Tesis i¢i Yerlesim

Fabrika

ici yerlesim donlisiim sirecinin verimliligini etkiler. Fabrika ici yerlesim de giidiilen amacglari asagidaki sekilde

saymak mimkindur :

Fabrika
1.

2
3
4
5.
6
7
8

9.
Yiksek

Hareket minimizasyonu. islem siirelerinin kisaltilmasi ve is glicii maliyetinden tasarruf saglanmasi.

Tasarimda, slireclerde yada Urin karmasinda olabilecek degisimlere ayak uydurabilecek esnek etkin ve
verimli yerlesim

Mevcut alanin verimli kullaniimasi

Bolimler arasi koordinasyonun saglanmasi
Ergonomik ve rahat ¢alisma ortami yaratiimasi
Uriin kalitesinin yikseltilmesi

Yari mamul stok diizeyinin distriilmesi

ici yerlestirme probleminin ortaya cikis nedenleri su sekilde 6zetlenebilir :
Yeni fabrika kurulmasi

Uriin tasariminda degisiklik

Yeni Urlin ilavesi

Sireg, teknoloji ve yontem degisiklikleri

Talep hacminde degisim

Tesisin eskimesi

is kazalarinin fazla olmasi

Kota calisma kosullar

Maliyetleri dustrebilme olasilig

miktarda yatirim gerektirmesi, uzun dénemli bir karar olmasi ve kisa dénemli islemlerin verimliligini

etkilemesi nedeniyle yerlesim kararlarinin bilimsel temellere dayandirilmasi gerekmektedir.

Bazi Uretim tesislerinde sonradan degisiklik yapilmasi imkansiz ya da ¢ok maliyetlidir. Bu sebeple ilk defada dogru bir
yerlesim yapabilmek biylk 6nem arz eder. Fabrika ici yerlesimin ilk defada dogru bir sekilde yapilabilmesi her

seyden

Once tesis ici yerlesim dizenini belirleyen faktorleri dikkatle incelemeyi gerektirir. Bu faktorleri su sekilde

saymak mimkuinddr :

1.

2.
3.
4.
5.

Uriin tiird ve tasarimi

Kalite standartlari

Stok yada siparise gore lretim

Kullanilan teknoloji, slireg yapisi, stireg plani

Uretim hacmi

Bu faktorler, yerlestirme faaliyetinden 6nce alinan kararlar ile koordineli olarak incelenmeli ve aralarinda bir uyum
saglanmalidir. Fabrika ici yerlestirme faaliyetlerine girismeden 6nce alinmis olmasi gereken kararlari ise su sekilde
saymak mimkindur :

1.

2
3
4.
5

Uriin karar

Kapasite karari, bolimlerin ve alan ihtiyaglarinin belirlenmesi
Sureg yapisinin belirlenmesi ve slire¢ planlamasi

Yer secim karari (kurulus yeri secimi)

Malzeme tasima araglarina iliskin kararlar



6. Destek hizmetlerine iliskin kararlar

7. Bina 6zelliklerinin ve mevcut yerlesim diizeninin belirlenmesi

Fabrika Yerlesim Tiirleri
1. Sirece gore yerlesim
2. Uriine goére yerlesim
3. Hiicresel yerlesim
4

Sabit konumlu mamule gore yerlesim

imalar Siireg Tiirleri Temel Yerlesim Tiirleri Hizmet Siireg Tiirleri

. _Projlg tipi | | Sabit konumlu yerlesim diizeni
{iretim siireci Profesyonel

. . hizmet siireci
Atolye tipi
tretim siireci

Siirece gére yerlesim diizeni

Parti tipi Atdlye tipi
tretim siireci lretim siireci

Hiicresel yerlesim diizeni

Yigin tiretim
stireci Yigin iretim
o . . sireci
Sireklif Uriine gore yerlesim diizeni

Uretim

Siirece Gore Yerlesim

Uretim hacminin dusiik, Griin cesidinin fazla ve siirekli degismesi durumunda tercih edilen bir yerlesim
bicimidir. Ozellikle siparise gore tiretim yapan atélyelerde kullanilir. Ayni fonksiyonel ézellige sahip lretim araglarinin
bir araya getirilerek is merkezlerinin yada boélimlerin olusturulmasi esasina dayanir. Bu nedenle fonksiyonel yerlesim
olarak da adlandiriimakta olan bu yerlesim tiirti 6zellikle esnekligin 6nemli oldugu tesislerde temel yerlesim bicimi
olarak kullaniimaktadir.

Sirece gore yerlesimde parca ve malzemeler bélimler arasinda slrekli hareket halinde olup isletme icinde
yogun bir tasima trafigi olusturmaktadir. Dolayisiyla aralarinda en ¢ok parca, malzeme ve insan glicli hareketi olan
bolimlerin birbirine yakin olarak konumlandiriimasi seklinde bir mantik ile yapilir.

Uretim hattindaki darbogazlarin giderilmesi
Iskarta, iscilik, malzemem kayiplarinda azalma
isletme maliyetlerinde azalma

Personel moralinin yiikselmesi, verimliligin artmasi
Tiketici memnuniyeti

isletmenin prestijinin artmasi

N o v ok w N Re

Ulke ekonomisine olumlu katkilar (1skarta ve malzeme Kayilarinda azalma, enerji kullaniminda azalma gibi
nedenlerle kit kaynaklarin israfinin 6nlenmesi s6z konusudur.)
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Maki .. .
Atolye axin Rota (Uriinlin Izledigi Yol)

Siirece Gore Yerlesim Semasi
(4 farkli parga tretimi sirasinda M, T, D, CG ve SG Atdlyeleri ve Pargalarin Hareket rotalarini
gostermektedir.)

Makine ve techizatin tiirlerine veya gordlkleri islere gore gruplandirildigi siirece gore yerlesimin avantajli yonlerini su
sekilde 6zetlemek mimkinddr :

1.

2
3
4.
5

Esnek bir yerlesim tiiriidiir. Uriin cesitliligine uygun bir {iretim ortami saglar

Uretim araglari ve isgérenler esnek ve cok yénludiir.,

Makine techizatin bozulmasi ve tamir-bakim islemleri nedeniyle tGretim aksamalari minimum dizeydedir.
is cesitliligi nedeniyle is gdrenin mesleki tatmin diizeyi oldukga yiiksektir.

Bireysel 6zendirme ve 0Ozel lcretlendirme sistemlerinin kolayca uygulanabilecegi bir is ortaminin olusmasini
saglar.

Uretim faktorlerinin, zaman paylasimh kullanilmasini saglar. (Ornegin bir atdlyede bulunan torna tezgahlari
siparisi karsilamak amaciyla istenildigi sekilde kullanilabilir. ilgili parganin Gretimi icin tek bir tezgah atamak
yerine atblyeye gondermek yeterlidir.)

Siuirece gore yerlesim tasidigi avantajlarin yani sira bir takim dezavantajlarda tasir. Bunlari da su sekilde saymak
mUmkanddr :

1.

2
3
4,
5
6

Kapasite kullanim orani diistuktar

Tasima miktari, sikligi dolayisiyla maliyetleri fazladir. (deger yaratmayan bir faaliyet olmasi ayrica dnemlidir)
Yari mamul stoklari ve alan ihtiyaci (6zellikle yari mamul stoklari nedeniyle) fazladir.

isglicti cok yénlii oldugundan kalifiye olmasi gerekmektedir. Bu da is giicii maliyetlerini yiikseltir.

Uretim planlama ve kontrol faaliyetleri olduk¢a karmasiktir.

Hazirlik stirelerinin (farkli bir Griin ¢esidi icin makinelerin ayarlanmasi, farkh kalip ve techizatin makinelere
takilmasi vb.) uzun olmasi nedeniyle ¢evrim siresi (bir Griinlin hammaddeden tam bitmis Grin haline gelme
suresi) uzundur. Bununla birlikte verimlilik de dasktar.

Birim Grlin maliyeti ylksektir.

Farkh Grin tipleri igin esnek kullanima yénelik malzeme tasima araglari gereklidir.



Uriine Gore Yerlesim

Bir veya az sayida uriiniin ¢ok miktarda Uretilmesi icin ideal yerlesim diizenidir. Uretim araglari, techizat ve
makineler, Grliniin hammadde halinden son seklini alincaya kadar izledigi yol lzerinde, islemlerin gerektirdigi siraya
gore dizildigi stirekli Giretim sistemlerinde uygulanir.

Uriline gore yerlesimde iiriin bir hat takip eder ve iiriiniin izerinde islem yapacak makineler bu hattin etrafinda yer
alir. Uriin, (retim siirecinde sabit bir rota izler ve makineler islem siralari ve en yiiksek verimi saglayacak sekilde
dizilirler. Bu tip yerlesimde, tesisin durumuna gore Uriinin izledigi hat farkh sekillerde olabilir. Diiz bir hattin yani sira
L, U ve S tipi hatlar da bu tir yerlesimlerde kullaniimaktadir.

Uriine Gore Yerlesimin Genel Ozellikleri

Kaynaklar amaca uygun olarak diizenlenmistir. Bu yerlesimde kaynaklar buylk miktarlarda Grin Gretmek
Uzere tasarlanmistir.

Tesisin maliyeti yiiksektir. Uretim miktarini artirmak iizere tasarlanan otomasyon sistemleri yogun kullanilir.
Dolayisiyla tesisin maliyeti oldukga yiksektir.

Uretim hizi daha yiiksektir. Tim kaynaklar etkili bir Giretim igin siralandigindan iiretim hizi oldukga yiiksektir.
Malzeme tasima maliyeti daha dusiiktir. Uretim kaynaklarinin iriiniin islenme 6zelliklerine gore
dizenlenmesi siirece gore yerlesime oranla diisiik malzeme tasima maliyeti olusturur.

Envanter icin gerekli olan depo ihtiyaci daha distiktiir. Uretim hizinin yiiksek olmasi siiregteki iiriin sayisini,
Gretim hatti dengeleme cabalari hatlar arasi stoklari azaltir.

Esnekligi azdir. Tum tesis ve kaynaklar belirli Grlnlerin Gretimi icin Ozellestirildiginden yeni bir Grlin
Gretiminin sisteme eklenmesi ya da Griin Gzerindeki esasli degisiklik konusunda esneklik yoktur.

Uriin Rotasi | lslem islem islem
URETIM HATTI
Diiz Hatli Uriine Gore Yerlesim
Uriin Rotasi islem islem
URETIM HATTI
v
islem
L Tipi Hatli Uriine Gére Yerlesim
Uriin Rotasi | lslem (| islem | Islem
URETIM HATTI
v
. islem B islem ~ islem
U Tipi Hatli Uriine Gére Yerlesim




Siirece Gore Yerlesim Ozellik Uriine Goére Yerlesim

Yiiksek Uriin cesitliligi Distik
Genel amaclh Kaynak kullanimi Ozel amacli
Isglicii yogun Kaynak &zelligi Teknoloji yogun

Yiiksek Uriin esneklik Diistik

Distik Uretim hizi Yiiksek

Yiiksek Malzeme tasima maliyeti Diisiik

Yiiksek Stok alam Diisiik

Uriline gore yerlesimin sagladigi avantajlar su sekilde sayilabilir :

1.

2
3
4.
5
6

is akisi diizgiin, tasima miktari az ve yari mamul stoklari diisiiktiir.

Basitlestirilmis islerde kalifiye olmayan is glict kullanilabilmesi nedeniyle is glicli maliyetleri dstktur.
Yart mamul stoklari daha diisik oldugundan gereken alan siirece gore yerlesimden daha azdir.
Yiiksek hacimli standart iretim nedeniyle birim Grtin maliyetleri distktdr.

Kapasite kullanim oranlari yiksektir.

Uretim akis halinde oldugundan iretim veya montaj hatti dengelemesi tamamlandiktan sonra (iretim
planlama ve kontrol faaliyetleri daha basittir.

Toplam Uretim stresi kisadir.

Uriine gore yerlestirmenin dezavantajli yonlerini ise su sekilde 6zetlemek mimkiinddr :

1.

Esneklik cok azdir. Uriin tasariminin degisimi durumunda yerlesim biciminin degistirilmesi gibi bir durum
ortaya cikabilir.

Uretim akisi en yavas makine yada isleme bagh oldugundan dengeleme problemi vardir.

Makine bozulmasi veya tamir bakim islemleri yiziinden tiim Gretim hatti durabilir. Dolayisiyla bu anlamda
ylksek maliyetler ortaya ¢ikabilir.

Uretim hatti boyunca 6zel amacli makineler kullanildigindan genellikle yatirim maliyetleri yiiksektir.
Malzeme temininde siireklilik ve planlilik sarttir.

Cikti miktarinin arttirilmasi icin tim birimlerin daha fazla ¢alismasi yada lretim hattinin istenilen hiza gore
yeniden tasarlanmasi gerekmektedir.

Hattin kapasitesi belirlidir. Kapasite artirimi zordur.

is goren siirekli ayni isi yaptigindan is tatmini diisiiktiir. Bunun sonucu olarak da is géren makine arizasi ve
Grin kalitesi konusunda duyarsizdir.

is miktari Gretim hattinin hiziyla sinirlidir. Dolayisiyla giktiyla orantil {icret sistemleri uygulamak giictiir.

Hiicresel Yerlesim

Ozellikleri itibariyle benzerlikler tasiyan parcalardan benzer sekilde Uretilebilenler belirlenerek 6zel parca aileleri
olusturulur. Bu ailede yer alan parcalarin ayni tezgahlar (izerinde ve ayni takimlar kullanilarak Gretilmeleri
miimkindir. Bu tiir benzerlikler s6z konusu oldugunda, belli bir parca ailesinde yer alan pargalarin Uretimi igin
gerekli tezgahlardan olusan (retim hicreleri kurulur. Siirece gbre yerlestirmenin tersine, Uretim hicresinin
olusturulmasinda, ayni fonksiyonel 6zelligi tasimayan Uretim araglarinin bir araya getirilmesi s6z konusudur.
Atolyenin Uretim hicresi seklinde organize edilmesi, hiicresel imalat olarak isimlendirilir. Hicreler, sinirh bir dizi
GrGndn Gretimine ayrilmis Gretim hatlari niteligi tasir. Diger bir ifade ile her bir hiicre iginde UGrliine odakl bir akis
gerceklestirilir. Ozellikle metal isleme faaliyetinde bulunan isletmelerce tercih edilen bir yerlesim ve imalat tirtidiir.



Hicreler icinde Uretilecek pargalarin iki temel kosulu saglamasi gerekmektedir :

1. Periyodik olarak orta blyuklikteki partiler halinde Uretimi gerektirecek kadar yiksek ve kararl bir talep
olmahdir.

2. llgilenilen parcalar, parca aileleri seklinde gruplanmaya el verisli olmali yani belli bir parca ailesi icindeki
parcalarin iretimi igin gerekli tretim islemleri benzer olmalidir.
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Suirece Gore Yerlesim Semasi
(4 farkl parga uretimi sirasinda M, T, D, CG ve SG Atolyeleri ve Pargalarin Hareket rotalarini géstermektedir.)
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Hicresel Yerlesim Semasi
(Daha anlasilir olabilmesi amaciya siirece gore yerlesime 6rnek gosterilen semanin hiicresel imalat
sistemine gore tekrar diizenlenmis seklidir. Atolyelerden benzer teghizat gikarilmig yerine her bir
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Hiicresel yerlesimin sundugu yararlar su sekilde sayilabilir :

1.
2.

is akisinda standardizasyona yaklasilmasi nedeniyle malzeme tasima trafigi diiser ve tasima maliyetleri azalir.

Parcalarin benzerligi sebebiyle iiriin degisimi daha kolay yapilir. On hazirlik siireleri daha kisa oldugundan
makine kullanim kapasitesi orani yikselir.

Malzeme tasimanin azalmasi, makine hazirlik sirelerinin diismesi ve siparislerin makineler 6niinde bekleme
siresinin azalmasi nedeniyle ¢evrim siresi (bir Griiniin hammaddeden nihai Griin haline gelmesine kadar
gecen slre, Uretim siresi) kisalr.

Hicrelerin kalite sorunlarina daha bitilinsel bakabilmeleri nedeniyle kalite orani yikselir.

Hicreler icersinde makinelerin sik yerlestirilmesi ve yari mamul stoklarinin azalmasi nedeniyle yer ihtiyaci
azalr.

Hicrelerde galisan is gorenler daha fazla sorumluluk tasirlar ve Uriine katkilarini net bir sekilde goérebilirler.
Bunun sonucunda ise is tatmin dereceleri yiksektir kalite ve verimlilik artar.

is degiskenliginin azalmasi sebebiyle egitim icin ihtiya¢ duyulan siire kisalir.

Hicre olusumunda ¢ogu kez yeni yatirnm gerekmemektedir. Atdlyelerdeki makinelerin yerleri degistirilerek
hicreler olusturulabilmektedir.

Uretim planlama ve kontrol faaliyetleri daha kolaydir.

Bu tip bir yerlesimin dogurdugu sakincalar ise asagidaki gibidir :

1.

Parcalarin hiicreler arasinda tasinmamasi i¢in bazi makinelerden birden fazla gerekebilir. Bu da yeni yatirima
gidilmesini ve kapasite kullanim oraninin diismesine neden olabilir.

Atolyede tim parcalarin imalat hiicrelerinde Uretilememesi halinde, hiicrelerin olusturulmasindan sonra,
onemli verim dususleri yasanabilir.



Sabit

Hiicresel imalatta, degisik fonksiyonlara sahip tezgahlar hakkinda bilgi sahibi bir ustabasinin is gérenlere
refakat etmesi gerebilir.

Hiicresel yerlesime gecis asamasi, parca ailelerinin olusturulmasi ve ekipmanin tasinarak yeniden
yerlestirilmesi sebebiyle uzun siire alabilir.

Makine arizalari ve duraklamalar hiicre igindeki is akisini etkiler.

Konumlu Uriine Gére Yerlestirme

Mamullin tasinamaz, biylk ve bozulabilir nitelikte olmasi halinde, isglicli, makine techizat, malzeme ve hammadde
gibi sirec girdilerinin isin gorildigl yere gotirilerek islemlerin sabit bir yerde yapilmasi gerekir. Yerlesim diizeni de
bu mantik gercevesinde yapilir. Bu tir yerlesimde cikti dizeyi ¢cok dusiktir. Bina, yol, képri, gemi yapimi bu tir
yerlesim diizeni gerektiren blyik 6lcekli projelerdir.

Bu tir yerlesimin avantajlari;

1.
2.
3.

4.
5.

Malzeme hareketi minimum dizeydedir.
is dagitimi, gézlem ve denetim daha kolaydir.

Uretimi saglayan birimler birbirinden nispeten bagimsiz oldugundan iretimi bir 6lgiide hizlandiracak nemler
almak mimkuindur.

Mamule zarar verme, tasima ve yerlestirme maliyeti cok dusliktir.

is genisletmesi uygulanabilir.

seklinde sayilabilir.

Dezavantajlari ise asagidaki gibidir :

1.

P W

Oldukga kalifiye isgiicii gerektirir. is giicii maliyetlerinin yiiksek olmasinin yani sira istenilen 6zellikte is giici
temini de zor olabilir.

Makine-techizatin isin yapildigi yere gotirilmesi glic ve ylksek maliyetli olabilir.
Koordinasyon biyik problem yaratabilir.

Makine techizat Uretim alaninda sabit olarak kalir. Calismasalar dahi gotirildikleri yerde birakildiklarindan
baska bir faaliyet icin kullanilamazlar. Buda diistk kapasite kullanim oranina neden olur.

Uretim Hacmi ve Maliyetler Agisindan Yerlesim Tiirleri

(a) Uretim bacmi ile viriin cesitliliginin yerlesim (b) Yerlesim diizenlerinin maliyet ile tiretim
tirii ile iliskisi hacmi acsindan durumlari
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