faaliyetler

4- Malzeme tasima: Depo icindeki mallarin depolanma ve hareketi ile
ilgilidir. Kullanilan malzeme tasima ekipmanlarinin tipi depo isletim
maliyetini ve etkinligini etkiler. Bu bir sermaye maliyetini temsil eder. Bu
sermaye maliyet ile depo isletim maliyetleri arasinda bir 6dinlesim
vardir.

5- Koruyucu paketleme: Depo icinde hareket eden mallar
belirlenmeli ve korunmalidir. Ayrica bu paketlemede depo alan kisitlari
ve tasima araclari dikkate alinmalidir.

6- Siparis islemi: Musteri siparislerini karsilamada gereken
faaliyetlerdir. Bu faaliyetler dagitimda bir zaman elemanini gosterir ve
musteri servisinin en onemli kismidir.



Malzeme Yonetimi

Sonu¢ olarak, Malzeme yonetimi bir dengeleme faaliyetidir. Amaci
musterilerin istedigi seyi, istedigi zamanda, yerde ve minimum
maliyette dagitabilmektir.

Genel bir kural olarak, servis seviyeleri artarken maliyette artar.
Malzeme yonetimi, servisi maksimize etmek ve maliyeti minimize
etmek icin girdilerin kombinasyonunu belirlemek zorundadir.

Ornegin, ana satis merkezlerinde depolar kurarak musteri servisi
yukseltilir. Ancak bu depo isletimi ilave bir maliyet ve fazla envanter
tutmaya sebep olur. Bu maliyetler ulasim maliyetlerinde potansiyel
tasarruflarindan dolayl daha az ulasim maliyeti kullanilabilirse bir
Olctide dengelenebilir.



Malzeme yonetimi

Bu faaliyetleri gruplandirarak ve mallari tek bir bolim icerisinde
depolamak suretiyle sirket maksimum servisi minimum maliyette ve
karhlik artisi ile saglamak icin daha iyi bir firsata sahip olur.

Malzeme yonetiminin genel ilgisi ihtiyac duyulan seyler ve gereken
zaman iliskin onceliklerle kapasite arasindaki dengedir. Oncelik ve
kapasite planlanmali ve kontrol edilmelidir. Bu suretle talep minimum
maliyetle karsilanabilir.

COncelile K apasite
(PlanF ontrol)

Hangi mallar

IMe zaman



Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi

Uretim planlama ve kontrol sisteminde 5 temel seviye vardir.

>lisletme plani

> Uretim Plani — Ana (Master) Plan
) Planlama
»Ana Uretim Cizelgeleme
> Malzeme ihtiyac Planlama '
> Uretim Faaliyet Kontroli Uygulama




Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi

Her seviye amac¢ bakimindan, zaman ekseni bakimindan ve
detaylar bakimindan degisiktir.

Genel olarak isletme planindan Uretim faaliyet kontrolliine
hareket edildiginden amac¢ genel bir stratejik hedeften detayl
planlamaya degisirken, zaman boyutu ise yillardan gunlere azalir
ve detay seviyesinde ise genel siniflandirmalardan tek tek
bilesenlere ve is istasyonlarina artar.




Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi

Her seviyede farkli bir zaman boyutu ve farkli amaclar oldugu icin her
seviye su acilardan farkhlik gosterir:

»Planin amaci

»Planlama aralig

» Detay seviyesi: Planda gereken Urtnlerle ilgili detay
»Planlama cevrimi: Planin gozden gecirme sikhigi

Her seviyede cevaplanmasi gereken 3 soru vardir.
> Oncelikler nelerdir? (ne kadar, nasil tiretilecek, ne zaman)

» Mevcut kapasite nedir?
> Oncelikler ve kapasite arasindaki farkhliklar nasil ¢dzilebilir?



Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi

Asagidaki sekil planlama hiyerarsisini gostermektedir.

isletme plani, Uretim plani, ana Uretim cizelgesi ana plani olarak
ifade edilir.

lIk dért seviye planlama seviyeleridir. Planlarin nihai sonucu ihtiyac
duyulan Gretim veya satilan mal icin yetkidir.

Final seviyede planlar uretim faaliyet, kontrol ve satin alma
islemini yururlige koyarlar.




TICARI
PLAN

URETIM
PLANI

ANA
URETIM
CIZECES

MALZEME
IHTITAC
PLANI

ATIA
PLAMWLAMN A

PLAWLANA

URETIM
FAMALIVET
EOWNTROL VE
aATINATNMA

UY GULANA

Seldl. Uretim Planlama ve Eontrol Sistemi



Stratejik Is (isletme) Plani

isletme plani sirketin gelecek 2-10 yil veya daha fazla siirelik donem
suresince ulasmayi hedefledigi ana hedefler ve amaclari gosterir.

Sirketin ticareti hedefledigi alan, Grin hatlari ve bunun gibi gelecege
ait hedefleri gosterir.

Bu plan bu amaclara nasil ulasilacagina iliskin genel yoni de verir. Bu
plan uzun doénemli tahminlere dayanir ve pazarlama, finans ve
uretimden girdileri dikkate alir ve bu ¢ plan arasindaki koordinasyon ve
yonu tayin eder.

Pazarlama piyasayl analiz etmekten sorumludur ve sirketin buna
iliskin cevaplarini belirler: Hangi pazara hitap edecegi, hangi Urlnleri
sunacagl, musteri (tlketici) servis seviyeleri, reklam vb.



Stratejik Is (Isletme) Plani

Finans kaynaklarin belirlenmesinden sorumludur ve sirketin fonlarinin
kullanimi, nakit akisi, karhlik, yatirimin geri dénisu ve butceyi ayarlar.

Uretim pazarin talebini karsilamalidir. Bunu miimkiin oldugu kadar etkin
bir sekilde malzeme, isglicli, ekipman ve makine kullanimi ile
gerceklestirir.

isletme planin gelistiriimesinde st yénetim sorumludur. Pazarlama,
finans ve Uretimden gelen girdiler kullanilir. isletme plani gelecege ait
bu Uc¢ bolimun hedef amaclarini tayin eder. Her bolimde Pazarlama,
Finans ve Uretim isletme plani ile tayin edilmis amaclara ulasmak icin
kendi planlarini Gretir. Bu planlar digerleri ve isletme plani ile koordineli
olacaktir.



isletme planlarinin detay seviyesi cok yiksek degildir. Genel olarak
pazar, Uretim ihtiyaclari, temel Urlin gruplari icin toplam talep gibi
konularla ilgilidir. Tek tek dGrian satislariyla ilgili degildir. Bu plan
birimlerden ziyade parasal degerlerle ifade edilir.

Bu plan her 6 ay ve yilda bir yeniden gozden gecirilir.

TICARI PLAM
PAZAR ‘ . TURETIM b N FIMATTS
PLATI PLAMI PLATI

welil. Ticart Flan Sistem



Uretim plani

Isletme plani ile kurulan amaclar dogrultusunda, tretim yénetimi:
»Her donemde Uretilecek Grin gruplarinin her birinin miktari
> istenilen envanter seviyeleri
»Her donemdeki isglict, makine, malzeme talepleri
» Kaynak mevcudiyeti

gibi hususlarla ilgilenir.

Detay seviyesi fazla degildir. Ornegin irin modellerinden ziyade temel
urun gruplarina ait bilgiler saglar.

Uretim planlayicilar sirketin kaynak kisitlari altinda talebi karsilayacak
bir plan olusturmalidirlar. Pazarlama ve finansal planlarla birlikte tGretim
plani isletme planin gerceklesmesini hedefler. Planlama araligi 6-18
aydir. Her ay ve ya U¢ ayda bir gozden gecirilmelidir.



Ana Uretim Cizelgesi (AUC)
Ana Uretim cizelgesi her bir nihai kalemin tek tek Gretimi icin bir plandir.

Uretim planini ayristirarak her dénemde her bir nihai Uriinden
uretilecek miktarlari gosterir.

Ana Uretim cizelgesinin girdileri; Uretim plani, her bir son Grin icin
talep tahmini, siparisler, envanterleri ve mevcut kapasitedir.

_Ana Uretim cizelgesinin detay seviyesi Gretim planindan daha fazladir.
Uretim plani Urin ailelerini temel alirken ana Uretim cizelgesi her bir
son kalem icin gelistirilir.

Planlama araligi 3-18 ay arasindadir. Bu aralik satin alma ve Uretim
tedarik zamanina baglidir. Bu planlar haftalik veya aylik temellerde
gozden gecirilir ve degistirilir.



Malzeme ihtiyac¢ Plani (MiP)

Malzeme ihtiyac planlamasi (MiP) AUC’de gosterilen kalemlerin
yapilmasinda kullanilan bilesen parcalarin satin alinmasi ve Uretimi igin
bir plandir. ihtiya¢c duyulan miktarlari ve ne zaman ihtiyac duyuldugunu
gosterir.

MIiP spesifik kalemlerin tretilmesi veya satin alinmasina karar verecek
uretim faaliyet kontroli ve satin alma tarafindan kullanilacaktir.

MIP’in detay seviyesi yiksektir. MIP nihai Griin Gretmek icin parcalarin
ne zaman ihtiya¢ duyuldugunu tayin eder.

Planlama aralig en az satin alma ve Uretim tedarik strelerinin
birlesimi kadardir. AUC’de ki gibi 3-18 ay arasindadir.



Satin alma ve Uretim Faaliyet Kontrolii (UFK)

Satin alma ve uretim faaliyet kontroli (Production Activity Control —
PAC) Uretim planlama ve kontrol sisteminin uygulama ve kontrol
asamasini kontrol eder.

Satin alma fabrikadaki hammaddelerin akisini tayin ve kontrolden
sorumludur.

Uretim faaliyet kontrolu fabrikadaki is akisini planlama ve kontrolden
sorumludur.

Planlama araligi cok kisadir, belki bir giinden bir aya kadardir. Detay
seviyesi yuksektir. Cinkd her bir bilesen parca is istasyonu ve siparisle
ilgilidir.

Planlar giinlik gozden gecirilir ve dizeltilir.



Asagidaki sekil planlama araligi ve detay seviyesini gostermektedir.

PAC

E; MP3
i Uretim
o Plani
=
Ticari
Plan
Planlama Arah@ (siire)
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