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M Onsoz

Sevgili 6grenciler,

insanoglunun var olusandan itibaren zorun-
lu olarak tretim faaliyeti de ortaya gikmistir.
Uretim faaliyetini yerine getiren isletmeler is-
ter mal, isterse hizmet Uretsinler, biyuk bir re-
kabetin igine girmektedirler. Bu rekabette ha-
yatta kalmak icin Uretim faaliyetinin etkin ve
verimli yonetimi 6nemli olmaktadir. isletme-
nin varligini surddrebilmesi, baska bir deyisle
rekabet edebilmesi ayni zamanda uretim faa-
liyetinin ve diger tim isletme islevlerinin bir-
birleri ile etkin ve koordineli etkilesimine bagli
olmaktadir. Bu durumu saglayabilmek, tiretim
faaliyetinin basarili yonetimini gerekli kilmak-
tadir. Uretim y6netimi ile mal ve hizmetlerin
dretimi ile ilgili faaliyetler yonetilirken, ayni
zamanda Uretim sistemlerinin tasarimi ve ca-
listiriimasi da amacglanmaktadir. Bir isletmenin
mal ve hizmetlerini tretebilmek igin gerekli
kaynaklari planlama, koordine etme ve kont-
rol etmekle sorumlu olan tretim yonetimi, ne
kadar basarili yonetilirse isletmede o oranda
basarili olmaktadir. Tabii ki burada, isletme
islevlerinin koordineli ve birbirini destekleyici
faaliyetleri de unutulmamahdir.

Teknolojinin hizla gelistigi glnimuiz islet-
melerinde, bu teknolojinin isletmeler acisin-
dan avantajli kullanimi da Uretim ve diger
isletme islevlerine bu teknolojinin ne kadar
yansitilabildigi ile ilgili olmaktadir. isletmeler
icin kiiresel pazarlarda rekabet Ustlinligl sag-
lamanin bir yolu da lretim fonksiyonunu 6n
plana cikarmaktir. Uretimi etkin yodneterek,
disik maliyetli, esnek, hizli ve kaliteli tiretim
yapmak her isletmenin istegidir. Uretim faa-
liyetlerini bu amaclar dogrultusunda yoneten
isletmeler, basarili olma potansiyeli ylksek is-
letmeler demektir.

Uretim yonetimi kitabi alanla ilgili akademis-
yenler tarafindan dniteler halinde hazirlan-
mistir. Anadolu Universitesi dgretim Gyesi
olarak editorligim ve yazarligimda, sayin ho-
calarimiz; Osmangazi Universitesi'nden Prof.
Dr. Ahmet Sermet Anagiin ve Dr.Ogr.Uyesi
Servet Hasgiil ve Anadolu Universitesi‘nden
Dr.Ogr.Uyesi Sinan Aydin‘in dederli katki
ve destekleriyle ortaya gikmistir. Bu yayinin
gerceklestirilmesi icin her tirllu destedi veren
Anadolu Universitesi‘'nin Rektéri Prof.Dr. Da-
vut Aydin‘a ozellikle tesekkird bir borg bili-
rim. Ayrica, bu calismanin ortaya ¢ikmasinda
verdigi destek igin isletme Fakiltesi Dekani
Prof.Dr. Melih Erdodan‘a ve Bolim Bagkani
Prof.Dr. M. Necdet Timur’a da tesekkirlerimi
sunarim. Bunlarin yaninda, Uretim Yonetimi
kitabinin iceridinin hazirlanmasinda yardim
ve desteklerini veren Sayin Hocam Prof.Dr. Ali
Ekrem Ozkul’a da ayrica tesekkir etmek iste-
rim. Bu kitabin basimi sirasinda her tirld tek-
nik yardimi sunan ve isletme Fakdiltesi isletme
Boltimiinde kullanilacak bu yayini olusturan
tasarimin ortaya cikmasinda biylk emedi ge-
¢en AQOF Dizgi Birimi’'ne de 6zellikle tesekkiir
etmek isterim.

Nisan 2012 Eskisehir

Editor
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Uretim Yonetimi

GIRIS

Insanlar, varoluslarindan itibaren hayatlarini
stirdiirebilmek icin tiretmek zorunda kalmiglardir.
[k {iretim faaliyetleri kendi ihtiyaglarini karsilama-
ya yonelik iken, daha sonra bagkalar: icin tiretim
s6z konusu olmus ve gliniimiize kadar geliserek
gelmistir. Uretimi en sade sekliyle “yaratilan bir de-
ger” olarak kabul ederken ayni zamanda “ekonomik
bir anlami olan her hangi bir seyi ortaya ¢tkarmak
icin yapilan faaliyetler” olarak da kabul etmekteyiz.
Diger bir tanimlamada ise iiretim, dogadaki kay-
naklarin ham madde ve malzemelerin insan gerek-
sinimlerine daha uygun mal ve hizmetler bi¢imine
déniistiiriilmesi icin yapilan fiziksel, kimyasal, yer-
sel ve benzeri ¢alismalar olarak tanimlanmaktadir.
Bir faaliyetin tiretim olarak kabul edilebilmesi icin
ayni zamanda insan gereksinimlerini kargilama gibi
bir amaca hizmet etmesi de gerekmektedir.

Uretim sekillerinde ve iiriinlerde olusan degi-
simin en onemli nedeni, miisteri istek ve gerek-
sinimlerindeki ve hatta beklentilerindeki siirekli
degisimdir. Bununla birlikte, tiretim faaliyetinin
basladigs giinden itibaren de sorunlar ortaya ¢ik-
maktadir. Ozellikle iiretimin bireysellikten gika-
rak topluma yonelmesine bagli olarak miktar ve
cesit olarak artmastyla birlikte ¢oziilmesi gereken
sorunlar da artmaktadir. Tim bu evreler siiresin-
ce tiretimde bulunan isletmelerin hedefleri giderek
degisiklige ugramakradir. {lk donemlerde iiretimin
miktar1 6nemliyken, daha sonra sirasiyla maliyeti,
kalitesi ve simdilerde ise cesitliligi ve hizt 6n plana
¢tkmaya baglamakradir.

ISLETMELERDE URETIM VE
URETIM SISTEMLERI

[nsangiicii ve diger girdi kaynaklarinin etkin
kullanimi ile gergeklestirilen tiretim ekonominin
can damari olmaktadir. Ekonomistlere gore iire-
tim fayda yaratmak seklinde tanimlanmaktadir.
Miihendisler ise bir fiziksel varlik {izerinde, onun
degerini arttiracak bir degisiklik yapmayi veya ham
madde veya yart mamulleri kullanilabilir bir ma-
mule déniistiirmeyi iiretim saymakradirlar. Ikinci
tanim, bankacilik, ulagtirma, saglik gibi faaliyetleri
tiretim olarak kabul etmemektedir. Oysaki islet-
meler agisindan bunlarin tiimi, yani hem hizmet
hem mal iiretimi, iiretim olarak kabul edilmekte-
dir. Cinkii igletme kir amaci giiden ve bu amacina
ulagirken her tiirlii fayda yaratmaya calisan kuru-

lustur. Giintimiizde, tretim kavraminin kapsami
genisletilerek tiretim faktorlerinin  tedarikinden
mal ve hizmetlerin pazara sunulmasina kadar olan
tiim faaliyetleri kapsayan temel bir igletme faaliyeti
durumuna gelmistir. Ayrica, teknolojik gelismeler
de tretimin bugiinkii seklini almasinda etkin rol
oynamustir. Gelecekte de teknolojik gelismeler bu
hizla devam ederse tiretim igletmeler agisindan ¢ok
farkli bir anlam ifade edebilecek ve iiretimde su
anda etkin olarak kullanilan yontemler gegerliligini
kaybederek farkli yontemler kullanilabilecekeir.

Basit olarak, girdileri mal ve hizmetlere doniis-
tiiren sisteme iiretim sistemi adi verilmektedir. Ure-
tim sisteminin daha iyi anlagilabilmesi a¢isindan
once sistem kavrami tizerinde durmak gerekmek-
tedir. Sistem, bir biitiinliik olusturacak sekilde bir
arada bulunan elemanlar, bu elemanlar arasindaki
iligkiler ve bunlarin birbirleriyle ve ¢evreyle iliski-
li veya baglanulr olan nitelikleri dizisidir seklinde
tanimlanmaktadir (Celik¢apa, 2000, 1). Farkl: bir
tanimlamada ise belirli bir amact gergeklestirmek
icin bir araya gelen elemanlarin biitiiniine sistem
ad1 verilmektedir. Bu tanimlamada, her sistemin
bir amaci olmasi gerektigi tizerinde durulmaktadur.

Uretim sistemi
Girdilerin ~ doniistiiriilmesi  sonucunda
mal ve hizmet ¢iktst elde edilen sisteme

{iretim sistemi ad1 verilmektedir.

Her sistemin, bir biitiinligiintin olmasi ve ele-
manlardan olugmast sistem kavraminda biitiinligi
akla getirmektedir. Her sistemin bir amacinin ol-
masina bagli olarak bu sistemi olusturan eleman-
larin da uyumlu bir sekilde amaci gergeklestirme
dogrultusunda birbirini tamamlamasi gerekmek-
tedir. Sistemi olusturan elemanlarin ahenkli isle-
yisinde herhangi bir uyumsuzluk, tiim sistemin
bozulmasina neden olabilmektedir. Her sistem, alt
sistemlerden olusmaktadir ve bu alt sistemlerdeki
bozulmalar da genel sistemin bozulmasina neden
olabilmektedir. Ornegin, insan1 bir dogal sistem
olarak kabul ettigimiz zaman sindirim sistemi ya
da solunum sistemi bir alt sistemi olmaktadir. Bu
alt sistemlerin herhangi birindeki ahenk bozuklu-
gu tiim sistem olan insanin ahenginin bozulmasina
neden olabilmektedir. Alt sistemler sistemin amact
dogrultusunda calisirlarsa sistem basarili olmakta-
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dir. Dogal bir sistem olan insan icin gecerli olan
bu durum, isletme gibi yapay bir sistem icin de
gecerli olmaktadir. Isletmenin alt sistemleri olarak
isletme fonksiyonlar: kabul edilebilmektedir. Bu
fonksiyonlardan herhangi birindeki aksaklik tiim

isletmenin aksamasina neden olmaktadir.

Sistemin elemanlardan olustugundan ve bu ele-
manlarin sistemin amact dogrultusunda kargilikls
bagimlilik ilkesine bagli kalarak islediginden s6z
edilmektedir. Sistem icindeki tiim elemanlar, sis-
temin amacina ulasabilmesi i¢in deger yaratmaya
caligmaktadirlar. Sistem, daima icindeki elemanla-
rin ortaya koydugu toplam degerden daha fazlasina
sahip olmaktadir. Bagka bir deyisle, sistemden or-
taya ¢ikan cikt, elemanlarinin ayri ayri yaratabile-
cekleri ¢ikularin toplamindan daha biyiiktiir. Bu
duruma sinerji ad: verilmektedir. Sisteme giren de-
gerlerden daha fazla deger elde etmeyi gosteren bir
kavramdir. Basit olarak 2 + 2’nin 4’ten fazla etmesi
demektir. Sistem elemanlari sistem icinde bir araya
geldiklerinde toplamlarindan ¢ok daha fazlasini or-
taya koymakradirlar.

Sistem genel ozellikleri ile incelendigi zaman,
elemanlardan olustugu, bu elemanlar arasinda
ahenkli bir iligkinin oldugu, amacinin bulundugu,
alt sistemlerden olustugu, sinirlarinin bulundugu,
i¢ ve dis cevresinin bulundugu, i¢ ve dis ¢evresinden
etkilendigi ve etkiledigi ve girdi, siireg, ¢ikt ve ge-
ri-beslemenin temel yapisini olusturdugu soylene-
bilmektedir. Sistemler, dogal sistemler ve yapay sis-
temler olarak siniflandirildigy gibi agik sistemler ve
kapali sistemler olarak da siniflandirilabilmektedir.
Ayrica, diger bir siniflandirma da alt ve {ist sistem-
lerdir. Her sistemin ait oldugu {ist bir sistem ve bu
{ist sistemi olusturan alt sistemler bulunmaktadir.

Rekabetin hizla artmast, isletmeleri etkileyen i¢
ve dis fakedrlerin ¢ok hizli degisiklik gdstermesi ve
ozellikle misterilerin sinirsiz istek ve gereksinimle-
ri igletmeleri zorlamakta ve karmagik problemlerle
karst karstya birakmaktadir. Bu problemlerin ¢6zii-
miinde ise problemi bilesenlerine ayirmak yerine,
bilesenlerin aralarindaki iliskileri gz niinde tuta-
rak bir biitiin olarak ele alip incelemek etkin bir
yaklagim olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu yaklagima
da sistem yaklagimi adi verilmektedir. Bir baska
sekilde, sistem yaklasiminda resmin icindeki ay-
rint1 ve bilesenlere odaklanmak yerine, bilesenlerin
birbirleri ile iligkilerini goz éniinde tutarak resmin
biitiiniine bakmak 6nemli olmaktadir.

Sistem yaklagimi, probleme iliskin tiim eleman-
larin gdz oniine alinip incelenerek problemin anla-
stlmasi ve tanimlanmasi icin bir bakis acist olarak
agtklanabilmektedir. Sistem yaklagiminda herhangi
bir elemani tek basina ele almak yerine, onu ait ol-
dugu sistem icerisinde incelemek, sistem icindeki
roltinii ve diger elemanlarla olan iliskilerini gozden
kagirmamak gerekir (Yamak, 2007, 10).

Sistem yaklagimi

Sistem yaklagimi, sorunla ilgili tiim ele-
manlarin gdz oniine alinip arastrilarak
problemin anlagilmasi ve tanimlanmast
icin genel bir bakis agist olarak agiklana-

bilmektedir.

Yoneticiler, isletmenin isleyisinde kii¢iik ya da
biiyiik birgok karar verme durumu ile karsilasmak-
tadirlar. Bu karar verme siirecinde, isletme i¢indeki
tek bir noktaya odaklanarak hareket etmek yeri-
ne sistem yaklagimi ile isletmenin bitiintint goz
ontinde tutup isletme ici bilesenlerin birbirleriyle
iliskileri dikkate alinarak verilecek kararlar daha
etkin olmaktadir. Sistem yaklasimindan isletme
icindeki tiim boliimlerin kararlarinda yararlanildi-
g1 gibi tiretim sistemi ile ilgili kararlarda da yararla-
nilmaktadir. Bu yaklagim, isletme agisindan 6nemli
bilesenlerden biri olan {iretim yonetiminin etkin ve
verimli kullanimini saglamaktadr.

Sistem yaklagiminin temel amaci, isletmenin
tamaminda iyilestirme saglarken ayni zamanda,
isletme icindeki tiim faaliyetlerin ahenkli ve etkin
isleyisini garanti altna almakur. Bunun iginde,
isletmenin alt sistemlerini analiz ederek birbiriyle
gelisen amaglari olan alt sistemleri uyumlu hale ge-
tirmek ve isletmenin biitiinsel amaglart dogrultu-
sunda diizenlemek 6nemli olmakeadir.

Bir isletmenin {iretim sistemi isletmenin mal
ve/veya hizmet tiretimi gergeklestiren boliimudiir.
Uretilenler, bazi isletmelerde fiziki bir mal (bilgi-
sayar, koltuk, bardak) olurken, bazi isletmelerde de
hizmet (lokanta, saglik, sigorta) olmaktadir. Sistem
teorisinin nciisii Russel Ackoffa gore, “Bir sistem
bir biitiindiir ve temel karakterlerini kaybetmeden,
sistemin parcalarini incelemek miimkiin degildir.
Bundan dolay: sistem, bir biitiin olarak ele alin-
malidir.” Boylece, biitiinii parcalar halinde agikla-
mak yerine, parcalar, biitiin halinde agiklanacakur
(Dogruer, 2005, 3).
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Uretim sistemine bakilacak olursa amacinin mal ve/veya hizmet iiretmek oldugu goriilmektedir. Ureti-
min 6nceki tanimlamalarinda dikkat geken durum déniisiim olmasidir. Uretim sistemi de gesitli elemanlar-
dan olugmakta ve sistem icinde gerekli girdiler kullanilarak istenilen ¢ikular elde edilmeye ¢alisilmaktadir.
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Sekil 1.1 Uretim Sistemi

Uretim sisteminin genel yapist Sekil 1.1'de ve-
rilmektedir. Sistemin temel elemanlari olan girdi,
stireg ve ¢iktr tiretim sisteminde de yer almaktadir.
Uretim sisteminin girdileri olan ham madde, mal-
zeme, makine, iscilik, yonetim, sermaye, bilgi, giri-
simcilik, enerji ve benzeri elemanlar mal ve hizmet
seklindeki ciktilara déniistiiriilmektedir.

Girdiler, tiretilen mal ve hizmete gore degisik
isimler alabilmektedir. Bununla birlikte, her gir-
diyi sonunda temel iiretim elemanlarindan birine
dontistiirmek olasidir. Girdiler, ayni zamanda karar
degiskenleri olarak da bilinirler. Bir tiretim prob-
leminde ¢oztimiin amaci, bu girdilerin en uygun
degerlerini hesaplamakuir. Uretim siireci, sisteme
giren elemanlarin katma deger yaratacak sekilde bir
mal ya da hizmete doniistiiriilmesidir. Uretim siire-
cini farklilastiran elemanlardan ozellikle dort tanesi
onemlidir (Kobu, 2005, 39):

1. Verimlilik: Genel olarak, verimlilik ¢iktl
miktarinin girdi miktarina oranidir. Islet-
melerin en yogun olarak tizerinde durdugu
konulardan biridir. Verimliligi basit olarak
artirmanin yolu, girdi miktarini ayni tu-
tarken ¢itktt mikearini arttirmak ya da ¢ik-
tt mikearini ayni tutarken girdi mikearini
azaltmakur. Verimlilik dogrudan maliyetler
tizerinde olumlu etkiye sahip olmasi agisin-
dan da 6nemlidir.

2. Etkinlik: Uretim sisteminin amaclarini ger-
ceklestirme derecesi olarak tanimlanirken
aynt zamanda performans ile ayni anlamda

kullanilmaktadir. Verimlilik, bir isi dogru
yapmakken etkinlik dogru isi yapmak ola-
rak tanimlanabilmektedir. Bagka bir deyis-
le verimlik {iretim girdilerinin ne kadar iyi
kullanildigint 6lgerken etkinlik amaglarin
ne dlgiide gergeklestigini beliremektedir.

3. Kapasite: Uretim sisteminin gercekles-
tirebilecegi en yliksek iiretim miktarina
denmektedir. Uretim sistemi kapasitesi,
taleplerin karsilanmasi agisindan  6nemli
olmaktadir. Kapasitenin fazla olmasi artk
kapasiteye neden olurken eksik kapasite de
taleplerin kargilanamamasina neden olmak-
tadir. Dolayisiyla, kapasite kullanimi verim-
liligi etkilemektedir.

4. Esneklik: Isletmelerin degisen talebe cevap
verebilme yetenegine ya da yeni iiriin tire-
timini hizla gerceklestirebilme yetenegine
esneklik adi verilmektedir. Esneklik ile ilgili
farkli tanimlamalar da bulunmaktadir. Gii-
niimiiz isletmelerinin, rekabetci olabilmele-
rinde 6nemli faktdrlerden biri olarak ortaya
ctkmakeadir.

Déniisiim siirecine bakildiginda, fiziksel, yer-
sel, fizyolojik, psikolojik ve bilgisel dontisiim gibi
doniisiimler s6z konusu olmaktadir. Hedeflenen
tiretim mal yani otomobil, sandalye, televizyon gibi
elle tutulabilir somut ciktilar ise, doniisiim fabrika-
larda, saglik, ulagim, eglence gibi soyut cikular ise
doéntisiim hastane, kamyon ya da turizm isletmeleri
gibi hizmet birimlerinde ger¢eklestirilmektedir.
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Girdilerin ¢iktiya déniisiimiinde dért degisik
tiirde deger yaratilabilmektedir. Bunlar sekil, yer,
zaman ve sahiplik degeridir (Top, Yilmaz, 2009,
17). Sekil degeri, girdilerin gergek bicimlerinin
degistirilerek tiiketiciye daha yararli bir sekle
dontstiiriilmesini ifade eder. Bu sekil degisimi,
fiziksel oldugu gibi kimyasal da olabilmektedir.
[sletmelerin biiyiik gogunlugu bu tiir deger yarat-
makta olup metal sag levhalarin kaliplarda sekil-
lerinin degistirilerek arabalarda kullanilmasi buna
bir 6rneketir.

J Sekil, yer, zaman ve sahiplik girdilerin ¢ik-
tiya doniisiimiinde yaratilan dére degisik
degerdir.

Yer degeri iretim sisteminin tiriinii ya da miis-
teriyi istenilen yere getirmesiyle yaraulmaktadur.
Bu yer degisimini yapan araglar arasinda ugak,
kamyon, tren, boru hatlari ve gemi gibi ulagim
araglar1 gelmektedir. Evinizden taginmaniz duru-
munda esyalarinizin bagka bir eve taginmasi, buna
basit bir 6rnek olarak verilebilmektedir.

Zaman degeri, triiniin miisterinin istedigi uy-
gun zamanda miisteriye sunulmasiyla ortaya ¢ikan
bir degerdir. Buna 6rnek olarak, soguk hava depo-
lar1 verilebilmektedir.

Ogrenme Cikuisi

Sahiplik degeri, iki yolla yaratlabilir. Birin-
cisinde, tanitim ya da reklam yolu ile miisterinin
sahip olmak isteyebilecegi bir tirtiniin varligi hak-
kinda miisteriye bilgi verilmektedir. Ikincisinde ise
miisterinin {iriine sahip olmak icin dagium kanal-

lart araciligy ile gerekli araglari saglayarak yaraul-
maktadir (Top, Yilmaz, 2009, 18).

Uretim sisteminin ¢iktist olan mallar, gozle go-
riilebilir ve ol¢iilebilir varliklar olurken hizmetler,
tiretildigi anda tiiketilir ve 6l¢tilmeleri ¢ok giigtiir.
Geri besleme analizleri, ciktilar tizerinde 6lgme ve
gozlemlere dayanirken, analizler amaglardan sapma
oldugu durumda diizeltici kararlar almaktadir.

N\
AR .
dikkat

Uretim  sisteminin  ciktisi

olan mallar somut olurken,
hizmet soyut olmaktadur.

Uretim sisteminin elemant olarak gézilkmeyen
ancak, dogrudan tizerinde etkisi olan diger bir ele-
man da cevredir. Cevreye miisteriler, rakipler, te-
darikgiler, yasalar ve ekonomi gibi faktdrler dahil
edilmektedir. Bu faktorler, bilinmekte ancak dog-
rudan belirleyebilme ya da degistirilebilme sansi
bulunmamaktadir. Bu nedenle, bu faktérler risk
olarak hesaba katilmaktadir.

Acik ve kapali sistemleri
agiklayiniz.

Uretim  sistemlerinde mal
ve hizmet iiretiminin fark-
larint degerlendirin.

9 ") v

Uretim sistemlerine tekno-
lojinin etkisini anlatin.

URETIM SiSTEMi TURLERI

Ekonomik degeri olan bir mal ya da hizmetin tiretilmesi i¢in kurulan insan-makine-malzeme sistemi
Buffa tarafindan iiretim sistemi olarak tanimlanmaktadir (Yamak, 2007, 37). Ancak, daha sonra, bu sis-
temin igerigi ham maddenin tedarikinden triinlerin miisteriye ulastirilmasina kadar genisletilmistir. Gii-
niimiizde ise pek ¢ok farkli iiretim sistemi tiirleri ve yenilik¢i yaklasimlarla karsilasmak olasidir. 1960 ve
1970’li yillardaki tiretim tesisleri ile simdiki ileri teknolojilerle ve otomasyonla donatulmis gelismis tesisler
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karsilagtrildiginda ¢ok onemli farkliliklari oldugu
goriilmektedir. Uretim sistemi tiirleri, teknolojik
gelisme ve yeni yaklagimlara bagli olarak degisime
ugramaktadir. Ayrica, farklilasan cevre kosullart da
{iretim sistemi tiirlerini etkilemektedir. Bu neden-
le, {iretim sistemi tiirlerinin literatiirde farkli sinif-
landirmalart bulunmaktadir. Buna ragmen, tiretim
sistemi tiirleri iginde ge¢misten beri gegerliligini
koruyan ve muhtemelen gelecekte de var olacak
olan baz1 temel siniflandirmalar s6z konusudur.

Daha 6nceden soz edildigi gibi, tiretim sistem-
leri farkli sekillerde siniflandirilabilmektedir. Ure-
tim sistemleri talebe gore, stoga tiretim, siparise
gore {iretim ve siparise gore montaj olarak sinuf-
landirlabilmektedirler. Diger bir siniflandirma da
ise tiretim miktarina ve akigina gore kesikli tiretim,
stirekli tiretim ve proje tipi tiretim olarak siniflan-

dirillabilmektedir.

internet

Uretim  sistemlerinin  siniflandirilmast  ile
ilgili daha fazla bilgiye http://docplayer.
biz.tr/31874563-Uretim-sistemlerinin-

siniflandirilmasi.html adresinden ulasabiliriz.

Stoga Uretim: Uriinler stokta bulundurula-
cak sekilde iiretilmektedir. Uretim diizeyi, isletme
stok diizeylerine ve miisteri hizmet diizeyine gore
belirlenmektedir. Uriin, miisteriden herhangi bir
siparis gelmeden firetilip stoklanmaktadir. Siparis
gelince de stoktan siparis karsilanmaktadir. Bu tire-
tim tiirinde 6nemli olan Griiniin stoklanmaya uy-
gun olup olmamasidir. Araba, televizyon gibi uzun
omiirlii triinler bu tip Giretime uygun iriinlerdir.
Bu tiir {iretimin en énemli avantaji, miisteri sipa-
risinin hemen kargilanabilme olasiliginin yiiksek
olmasidir. Bu da igletmeye rekabet avantaji sunabil-
mektedir. Ancak stoga tiretim yapildig1 icin Giriinde
kisisellestirme ¢ok fazla miimkiin olmamakta dola-
yistyla, tiriin esnekligi diisiik olmaktadir. Bu durum
da, 6nemli bir dezavantaj olarak goriilebilmektedir.

Siparise Gore Uretim: Baz iiriinler, miisteri
siparis vermeden iiretilemezler, ¢iinkii {iriintin se-
killenmesini yapacak kisi miisteridir. Ornegin, evi-
nize yaptiracaginiz bir mutfak dolab:r mutfaginizin
olciilerine uygun olmalidir. Bu 6rnekte talep bilgi-

sinin kaynag1 misteridir. Hangi Giriinden, ne mik-
tarda ve ne zaman {iretilecegi tamamen miisteriden
gelen siparise gore belirlenmektedir. Bu tiir tiretime
siparige gore {iretim ad1 verilmektedir. Siparige gore
tiretimde {irtinlerin miisteri istek ve gereksinimle-
rine gore Ozellestirilmesi miimkiin olmaktadir. Bu
nedenle, tirtin esnekligi yiiksektir ve en onemli
avantajlardan biri olarak gozitkmektedir. Ancak,
miisteri siparisini verdikten sonra {iriin tiretilinceye
kadar bir siire beklemek zorundadir. Bu bekleme
siiresini igletmeler ¢ok uzun tutmamalidir. Aksi
takdirde, miisteriyi kaybedebilirler. Bu nedenle, is-
letmeler siparise gore iiretim yapsalar bile, rekabet
avantaji saglayabilmek i¢in tiretim siirelerini miim-
kiin oldugunca kisaltmak durumundadirlar. Bu ko-
nuda ¢aligma yapan bazi isletmeler, {iretim siiresini
kisaltabilmek icin maliyetine katlanarak yar1 bitmis
tiriin stoklari ellerinde tutmakta ve gelen siparisin
ozelligine gore tiriinti sonlandirmakeadirlar.

Siparige gore iiretim
Hangi tiriinden, ne miktarda ve ne zaman
tiretilecegi miisteriden gelen siparise gore
belirlenen iiretime siparise gore iiretim ad1
verilmektedir.

Siparise Gore Montaj: Bu {iretim tiiriinde
misterilerin istedigi tirtindi hizli bir sekilde suna-
bilmek amaciyla siparise gore tiretim ile stoga gore
tiretim birlikte kullanilmaktadir. Bagka bir deyisle,
stoga gore liretim ile siparise gore tiretimin karmast
yapilmaktadir. Burada, triinler pargalarina ayril-
makta ve ¢ok cesitli parcalar tiretilerek stokta tutul-
maktadir. Amag, misteriden bir siparis geldigi za-
man miisterinin istedigi tirtini iretmek igin gerekli
parcalart bir araya getirerek montajini yapmakuir.
Boylece, zaman tasarrufu da saglanmis olmaktadur.
C)rnegin, baz1 bilgisayar igletmeleri hazir bilgisayar-
lar tiretmek yerine bu konuda ¢alismalar yaparak,
misterilerinin istedigi 6zelliklerdeki bilgisayart gok
kisa siirede miisterilerine ulastirmaktadir.

Uretim miktarina ve akisina gore {iretim sistem-
lerinin siniflandirilmasi asagida agiklanmakeadir:

Kesikli Uretim: Kesikli iiretim sisteminde,
farklr tirtinlerden az mikrarlarda tiretim yapilmak-
tadir. Bu iiretim sisteminde, ¢esitli iiriinler iiretile-
bilmekte ve tiretilecek tiriine gore islem dizisi degis-




isletmelerde Uretim Yénetimi ve Sistemi

tirilmektedir. Talebin diizensiz olmasina bagli olarak
bir kerelik tiretilen tiriinler oldugu gibi seri olarak
tekrarlanan siparigler de s6z konusu olabilmekte-
dir. Bu iretim sisteminde, kalifiye is giicii ve genel
amagli makineler kullanilirken yiiksek yari mamul
stoklar1 ve emek yogun {iiretim yapilabilmektedir.
Bu {iretim tiiriiniin alt siniflart olarak, parti tipi
iiretim ve atolye tipi iiretim bulunmakradir.

Bir tiriiniin, 6zel bir siparisi ya da siirekli miis-
teri talebini karsilamak amaciyla belirlenmis mik-
tarlarda partiler halinde iretilmesine parti tipi
iiretim adi verilmektedir. Istenilen miktardaki
tirtin partiler halinde iretildikten sonra makine
ve donanim bagka bir iriiniin tiretimi i¢in hazir-
lanmaktadir. Makine ve donanim ile birlikte insan
giicli planlamasi tiretimin biiytikligiine ve sikligi-
na bagli olarak degisebilmektedir. Parti tiretim sii-
recinde, her parti i¢in ayri bir iiretim planlamast
yapma zorunlulugu bulunmaktadir. Secilen hedef
pazarin boliimlerine bagli olarak talep miktarlar
belirlenmektedir. Her béliimiin istegine bagli uy-
gun miktarda tiriin partilerinin {iretimi i¢in tiim
planlama yeniden yapilmaktadir.

Uretimdeki parti hacmi biiyiidiikge ve donem-
ler belirli hale geldikge tiretim planlama ve kont-
rolii daha kolaylagmaktadir. Parti tiretimde karar
verilmesi gereken 6nemli konulardan biri en uygun
parti bitytikliigiintin belirlenmesidir. Diger 6nemli
bir konu ise kapasite kullanim oranini en biiyiik
yapacak {iretim programlarinin hazirlanmasidur.

Giintimiizde, rekabet kogullarina bagli olarak
bircok isletme parti tiretimini tercih etmektedir.
Parti tiretimin temelinde hem yiiksek miktarlarda
tiretim yapmak hem de ok farkls tiriinleri tirete-
bilme yetenegine sahip olabilmek yatmaktadir. Ev
esyast, hazir giyim, gida gibi bircok cesit tirlin parti
tiretimi ile tiretilmektedir.

Miisterinin istedigi 6zelliklerde tiriiniin istedigi
zaman ve miktarda tiretilmesine atélye tipi iiretim
ad1 verilmektedir. Ancak baz literatiirde bu tanim-
lama igin siparigse gore tiretim adi da verilmekte-
dir. Bu tip tiretimde ozel isteklere bagli cok gesitli
iiriinler iiretilebilmektedir. Bu nedenle, bu iiretim
tipinde esneklik yiiksektir. Uretimde kullanilan is
giicti nitelikli ve makine ve donanim genel amag-
lidir. Genel amagli makine ve donanimin yatirim
maliyeti diisiik olmasina ragmen, diizensiz tiretim
akist degisken tiretim maliyetini yiikseltmektedir.
Uretim mikrtar1, miisteri isteklerine gore belirlen-

mekte olup genellikle kiiciik partiler halindedir. Bu
tiretim tipinin en 6nemli avantaji, ¢cok ¢esitli tirtin-
ler iretilebilmesini saglarken en énemli dezavan-
taji da kontroliin zor olmast ve verimliligin diisiik
olmasidir. Calisanlar cogunlukla her defasinda ayni
isleri yapmadiklar1 i¢in is tatmini ve motivasyon
daha yiiksek olabilmektedir. Siirekli iiretimin tersi-
ne bir makinenin bozulmasi, tiim tiretimin durma-
sina neden olmamaktadir. Uretim tesisinde genelde
yari bitmis tiriin stoklart bulunmakta ve bu durum
da dnemli stok maliyetlerine neden olabilmektedir.
Yar1 bitmis iiriinler islemler arasinda uzun siire is-
lenmeyi bekleyebilmekte ve fazladan alana ihtiyag
duyulmakeadir. Cok ¢esitli iirtinler, farkli makine-
ler arasinda farkli rotalar izledigi i¢in tagima ma-
liyetleri yiiksek olmaktadir. Bu durum da genel
tiretim maliyetlerini yiikseltmektedir. Cok ¢esitli
tirtinlerin {iretilmesi tiretimin etkinligini etkilerken
ayni zamanda, tiretim planlamasi ve kontroliinii de
zorlastrmaktadir. Cesitli amaglar icin kullanilan
makineler, 6zel elektronik cihazlar ve biiyiik takim
tezgahlarinin tiretimi atélye tipi tiretime 6rnek ola-
rak verilebilmektedir.

Siirekli Uretim: Bu iiretim tipinde, isletme
icindeki makine ve donanim yalniz belirli bir tirii-
niin tiretimi icin kullanilmaktadir. Uriiniin talebi-
nin yiiksek ve siirekli olmasina bagli olarak tiretim
miktari da yiiksek olmaktadir. Bu tirintin tiretimi
stirekli bir akis seklinde gerceklesmektedir. Ureti-
min baginda tiretime giren girdiler, hig ara verme-
den tiretimin sonunda iiriin olarak ortaya ¢ikmak-
tadir. Sistem i¢inde islemler, yiiksek otomasyona
sahip olup 6zel donanim ve aletler de kullanilmak-
tadir. Donanim, otomasyona dayali oldugu icin
¢tktr miktarinin ve ¢esidinin degistirilmesi ¢ok zor-
dur. Ayrica, is giici gereksinimi az ve daha ¢ok iz-
leme ve kontrol etme isini yerine getirmektedir. Bu
tip liretim sistemi tamamen biitiinlesik bir sistem-
dir. Tiim sistem, birbirine zincirleme bagli oldu-
gu icin tretim girdilerini durdurdugunuz zaman,
sistemi de durdurdunuz demektir. Bu tiir tiretim
sistemlerinin durdurulmasi ¢ok yiiksek maliyetlere
neden olabilmektedir. Bu sebeple, genel bakim gibi
¢ok 6nemli bir neden olmadan iiretim durdurul-
maz. Bu sistemlerin sabit maliyetleri yiiksek olup
ham madde ve malzeme maliyeti degisken maliye-
tin biiyiik kismini kapsamaktadir. Stirekli tiretimde
6nemli nokta, kullanim oraninin maksimize edil-
mesidir. Stirekli tiretim, kiitle iiretimi ve akus iire-
timi olarak iki alt gruba ayrilabilmektedir. Kiitle
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tiretimde bir tiriinden ¢ok biiyiik hacimlerde uzun
stireli tiretim yapilirken bazi degisikliklerle fark-
Ii bir trtniin Gretimine gecis yapilabilmektedir.
Opysaki akis iiretimde makine ve donanim yalniz
bir cins iiriinii iiretmek icin hazirlanmistir. Bagka
bir cins tiriiniin tiretimi ya ¢ok maliyetlidir ya da
olanaksizdir. Bu tiir {iretim sistemine érnek olarak
petrol rafinerileri, ¢imento, kagit, seker endiistrileri
verilebilmektedir. Bu sistemlerde iiretim planlama
ve kontrolii basit olmasina ragmen, iiretime basla-
madan dnce genis ve ayrintli planlama yapilmak-
tadir. Uretim bagladiktan sonra iiretim planlama
basit rutin bir is durumuna gelmektedir.

Proje Tipi Uretim: Proje tipi iiretimde egsiz
tek bir tiriin belirli bir siirede tamamlanmaktadir.
Bu iiriintin tiretiminden sonra, ayni iiriin bir daha
tiretilmemektedir. Bu iriintin {iretiminde iriin
ozellikleri tamamen miisteri tarafindan belirlendi-
gi ve tek bir tirtin oldugu icin siparise gore tireti-
me benzerlik gostermektedir. Bu tiretimin 6nemli
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ozellikleri arasinda akisin s6z konusu olmamast,
tirtiniin genelde sabit konumda bulunmasi, makine
ve ¢alisanlarin {irlin ¢evresinde ya da iginde hareket
etmesi ve ayni anda birgok islemin beraber yiiriitiil-
mesi sayilabilmektedir. Bu tiretimde iiriin, 6zel ve
essiz olmasindan dolayr maliyeti ¢ok yiiksektir. Tek
bir tirtiniin tiretimi oldugu igin tiretim proje olarak
goriliir ve tiim faaliyetler, yapilma siralari ve siireleri
belirlendikten sonra, hepsinin planlamasi yapilarak
istenilen stirede tamamlanmaya caligilmakeadir. Pro-
je tamamlandiginda tiretim de bitmis demektir. Bu
tip Gretimin yonetimi i¢in 6zel proje yonetim me-
totlar1 kullanilmaktadir. Bir képriintin inga edilme-
si, biiyiik bir yiik gemisinin yapilmasi, biiyiik kargo
ugag1 yapilmasi proje tipi tiretime rnek olarak ve-
rilebilmektedir. Bu tip tiretimde farkli zamanlarda,
farkli is giicii ve donanima gereksinim olmakta ve
ayni zamanda uzmanlagsmis personel ve 6zel tasarim
aletler kullanilmaktadir. En onemli amag iiretimi
zamaninda ve dogru olarak yapmakuir.

2> Uretim sistemi tirlerini siralayabilme

Q

Stirekli ve kesikli {iretim ti-
pinde iiriin gesidi ve mikta-
rint kargilagtiriniz.

O ——

Proje tipi tiretimde kullani-
lan isgiicii ve makine/techi-
zat diger tretim tiplerine
gore degerlendirin.

O ——

Stirekli tiretimin kesikli tire-
time gore avantaj ve deza-
vantajlarini anlatn.

-_——

URETIM YONETIMi VE AMACLARI

Ozellikle 1980’lerden sonra ortaya gikan teknolojik gelismeler ve kiiresellesme, isletmeleri kalite, fiyat,
esneklik ve hiz konusunda rekabet edebilmek igin iiretim yéntemlerinde ve yonetiminde ¢ok zorlamaya
baslamistir. Bu yogun rekabetin sonucunda yeni prensip ve yontemler ortaya atlmistir. Giintimiizde miis-
terilerin hizla degisen istek ve gereksinimlerini karsilayabilmek icin ¢ok gesitli tiriin gruplarinin tiretilmesi
zorunlulugu ortaya ¢ikmaktadir. Bu iiriin gruplari giderek karmagiklasmakta ve bu durum da iiretim yapan
isletmelerin isini daha da zorlagtirmaktadir. Ayrica hizla artan rekabet, is giicii yapist, sermaye kaynaklari,
sosyal gelismeler ve endiistri iligkileri de isletmeler tizerinde baski kuran 6nemli fakeorler olmaktadirlar.
Tiim bu baski, {iretim yonetimine 6zel bir 6nem verilmesine neden olmaktadir. Isletmelerdeki tiim faa-
liyetlerin dogrudan ya da dolayli olarak tiretim ile iligkili olmast nedeniyle, tiretimdeki sorunlarin tiim

isletmeyi etkileyebilecegi inkér edilemez bir gercektir.
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Uretim Yénetimi Kapsami

Uretim y6netimi kapsam bakimindan genis,
faaliyet hacmi ok yiiklii bir isletmecilik fonksiyo-
nudur. Buna gore, tiretim yonetimi igin soyle bir
tanim yapmak miimkiindiir: Uretim y6netimi, is-
letmenin elinde bulunan malzeme, makine ve insan
giicti kaynaklarinin belirli mikearlardaki iiriiniin
istenilen niteliklerde (kalitede), istenilen zamanda
ve en diisiik maliyetle tiretimini saglayacak bigcimde
bir araya getirilmesidir. Bu tanimlamada yer alan
miketar, kalite, zaman ve fiyat faktdriintin hepsinin
isletmenin istekleri dogrultusunda ayni anda ger-
ceklesmesi miimkiin degildir. Biiyiik miktarlardaki
tiretim, {iriin bagina iiretim maliyetini azalturken
stok tasima ve elde stok kalma maliyetlerini arti-
rabilmektedir. Bu nedenle, isletmelerde yoneticiler
tiretim ile ilgili kararlarinda ¢elisen segeneklerden
dolayr odiinlesme ile karst karsiya kalmaktadirlar.
Karmagik iiretim sistemlerinde celisen secenekler
arasindan tercih yapilmak istenmesi durumunda,
gesitli nicel ve/veya nitel tekniklerin kullanilmast
gerekmektedir. Uretim ydnetimi disiplinin ama-
c1, uygun ara¢ ve yontemler kullanarak yonetici-
nin karar verme yeteneginin gelistirilmesi olarak
tanimlanabilmektedir (Kobu, 2005, 6). Bir bilim
dali ve konu baglig1 olarak iiretim yonetimi, ¢ok
genis bir calisma ve uygulama alanina sahiptir.

°
dikkat

Uretim kelimesi genelde yanlis bir an-

laysla sadece imalat endiistrilerinin il-
gilendigi bir konu olarak ele alinmak-
tadir. Oysaki tiretim kelimesi ile hem
imalat hem de hizmet endiistrisindeki
faaliyetlerden s6z edilmektedir. Ure-

tim sisteminin ¢iktist olan mal ve hiz-

met tiretimi de bunun géstergesidir.

Uretim yénetimi kavraminin Ingilizce karsilig:
olarak “Production/Operations Management” kav-
rami yer almaktadir. Hatta baz1 kitaplarda sadece
“Operations Management” kavrami da yer almak-
tadir. “Operations” kelimesinin Tiirk¢e karsiligin-
da “islemler” ya da “operasyonlar” bulunmaktadur.
Bu kelimenin kullanilmasinin nedeni kavramin
herhangi bir endiistriden ya da tiretim seklinden
bagimsiz olarak sistemde yiritilen islemlerin
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dogru sekilde yiirtitiilmesi ile ilgili olmasindandir.
Soz konusu sistem, bir bilgisayar parcasi {ireticisi
olabilir, bir hastane olabilir, bir sigorta sirketi ola-
bilir ya da bir otel olabilir. Sistem kavrami tiretim
yonetimi kapsaminda tiim bu farkl: alanlarla ilgili
olabilmektedir (Sezen, 2011, 3).

Uretim yOnetimi, liretim sistemlerinin tasarimi,
isletilmesi ve iyilestirilmesi olarak da tanimlanabil-
mektedir. Uretim ydnetimi, pazarlama ve finans
gibi dogrudan yonetim sorumluluklarina giren bir
isletme islevidir. Ayni zamanda, tretimde giinii-
miize kadar olan gelismeler Giretim yonetimi ka-
rarlarinda daha fazla bilimsel yéntemlerin kullanil-
mast zorunlulugunu ortaya gikarmakeadir. Uretim
yonetimi kararlari, pazara bagli olarak bicimlenen
isletme stratejileri iizerine kurulmakeadir. Isletme
stratejisi, isletme misyonuna bagli kalarak isletme-
nin uzun dénemli rekabet giiciinii desteklemekte-
dir. Bu strateji, isletme kaynaklarinin ve iglevlerinin
kullanilmasint ilgilendiren politikalar1 ve planlart
belirlemektedir. Daha sonra, iiretim olanaklarinin,
isletme stratejilerine destek saglamak amaciyla nasil
kullanilacagini belirleyen tiretim stratejileri saptan-
makrtadir. Maliyet, kalite, hiz ve esneklik onemli
temel tretim stratejileri arasinda sayilmakeadir
(Demir, Gimiisoglu, 2003, 11).

Giiniimiiz ¢aligma alanlarinda, disiplinlerarasi
faaliyetler s6z konusu oldugu gibi tiretim yénetimi
bilim dalinda da disiplinlerarasi faaliyetler, kap-
saminin geniglemesine neden olmaktadir. Ancak
tiretim y6netiminin diger disiplinler ile iligkisinden
once kapsami hakkinda bilgi verilmesi énemli ol-
maktadir. Uretim yonetimi kapsaminda, iiriin ve
hizmet tasarimi, siire¢ se¢imi, teknoloji yonetimi
ve secimi, is tasarimi, insan kaynaklari planlamasi,
tesis yeri se¢imi, tesis yerlesimi ve planlamasi, ta-
lep tahmini, kapasite planlamasi, bakim planlama-
s1, stok kontrolii, tiretim planlamasi ve kontrolii,
kalite kontrolii ve tedarik zinciri yonetimi 6nemli
olarak yer almaktadir.

Uretim y6netiminin bu kapsamina bakildig
zaman, ¢ok genis bir alana yayildigi goriilmekte-
dir. Uriin tasarimindan iiretime, stoklanmasindan
misteriye sevkine kadar birgok tiretim ile ilgili faa-
liyet bu alana dahil olmaktadir. Bu faaliyetlerin bir
kismi birincil faaliyetler olurken bazilart da birincil
faaliyetlerin yiiriitiilmesine destek olan faaliyetler-
dir. Ornegin, bir iiriiniin {iretimi yapilirken {ire-
timde kullanilan makinelerin bakimi ya da kalite
kontrol destek faaliyet olmaktadir.
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Uretim yonetimi faaliyetleri dahilinde birgok
karar verilmesi gerekmektedir. Bu kararlarin veril-
mesinde karar vericiye yardimci olan nicel yontem-
ler bulunmaktadir. Bunlarin arasinda dogrusal ve
dogrusal olmayan programlama, simiilasyon (ben-
zetim), dinamik programlama, ulastirma modelle-
ri, kuyruk teorisi, proje planlama gibi yontemler
on plana ¢tkmaktadir. Bu yontemler ile yapilan
analizler sonucunda karar vericiye tiretim yonetimi
faaliyetleri ile ilgili 6nerilerde bulunulmaktadir.

o

internet

Nicel ydntemler konusunda daha genis bil-
giye htep://www.ahmetaksoy.com.tr/endust-
ri-muhendisligi/yoneylem-arastirmasi-ders-
notlari-1.html web adresinden ulasabiliriz.

Uretim Yénetiminin Amaglan

Uretim yonetiminin amaci, mikear, zaman,
kalite ve maliyet faktorlerinin en iyi degerlerinin
bulunmasina yonelik galisma yapmaktr. Uretim
yonetimi ile bu amaca ulagilmaya calisilirken, han-
gi tirtinlerin, hangi miktarlarda, hangi 6zelliklerde,
nerede ve kim tarafindan iiretilecegi sorularina ya-
nit aranmakeadir. Bu sorular yanitlanirken ayni za-
manda, maliyetin en diisiik diizeyde ya da kirin en
yiiksek diizeyde tutulmasina calisiimakeadir. Ttiim
bunlarin yaninda, miisterilerin istek ve gereksinim-
lerinin kargilanmasi, stok diizeyinin olast en diisiik
diizeyde tutulmasi ve tiretim kaynaklarinin etkin ve
verimli kullanimi da 6nemli olmaktadir.

Uretim yonetiminin bu amaglari gergeklestirme-
sindeki en biiyiik engel, bu amaglarin birbirleriyle
gelisiyor olmasidur. Ornegin, iirlin stoklarint mini-
mum diizeyde tutmaya calisirken miisteri talebini
de hemen kargilamaya calismak, bir arada gercekles-
tirilmesi zor amaglardir. Bu celisen amaglar1 kiiciik
isletmelerde uzlagtirmak daha kolayken bunu biiyiik
isletmelerde gergeklestirmek zordur. Ciinkii kiiciik
isletmede her béliimde ¢alisan bircok kisi yerine tek
kisi olabilmekte ve bu tek kisi tiim karar1 vererek so-
rumlulugu istlenebilmektedir. Biiyiik isletmede ise
farkli boliimlerdeki yoneticiler farkli bakis agilari ile
amaglar1 degerlendirmeye calismakta ve uzlasmaya
ulagsmak ¢ok daha zor olmaktadir.

Kiiresellesme, teknolojideki hizli gelismeler
ve ileri iletisim araclart neticesinde artan rekabet,
tiretim yontemlerindeki amagclarin farklilasmasina
neden olmaktadir. Bu amaglara esneklik ve hiz un-
suru da katulmaktadir. Esneklik, isletmenin degi-
sen miisteri istek ve gereksinimlerine bagli olarak
farklt Girtinleri pazara sunabilme yetenegi yaninda,
maliyetleri fazla etkilemeden farkli miktarlarda
tiretim yapabilme yetenegi anlamina da gelmek-
tedir. Hiz unsuru ise miisterilerin degisen istek ve
gereksinimlerine hizli yanit verebilme yetenegine
denmektedir. Bu amaglarin gerceklestirilebilmesi
de esnek tiretim sistemleri, yedek kapasite, uygun
teknoloji ve iyi egitilmis is giicii gibi faktorlerin
varligini gerektirmektedir.

Esneklik

Esneklik, isletmenin sadece degisen ve ge-
lisen miigteri istek ve gereksinimlerine gore
farkly iiriinleri pazara sunabilme yetenegi
degil ayn1 zamanda maliyetleri fazla etkile-

meden farkli miktarlarda {iretim yapabil-
me yetenegi anlamina da gelmekeedir.

[sletme, iiretim yonetimine bagli olarak amag-
larini belirlerken ¢ok dikkatli olmalidir. Yukarida
soz edilen amaglar hedeflenirken gercekei olun-
mali ve hangilerinin beraber hedeflendigi ve ulagi-
labilecegi iyi saptanmalidir. Isletme agisindan gok
fazla gelisen amaglar hedeflenerek hayal kirikligi-
na ugranilmamalidir. Isletme kendi biinyesini iyi
analiz ederek neyi yapip neyi yapamayacagi ko-
nusunda karar vermelidir. Aksi takdirde, isletme
ulasilabilecek hedeflere de ulasgamama tehlikesi ile
karst karsiya kalabilmektedir. Isletmeler amagla-
rint belirlerken ve bu konuda ¢alisma yaparken
diger basarili isletmeleri mutlaka gz 6niinde bu-
lundurmalidirlar.

Ancak unutulmamalidir ki her isletmenin
i¢c ve dis kosullart ve is yapma yontemi farkli-
lik gdstermektedir. Bu farkliliklar géz oniinde
bulundurularak isletme i¢in olast en iyi amaglar
belirlenmeli ve bu hedef dogrultusunda ¢aligma-
lar yapilmalidir.

11




isletmelerde Uretim Yénetimi ve Sistemi

Ogrenme Ciktisi

3 Uretim ydnetimi ve amaclarini tartisabilme

Q

Arastir 3

iliskilendir

v v ")

Uretim yoneticisinin temel
amaglart nelerdir?
lendirin.

Uretim ¢evikligin 6n plana
¢tkma nedenlerini deger-

Uretim y6netimi kapsami-
nin giiniimiizde genigleme
nedenlerini anlatn.

URETIM YONETIMININ TEMEL
ISLEVLERI VE DIGER ISLETME
ISLEVLERI ILE iLISKILERI

Bir igletmede, pazarlama, finans, insan kay-
naklari ve aragtirma gelistirme gibi {iretim de bir
isletme islevi oldugundan daha 6nce s6z edilmek-
tedir. Burada 6nemli nokta, iiretim islevi olmaz ise
isletmenin diger islevlerinin hicbir 6neminin olma-
mastdir. Uretimin olmadig isletmede diger islevler
varliklarini siirdiiremez. Ancak iiretim islevi de tek
bagsina yeterli degildir. Tim isletme islevleri bir ara-
da olduklari zaman bir anlam ifade etmekte ve ise
yaramaktadirlar.

Uretim Yénetiminin Temel islevleri

[sletmelerde iiretim islevinin kapsamini belirle-
mede isletme bitytikltigii, iretim yonetimi politikasi,
orgiit yapist, tretim sistemi ¢esidi, bulundugu sek-
tor, tiretim mikeari, tiretim teknolojisi gibi fakeorler
etkili olmaktadir. Miisterilerin istedigi tirtin mikeari,
ozellikleri gibi bilgiler pazarlama bolimii tarafindan
saptandiktan sonra, bunlari karsilamaya yonelik ge-
rekli teknik bilgi, makine ve insan giicii olanaklarin
belirlemek, tiretim boliimiiniin gorevidir.

/N\
AR
dikkat

Miusterilerin istek ve gereksinimleri-

nin degismesi ya da rekabet nedeni
ile iiriinlerde degisiklik yapilmast
gerektiginde, bu degisimin iiretime

ve iiretim teknoloji ve ydntemlerine
yansimalari iyi irdelenmelidir.

[sletmenin {iretim tipine, iiriin gesitliligine ve
tiretim miktarina bagli makine ve techizatin be-
lirlenerek bunlarin nasil kullanilacags, hangi iiriin
pargalarinin tretilip hangilerinin disartya yapurila-
cagl, meveut kapasitenin arttrilmasina gerek olup
olmadiy kararlari, verilmesi gereken temel kararlar-
dir. Bunun yaninda, tiretimde kullanilan makine ve
techizatin is akisint bozmayacak sekilde yerlesimi ve
diizeni de diger bir 6nemli nokta olmaktadur.

Uretimde, dogrudan etkin olan dort faktor, mal-
zeme, iiretim yontemi, makine ve is giiciidiir. Uretim
faaliyetlerinde bu dért fakedriin dzenle planlanmasi
cok 6nemlidir. Uretimde kullanilacak malzemenin
tiretim 6ncesinde hazir tutulmasindan, tiretim yon-
teminin belirlenmesine, makine ve techizatin iiretim
i¢in uygun olup olmadigindan, kullanilacak farkl:
nitelikeeki is glictine kadar tiretim ile ilgili tiim ko-
nular belirlenmelidir. Uretimde kullanilan tiim fak-
torler ile ilgili olanaklar géz 6niinde tutularak gerekli
onlemler arastrilmalidir. Uretim 6ncesi rotalama ve
is seyrinin planlamast, tiretim faaliyetlerinin hangi si-
raya gore ve nasil bir akis icinde yiiriitiilecegini belir-
lemekrtedir. Zaman ve is analizi ile saptanan standart
makine ve iscilik siireleri ve eldeki is yiikii goz oniine
alinarak, ayrintli tiretim programlari hazirlanmak-
tadir. Uretim yonetiminin kontrol asamasinda {ire-
tim icin belirlenip atanan tiim itiretim fakedrlerinin
planlama dahilinde uygulanmasini saglayacak faali-
yetleri yiirtitmek, uygulama esnasinda ortaya gikabi-
lecek sorunlari ilgili boliimlere bildirmek ve gozlem
altinda tutmak esastir. Uretim faaliyetlerinin is emir-
lerine uygun bigimde yiiriitiilmesine iliskin bilgiler,
programdan sapmalar ve nedenleri ve muayeneden
gelen raporlar incelenip gerekli hesaplamalar yapil-
diktan sonra, genellikle giinlitk olmak tizere, tiretim
raporlart hazirlanmast da tiretim ydnetimine dahil
olmaktadir (Kobu, 2005,15).
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Uretim Yénetiminin Diger isletme
Islevleri ile lligkileri

Uretim yonetimi, kapsamindaki faaliyetleri ye-
rine getirirken igletmenin diger islevleri ile karsi-
likli etkilesimde bulunmaktadir. Uretim ydnetimi
faaliyetlerini yiiriititken diger isletme islevleri ile
iligkisi faaliyetin basarili olmasinda énemli bir rol
oynamaktadir. Ayni zamanda, diger isletme islev-
lerinin de faaliyetlerinde basarili olmalart tiretim
ile iligkilerine bagli olmaktadir. Isletmeye bagh
tiim islevler birbirileriyle etkilesim halinde olmak
zorundadir. Bagka sekilde, bu islevlerin tek basina
bagarilt olmalart olast degildir. Ttiim isletme islev-
leri, birbirlerinden dogrudan ya da dolayli olarak
beslenmektedir. Bazi islevlerin ¢ikulart bazilarinin
girdisi durumundadir. Ornegin, pazarlama bolii-
mii tarafindan yapilan pazar aragtirmasinin sonu-
cunda elde edilen miisteri istek ve gereksinimleri
dogrudan tiretim boliimiine iletilmektedir ya da
tedarikgiler ile ilgili yasanan sorunlar sonucunda
malzeme akisindaki aksama aninda iiretim bolii-
miine bildirilmektedir.

Ji

sletmenin farkli islevleri ile {iretim y6ne-

timi arasindaki iligkide orgiit yapist, islet-
me biiyiikliigii, diretim tipi ve biyiikligi
gibi faktorler biiyiik dneme sahiptir.

[sletmenin farkli islevleri ile iiretim yonetimi
arasindaki iligki orgiit yapisi, isletme biiytikligii,
tretim tipi ve biiytukliigii gibi faktorlere bagli ol-
maktadir. Uretim yonetiminin en fazla iletisimde
oldugu temel boliimler pazarlama, finans ve mu-
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hasebe, insan kaynaklari ve arasurma gelistirme
bosliimleridir. Uretim yonetiminin bunun disinda-
ki diger boltimler ile de mutlaka etkilesimi bulun-
makta ancak bu etkilesim ya daha az ya da dolayli
yollardan olmaktadir. Uretim yonetimi, pazar arag-
urmalarindan gelen misteri istek ve gereksinim-
leri ile ilgili bilgiler 1s1g1nda tiretimi yonlendirme-
ye calismaktadir. Ancak, burada dikkat edilmesi
gereken konu, tretim miktari talepten fazla olup
stoklari arttirmamak ya da talepten az iiretim ile
miisteri talebinin kargilanamamasi gibi bir durum
ile kars1 karsiya kalmamakur. Pazarlama bélimd,
daha fazla misteri odakli olmasina bagli olarak
miisteri talebini birinci 6ncelik olarak goriirken,
tiretim yOnetimi ise Gretim faaliyetlerinin ahen-
ginin bozulmasini istemez ¢iinkii bu durum ma-
liyetleri arturmaktadir. Bu gibi durumlarda ortak
bir noktada uzlasilmaya caligilmaktadir. Normal
sartlarda pazarlama boliimiinden miisteri ile ilgili
bir talebin gelmesi durumunda mevcut is yiikiine
gore bu talebin planlamasi yapilmakta, buna bagli
olarak tiretimde kullanilacak tiretim girdileri temin
edilmekete, is giicii belirlenmekte ve plana uygun
sekilde tiretim yapilmaktadir. Bu planlamada, iire-
timde kullanilacak tiretim kaynaklarinin finansma-
ni, finansman bélimiini ilgilendirirken {iretimin
gergeklesmesinden sonra tiretim maliyeti, muhase-
be boliimiinii ve iiretimde kullanilacak personelin
nitelik ve nicelikleri ise insan kaynaklari bolimii-
nii ilgilendirmektedir. Ancak tim bu kararlar ve-
rilirken, bu boliimler ile {iretim yonetimi béliimii
arasinda siirekli iletisim s6z konusu olmaktadir.
Uretim ybnetimi, yukaridaki 6rnekte verildigi gibi
isletmenin degisik béliimlerinden kendisi ile ilgili
gelen bilgileri temel tiretim politikalar1 ile bagdas-
urarak hedeflerini belirlemektedir.

[sletme iginde, tepe yonetimi
ile iiretim islevi arasinda nasil

bir iliski bulunmakeadir?

Uretim islevinin pazarlama
ile olan siki iliskisinin ne-
denlerini degerlendirin.

Isletmelerde iiretim islevi-
nin temel islevlerden biri ol-
masinin nedenlerini anlatin.
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URETIM YONETIMININ TARIHSEL
GELISIMI

[nsanoglu var oldugundan beri, iiretim islemini
gerceklestirmektedir. Ciinkii insanoglu yasamini
sirdiirmek igin {retim yapmak zorundadir. Yi-
yecek, giyecek ve barinma gibi temel ihtiyaglarini
saglanabilmesi igin iiretim gereklidir. Uretim faa-
liyeti o donemlerde baglamakla birlikte bugiinkii
anlamda {iretimin dogusu, insanlik tarihinde ¢ok
uzun sayilmayacak bir ge¢mise uzanmaktadir. Ma-
kinenin insan giiciiniin yerini aldig; iki asirdan ¢ok
fazla degildir. Bu durumda, modern iiretim y6ne-
timi kavram ve uygulamalarinin ortaya ¢ikisindan
bugiine kadar ¢ok zaman ge¢medigini, ancak tire-
tim ile ilgili teknolojik gelismelerin, 6zellikle son
50 yildaki hizli gelisme ile birlikte, ¢cok yol aldigt
goriilmekeedir.

18. yiizyilin sonlarina kadar iiretimde etkin
olan kisiler zanaatkarlardir. 1764 yilinda James
Watt tarafindan buhar makinesinin ortaya ¢ikmasi
ile insan giiciintin yerini makine giicti almaya bas-
lamis ve tiretim tesisleri fabrika denilen biiytikliik-
lere ulasmistir. Buhar makinesinin bulunmasiyla
baglayan sanayi devrimi, bugiinkii tiretim kavram-
lartnin olusmasinda 6nemli olaylardan biridir. ilk
olarak, 1776 yilinda Adam Smith fabrika sistemi-
nin gelismeye basladig: yillarda tiretim ekonomi-
sinin 6nemini belirterek “The Wealth of Nations”
(Ulkelerin Zenginligi) adli kitabini yayinlamistir.
Bu kitabinda, is boliimii sonucu ekonomik agidan
avantaj saglanabilecegini, karmagik iglerin ortaya
nitelikli isciler, basit islerin ise niteliksiz isciler ¢i-
kardigini ve bu nedenle is boliimiintin 6nemli ol-
dugunu belirtmistir (Celikgapa, 2000, 4).

Eli Whitney, 1790 yilinda birbiri yerine degi-
sebilen parcalar ve standartlastirilmis parcalar kav-
ramint ortaya ¢ikarmustir. Ingiliz Charles Babbage,
1832 yilinda is bolimiinden kaynaklanan ekono-
mik yararlara ilave olarak ticrete esas olmak tizere
“Sinirlt Beceriler Ilkesi”ni kabul etmistir. Babbage,
is boliimii prensibinin uygulanmast ile saglanacak
yararlarin ayrintlarini saptamak igin is basitlestir-
me, uzmanlagma ve reorganizasyon ile verimliligin
artmast konusunda deneyler yapmistr.

Sanayi devriminin etkisiyle birlikte 19. yiizyilin
ortalarindan itibaren, biiyiik tiretim tesisleri ku-
rulmaya baglanmugtir. Biiyiik tesisler kurulmasina
ragmen, tiretim 20. yiizyilin baglarina kadar bilim-
sellik kazanmamistir. Uretimin bir sanat olmaktan
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ctkip bilim olarak goriilmeye baslamast 20. ytizyil
baslarinda Frederick J. Taylor ile baglamistir. Tay-
lor tarafindan gelistirilen bilimsel yénetim kavrami
ile tiretime sistematik bir yaklasim kazandirilmig-
ur. Bilimsel yénetimin kurucusu olan Taylor, tire-
tim yoénetiminde, verimlilik artisi, organizasyon,
is glicii verimi, is yeri diizeni ve hareket ve zaman
etiidii konularinda 6nemli katkilar saglamistir. Bu
kavramlarin Taylor ile ortaya ¢ikug: kabul edil-
mektedir. Taylor'un bilimsel yonetim kurallari, is
analizinde bilimsel yontemlerin kullanilmasini, ¢a-
lisanlarin se¢me, egitim ve yetistirilmesinde siste-
matik yontemlerin uygulanmasini, ¢alisan ile yone-
ten arasinda saglam temellere dayanan is birliginin
kurulmasi ve is yiikiiniin ¢alisanlar ve ydnetenler
arasinda dengeli, adil ve uygun sekilde boliinme-
sini, saglamistir. Taylor'un diger 6nemli bir katkis:
da is yontemlerinin gelistirilmesinde yonetimin,
girisimci ve yetenekli olmasi gerekliligini ortaya
koymasidir. Ayrica Taylor’a gore, ¢alisanlart motive
edecek ve daha ¢ok caba gdstermelerini saglayacak
tek gii¢ bireysel ekonomik ¢ikarlardir. Her ¢alisan
yapugi ise gore ticret almali, fazla tireten fazla tic-
ret almali, bdylece ise motive etme kolaylasacakuur.
Taylor, planlamay: iiretimin icinde yapilmaktan
kurtarmis ve her ikisinin farkli beceriler gerektirdi-
gini 6ne siirmiistiir. Taylor, uygulamalarinda bilim-
selligi on plana cikarirken acik bicimde belirlenen
yasalara, kurallara ve ilkelere dayandigini kanitla-
mak ve temel ilkelerin her tiirlii insan faaliyetlerine
uygulanabilir oldugunu géstermek istemistir.

Uygulamalarinda bilimselligi 6n plana ¢i-
karan Taylor, tiretim yonetiminde, verim-
lilik artig1, organizasyon, isgiicii verimi, is
yeri diizeni, is yontemleri ve hareket ve
zaman etiidii konularinda énemli katkilar
saglamistir.

Frank Gilbreth, 1911de hareket ekonomisi il-
kelerini ortaya koymus ve “therblig” diye adlandi-
rilan mikro hareketleri tanimlamis, daha sonra da
esi Lilian Gilbreth, insan faktdriiniin ve psikoloji-
sinin {iretim siireci verimliligine etkisini ortaya ko-
yan caligmalar yapmugtir. Bu donemlerde Henry L.
Gannt, gizelgeleme ve Gannt semast tizerinde yap-
ugt calismalarla tiretim y6netiminin gelismesine
katkida bulunmustur. Montaj hatt, 1913 yilinda
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Henry Ford tarafindan ilk olarak gelistirilmistir. Bu
hareketli montaj hatt ile birlikte her isci otomobil
ile ilgili kiigiik bir isi yapmaya baslamis ve otomo-
bilin gdvdesini olusturmada gecen is giicli siiresi
ciddi oranlarda diisme gostermistir. Bu hareketli
montaj hatt ile birlikte hem uzmanlasma kavra-
minin hem de kiitle iiretimin temelleri atilmistir.

1930’lu yillarin baginda Elton Mayo'nun bas-
kanliginda olusan bir ¢alisma grubu ile Hawthorne
calismalari yapilmistur. Bu calismada, belirli ¢ev-
re kosullarinin, montaj hattindaki ¢ikulara etkisi
aragsurilmigtir. Aydinlatmanin azaluldigi durumda,
calisanlarin ¢ikt miktarini arturmak zorunlulugu
hissetmelerine bagli olarak ¢ikti miktarinin arttgt
goriilmistiir. Bu ¢aligmada, aydinlatma ve isitma
gibi faktorlerin verimlilik tizerine etkileri aragtiril-
maya ¢alisilmis ancak ¢alisanlarin bu tiir faktorler-
den etkilenmek yerine yonetimin durum ve davra-
nigindan etkilendigi ortaya ¢ikmustir. Bu sonuglar
is tasarimi ve is¢cinin motivasyonu konulari {izerin-
de 6nemli ilerlemelere neden olmustur.

1930’larda  Walter Shewart, degistirilebilen
parcalarla yapilan yiiksek miktarli tiretimin teme-
lini olugturan istatistiksel kontrol teknikleri fikrini
ortaya atmistir. W. Shewart'in kalite kontrol ala-
nindaki gelismelerinin tiretim y6netimi alaninda
onemli etkileri olmustur. Shewart, istatistik ile ka-
lite kontrol gerekliliklerini birlestirerek kalite kont-
rolde istatistiksel 6rneklemenin temellerini gelistir-
mistir. 1930’lu yillarda EW. Harris, W. Shewart ve
L.H.C. Tippet, matematiksel istatistigin yonetim-
de kullanilmaya baslanmasina katki veren kisiler-
dir. Harris, envanter kontroliine iliskin matema-
tiksel model gelistirip ilk uygulayan kisi olmustur.
Ayrica 1934 yilinda gecikmeler, is ve zaman agisin-
dan 6rnekleme yoluyla standartlarin gelistirilmesi
olarak bilinen 6rnekleme yontemini de gelistiren
kisi Tippet olmustur.

Shewart'in ¢aligmalart “sistem ilkesi” uygu-
lamasini zorunlu héle getirmis ve H. Ford da bu
teknikleri kendi {iretim tesislerinde gelistirmistir.
Bu gelisim II. Diinya Savast ile birlikte ivme kazan-
mugtr. Kit kaynaklarin oldugu savas déneminde
aragtrmalar iyice yogunlasmustir. Bu arasurmalar,
matematiksel ve disiplinlerarast bilimsel yaklagim-
larin askerf iglemlere nasil uygulanacag: bilgisinin
kazanilmasina neden olmus ve karar siirecinde kul-
lanima uygun yeni matematiksel modeller ortaya
ctkmigtir. Bu yaklagimlarin sonucunda, “Yoneylem
Aragtirmasi” ortaya ¢ikmustir. Bu dénemle birlikte,

dogrusal programlama ve diger matematiksel yon-
temler gelistirilmis, modellerle simiilasyon yonte-
mi uygulanmig, yiiksek hizli bilgisayarlar ortaya
¢itkmug, otomasyon gelismis ve ergonomi nem ka-
zanmugtir. Savas doneminde kullanilan Yoneylem
Yaklasimi, savas sonrasinda endiistride karmasik
tiretim problemlerine en iyi ¢oziimler bulunmasin-
da ve birgok yeni matematiksel model 6nerisinin
ortaya ¢tkmasinda etkili olmustur.

1950°li yillarin baglarinda Deming, Juran,
Crosby gibi kalite uzmanlari, Japonyada kalite ile
ilgili fikirlerini uygulama firsatlar1 bulmustur. Bu
uygulamalar, kalite yonetim yaklagimlarinin one-
mini ortaya ctkarirken ayni zamanda, Japonyada
kalite olgusunun yerlesmesine ve yiiksek kaliteli
trinlerin kiiresel pazara sunulmasina neden ol-
mustur. Ayrica bu yillarda Ludwig von Bertalanffy
tarafindan sistem teorisi ortaya atllmugstir. Genel
sistem teorisi, farkli disiplinleraras: iligkileri belir-
ten bir organik sistemin temel prensiplerini belir-
leyerek genellemeye ulagmis ve bunlarin tanimlan-
mast i¢in ortak bir dil olusturulmaya calistlmustir.
Kenneth E. Boulding de ¢alismalar ile genel sistem
teorisinin anlagilir ve acik olmasini saglamis ve kul-
lanim1 yayginlagmustir.

[lk yillarda, insan giiciine gerekliligi azaltmak
amaciyla makinelerin gelistirilmesi tizerine yogun-
lasan caligmalar, 1960’11 yillara dogru bu makine-
lerin igletilmesinde de insana gerekliligi azaltacak
yenilikler ortaya ¢ikarmistir. Otomatik makineler,
farklr gorevleri yerine getiren robotlara dogru gelis-
me gostermistir. Makinelerde otomasyon arttik¢a
is merkezleri arasindaki hareketlerde otomasyona
dayali duruma gelmistir. 1960’11 yillarda otomasyo-
na dayali tiretim sistemlerinin gelismesi, tiretimde
hiz ve tutarliig arturirken esneklik disiik diizey-
lerde kalmigtir. Daha sonraki yillarda ise bilgisayar
teknolojisinin gelismesi ile birlikte iiretimde oto-
masyon ve robot teknolojisi ilerlemis ve buna bagli
olarak da esneklik artmuistir.

1970’li yillarla birlikte, birgok tiriin ¢esidi sa-
yisal kontrollii makinelerle tiretilmis ve ¢ok gesitli
gorevler bilgisayar programlari ile gerceklestirile-
bilmigtir. Bu ileri tiretim teknolojilerinin gelismesi
ile birlikte, 1970 ve 1980’li yillarda bilgisayarlar
tiretim faaliyetlerinin i¢ine tam anlamiyla girmis,
bilgisayarli tasarim ve imalat bir sistem héline gel-
mistir. Uretim sistemi ile isletme fonksiyonlart olan
finans, pazarlama, muhasebe gibi fonksiyonlar bii-
tiinlestirilerek ve ayri bilgi sistemlerinin bilgisayar
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kullanilarak biittinlestirilmesi sonucu bilgisayarla
bitiinlesik tiretim (computer integrated manufac-
turing, CIM) ortaya ¢ikmustir. Bununla birlikte,
bilgisayarlarin performanslari artarken hacim ve
agirliklart azalmaya baglamisur. 1970°li yillarda,
tiretim planlamada son {iriiniin talebindeki degisi-
me paralel olarak stok ve tiretim programini giincel-
lemek ve gerekli parcalari belirlemek amaciyla mal-
zeme gereksinim planlamasi (Material Requirement
Planning) yontemi ve bilgisayar yazilim programi
kullanilmaya baglanmistr. Daha sonraki yillarda,
bu program gelistirilerek ve genisletilerek planlama-
da kullanmak i¢in imalat kaynak planlamasi (Ma-
nufacturing Resource Planning) gelistirilmistir.

Uretim teknolojilerinin gelismesiyle bir-
likte bilgisayarlar iiretim siireglerine dahil
olmus ve 1970 ve 1980’li yillarda bilgisa-
yarli tasarim ve imalat sistemleri kullanil-

maya baslanmistir.

1980’li yillarda teknolojilerin hizli gelisimi ile
beraber tiretim alaninda yeni yaklagimlar ve felsefe-
ler ortaya ¢ikmaya basglamistir. Bunlar arasinda Ja-
ponlarin gelistirdigi tam zamaninda Giretim (Just In
Time, JIT), toplam kalite kontrolii (Total Quality
Contro), esnek iiretim sistemi (Flexible Manufac-
turing System) ve yalin iiretim (Lean Production)
onemli olanlarindandir. Tam zamaninda iiretim,
stok diizeyini minimumda tutarak miisteri talep-
lerini karsilayan bir tiretim sistemi, toplam kalite
kontrolii, kalite anlayiginin isletme icinde yaygin-
lastirilmast ve esnek iiretim sistemi ise iiretim hiic-
releri olusturarak otomasyon ile iiretimi esnekles-
tirmekeir. Yalin {iretim sistemi ise kisaca, iiretime
katki saglamayan tiim fake6rlerin miimkiin oldu-
gunca ortadan kaldirildig1 bir sistem yaratmakr.

1990’li yillarda toplam kalite yonetimi, ydne-
tim felsefesi olarak 6n plana ¢ikmis ve birgok is-
letme tarafindan uygulanmaya calisilmigtir. Kalite
odiilleri, kalite fonksiyon yayilimi, yeniden yapi-
landirma (reengineering), deger miithendisligi, es
zamanli mithendislik, kurumsal kaynak planlamas:
ve siirekli gelisme ve internet gibi kavram ve yon-
temler on plana ¢tkmaya baglamistir. 2000°1i yillar-
la birlikte internet ve bilgi teknolojileri {iretimin
icine iyice girerek, otomasyonu artirirken tiretimde
insan payini azaltmaya baglamigtir. Ayrica, internet
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isletmelerin hem yapilarini hem de igleyis tarzlarini
degistirmeye baslamistir. Uriin tasarimi, tedarikgi
secimi gibi faaliyetler internet ortaminda kolaylikla
yapilabilirken karar vermede internet daha etkin
kullanilmaya baglanmugtir. Ayrica, internetin yay-
gin kullanilmaya baglanmast ile birlikte elektronik
veri degisimi, elektronik isletme (e-isletme), elekt-
ronik ticaret (e-ticaret) ve e-liretim gibi kavramlar
ve uygulamalari 6n plana ¢tkmaya baglamustr.

Giintimiizde, bilgi teknolojileri, e-ticaret ve ile-
tisim hizla gelismeye devam etmektedir. Isletmeler-
de e-ticaret ile yapilan is hacmi giderek artmakta,
miisterilerle ve tedarikgiler ile iletisim kurma ve bilgi
paylasimi hizlanmakta, ancak maliyetler azalmakta-
dir. Akilli malzemeler, nanoteknoloji, biyoteknoloji,
yapay zeka gibi gelismeler, isletmelerin ¢aligma yon-
temlerini, {iriinlerin {iretilme siireclerini ve rekabet
etme sekillerini kokten degistirebilmektedir. Islet-
melerde e-ticaret, tedarik zinciri {izerindeki isletme-
lerin veri paylagimini kolaylastirirken ayni zamanda,
karar verme siirecini hizlandirmakeadir. Islermeler
aras1 rekabetten daha ¢ok tedarik zincirleri arasin-
daki rekabetten soz edilmektedir. Giiniimiizde, kii-
resellesme ile birlikte rekabetin ¢ok artmasina bagli
olarak yeni ve farkli tirtinlerin pazara hizla sunulma-
st 6nemli olmaktadir. Bununla birlikte, {iriin yagam
dongiileri giderek kisalirken, isletmelerin miisterile-
rini memnun etmeleri de zorlasmaktadir.

/I\
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Giiniimiizde, isletmeler icin odak noktasi

miisteri olurken, miisteri memnuniyeti en
onemli hedeftir. Aksi takdirde, isletme varli-
gini devam ettiremeyecekeir. Bu gelismeler,
isletmelerde iiretim fonksiyonunu da etkile-

mekte ve hizly, esnek, yiiksek kaliteli ve diigitk
maliyetli tiretim hedeflenmektedir. /}

Her isletme kendi kosullarina bagli olarak bu
faktorler arasinda uzlagmaya gitmektedir. Sifir stok
anlayis, isletmeler tarafindan daha ¢ok benimse-
nirken yalin tiretim uygulamalari da yayginlasmaya
baglamakradir. Isletmeler, artik onceliklerini iyi ta-
nimlayarak tiretimde hangi yonlerden giigliilerse o
yonlere agirlik vererek odaklanmaktadirlar. Giinii-
miiz isletmelerinde, dis kaynak kullanimi gittikge
yayginlagsmakta ve kitlesel tiretimin yerini kitlesel
dzel {iretim (mass customization) almaktadir.
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Henry Fayola gore endiistri-
yel kuruluslardaki ¢alisma-
lar kag gruba ayrilmaktadir?

Ogrenme Ciktisi

Taylor'in bilimsel yonetim
ile ilgili prensiplerinin gii-
niimiiz yonetim tarzt ile
iliskisini degerlendirin.

Buhar makinesi ile baslayan
birinci sanayi devriminden
giiniimiize kadar olugan sa-
nayi devrimlerini anlatin.

URETIM YONETIMI ILE ILGILI
YAKLASIMLAR

Uretim sistemleri, giintimiize kadar bir¢ok de-
gisime ugrayarak gelmistir. Bu degisimin temel ne-
denlerine bakilacak olursa degisen ve gelisen cev-
re 6nemli etkenlerden biri olarak gézitkmektedir.
Degisen ve gelisen ¢evre ile basta miisteri istek ve
gereksinimlerinin degismesi olmak tizere, rekabe-
tin kiiresellesme ile artmas, ileri teknolojilerin ge-
ligtirilmesi, gelisen diinya ekonomisi, ¢evre duyar-
liliginin artmasi gibi etkenlerden s6z edilmektedir.
Isletmeler bu etkenlerin etkisi ile iiretim sistem ve
yontemlerinde degisiklik yapmak zorunda kalmak-
tadirlar. Aksi takdirde, rekabet edebilme olanaklar:
kalmamaktadir. Giintiimiizde, sektorlerinde lider
konumda olan igletmeler incelendiginde, yeni iire-
tim yaklagimlarini en iyi uygulayan isletmeler ol-
duklari goriilmektedir.

Uretim yonetimi alaninda bilinen yaklagimlarin
icinde bazilar1 digerlerinden farkliliklarini etkinlik-
leri ile ortaya koymaktadir. Bu etkin yaklagimlar
genel olarak agagida agiklanmaya calisilmaktadir.

Esnek Uretim Sistemleri

Kendilerine ait tam otomatik yiikleme-bo-
saltma {initeleri olan bu sistemler sayisal kontrol-
lii bir grup benzer tezgihtan olusmaktadir. Ariza
halinde tiretimin aksamadan devam etmesini sagla-
mak amactyla ayni iglem sistem iginde birden faz-
la makinede yapilabilmektedir. Bu sistemde tiim
makineler ve malzeme akist merkezi bir bilgisayar
tarafindan kontrol edilmektedir. Ayrica sistemde
robotlar ve gerekli yerlerde akisi kontrol eden al-
gilayicilar kullanilmaktadir. Cok maliyetli olan bu

sistemlerde hem iscilikten hem iiretim siiresinden
hem de kapasite ve tesis alan1 kullaniminda ¢ok bii-
yiik avantajlar saglanmaktadur.

/\
AR .
dikkat

Bu sistemler tasarlanirken tamamen insansiz

yapilmaya caligilmasina ragmen, her seyin
bilgisayarlar araciligs ile kontrol edilebilme-
si miimkiin olmadigi ya da ¢ok kisitli oldu-
gu icin sistemin icinde belirli alanlarda insan
kullanilmaktadir. Ancak, bu sistemler c¢ok

maliyetli olmalart nedeni ile fazla yayginlas-
mamaktadirlar.

Toplam Kalite Yonetimi

1980’li yillarda toplam kalite yonetimi ile on
plana ¢ikmaya baslayan kalite kavrami isletmelerin
mal ve hizmet {iretiminde degisiklige neden olmus-
tur. Bundan 6nce, iiretimde kalite kontrolden s6z
edildiginde, sadece bitmis tiriinlerin muayenesi ile
kusurlu tiriinlerin miisteriye ulasmasinin engellen-
mesi anlagilmaktaydi. Halbuki bu yonetim tarzin-
da amag, kalite problemlerini yerinde belirleyerek
coziime kavusturacak kalite giivence sistemlerini
kurmak olmaktadir. Kalite giivence sistemleri ile
ayni kalitede tiriinlerin her defasinda ayni standart-
larda tretilmesi hedeflenmektedir. Toplam kalite
yonetimi ile kalitenin sadece kalite boliimiiniin isi
olmadigi tiim ¢alisanlarin kaulimi ile herkesin isi
oldugu anlatilmaya caligtlmaktadir. Buna, isletme-
nin kapisindaki giivenlik gérevlisinden isletmenin
en st diizey yoneticisine kadar herkes d4hildir.
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Toplam kalite y6netiminin uygulanmasinda
uyulmasi gereken temel prensipler bulunmaktadir.
Miisteri odakli olmak, tedarikgiler ile kazan-kazan
iliskisinin kurulmasi, ¢alisanlarin kauliminin sag-
lanmasi, liderligin 6n plana cikarak yol gosterici
olmasi, sistem yaklagiminin kullanilmasi, siirekli
iyilestirmenin isletme politikasi olmasinin sag-
lanmasi, insana onem verilmesi ve siirekli egitim
onemli olanlarindandir.

Yalin Uretim

Yalin iiretim, gereksiz islerden tamamen arinmig
ve hata, maliyet, stok, iscilik, gelistirme siireci, iire-
tim alan, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi un-
surlarin, en aza indirgendigi bir tiretim sistemidir.
Yalin {iretim, {iretime yiik getiren tiim israflardan
arinmay1 hedef alan bir yaklasimdir. Yalin treti-
min ana stratejisi hizt artrip akus siiresini azaltarak
kalite, maliyet, teslimat performansini ayni anda
iyilestirmektir. Yalin {iretim, misteri ihtiyaclart
dogrultusunda malzeme veya bilgiyi doéntstiiren
veya sekillendiren ve katma deger yaratan faaliyet
ile zaman ve kaynak kullanan ancak {iriin Gstiine
misteri ihtiyaglart dogrultusunda deger ilave etme-
yen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt eden
bir yaklagimdir.

Kisacast, yalin tiretim: “En az kaynakla, en kisa
zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi, miisteri tale-
bine bire bir uyacak, yanit verebilecek sekilde, is-
rafsiz ya da en az israfla ve tiim {iretim fakeorlerini
en esnek sekilde kullanip potansiyellerinin tiimiin-
den yararlanip nasil gerceklestiririz?” arayiginin bir

yasamla iligkilendir

sonucudur. Yalin retim, etkinligi yiiksek diizey-
de tiretim i¢in 6nemli bir adimdir. Japon otomo-
tiv endiistrisi tarafindan gelistirilen yalin {iretim,
emek-sanat bagimli ve seri tiretimin avantajlarini
birlestirirken yiiksek maliyetten ve seri {iretimin
katuligindan sakinmis olunur. Yalin tiretimde, ¢ok
gesitli irtinler tiretmek amaciyla tiretimde ¢ok yon-
lii egitilmis personel ¢calismakta ve yiiksek diizeyde
esneklige ve otomasyona sahip makineler kullanil-
makeadir.

Pazardan gelebilecek talepleri hemen kargila-
yabilmek icin iist kademe yoneticilerden iscilere
ve tedarikgilere kadar herkes bir biitiin olarak ca-
lismakreadir. Bagka bir deyisle, yalin {iretim ile in-
sanlarin ¢alisma sekli degismektedir. Yalin tiretim,
yeteneklerin artirilmasini ve bunlarin kau bir hiye-
rarsiden degil yaratct bir sekilde, bir takim atmos-
feri icinde uygulanmasini gerektirmektedir.

Yalin iiretimin ana amaclarindan biri, sorumlu-
lugu tepeden asagiya herkesin paylasmasidir. Yani
sorumluluk, firmanin organizasyon yapisinin en alt
kademelerine kadar itilmekredir. Boylece, calisanlar
kendi calismalarini kontrol edebilme 6zgiirliigiine
sahip olmaktadirlar. Bu durumun tek dezavantaji,
geriye doniisiin zor olmast ve maliyetli hata yapma
endigesini ortaya ¢ikarabilmesidir. Yalin tiretim, ke-
sin olarak “kusursuzlugu” hedef almigtir. Devamli
diisen maliyetler, sifir hata ile tiretim, sifir stok ve
sonu gelmeyen {riin ¢esitliligi gibi hedefler “kusur-
suzluk” hedefinin alt hedefleridir. Yalin iiretici bu
hedefe ulagmak icin siirekli mitkemmellik arayist
icindedir (http://erp.karmabilgi.net/yalin-uretim-
ve-ozellikleri/).

KOBI kiimeleri yenilikgiligi ve yalin iiretimi 6grenecek

KOBI Isbirligi ve Kiimelenme Projesi’yle segilen 5 ildeki oncelikli sektorlerin rekabet giiciinii artir-
mak igin tiretim planlamasi, tanitim ve inovasyona agirlik verilecek.

Oziim ORS

ANKARA - Ekonomi Bakanlig1 tarafindan 2011 yilinda baslaulan ‘KOBI Isbirligi ve Kiimelen-
me Projesi’, Agustos ayinda tamamlaniyor. Proje kapsaminda pilot il olarak se¢ilen Corum, Gaziantep,
Kahramanmaras, Samsun ve Trabzon'da 6ne ¢ikan sektorler tespit edilerek, kiime gelistirme ¢alisma-
lart gergeklestirildi. Bu kapsamda, Corum'da tarim ve gida isleme makineleri, Gaziantep’te halicilik,
Kahramanmarag'ta metal mutfak tirtinleri, Samsun'da medikal tiriinler ve Trabzon'da gemi ingsast sektor-
lerinde kiimeler kuruldu. S6z konusu 5 oncelikli sektdre yonelik gergeklestirilen sektor stratejileriyle sek-
torlerin sorunlari ve uluslararast pazarda rekabet giiglerini artirmalarina iligkin yol haritalar: belirlendi.
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Bu yol haritalartyla sektorlerin hem yerel, hem ulusal, hem de kiiresel 6lgekte hangi vizyonla hare-
ket etmeleri gerektigi de ortaya konuldu. Agustosta tamamlanacak projede pilot aktiviteler olarak ta-
nitim, yenilikgilik ve yalin tiretim konularinda firmalara destek verilmesi kararlastrildi. Proje sonunda
firma performanslarinda ytizde 20’lik bir artis hedefleniyor.

Corum’da yalin iiretim i¢cin danigmanlik

Corumda tarimsal gida isleme makineleri sektoriiniin, ulusal ve uluslararas: arenada rekabet gii-
clinii gelistirebilmesi i¢in; istikrarli kalite diizeyi, giivenirliligi ve performansi yiiksek mamuller, uygun
fiyat, yaygin ve hizli dagitim, saus sonrasi hizmet gibi konularda uzmanlagmasi gerektigi belirtildi.
Yapilan ihtiya¢ analizi sonucunda pilot eylemin sektoriin gelisime en fazla ihtiya¢ duydugu alan olan
tiretim siireglerin iyilegtirilmesine yonelik yalin iiretim tekniklerini iceren egitim ve danigmalik faaliyet-
leri olmasina karar verildi. Yalin iiretim tekniklerinin nasil uygulanacagina yonelik tasarim ve planlama
stireci tamamland.

Trabzon'da gemi inga sektorii tanitilacak

Trabzon'da gemi inga sekt6riinde tanitim ve pazarlama faaliyetlerinin eksikligi belirlendi. Yeni sipa-
ris aliminda sorun yaratan ve firmalarin rekabet giiciinii olumsuz etkileyen tanitim problemine ¢oziim
tiretilmesi i¢in 6niimiizdeki 8 ay1 kapsayacak pilot proje ¢aligmasi yapilmasina karar verildi. Bu kapsam-
da Avrupadaki 6rnekler transfer edilecek, Trabzon Gemi Insa Kiimesi igin 4 dilde web sitesi kurulacak,
devlet desteklerinden faydalanmak icin egitim verilecek, marka tescil islemleri yapilacak ve kiime tiyesi
tiretici igletmeler icin potansiyel miisteriler tespit edilerek iletisim kurulacak.

Samsun’da saglik sektorii yenilikgiligi 6grenecek

Samsun'da saglik ekipmanlar sektdriinde faaliyet gosteren firmalarin siirekli yenilik yapabilme ka-
biliyetlerini arttirmaya ihtiya¢ duyduklarina dikkat ¢ekilirken uygulamali egitimlerle firmalarin tek-
nigin bilinen durumunu takip etmeleri ve patent/faydali model bagvurusu yapabilmeleri i¢in kapasite
olusturmalari ve inovasyon y6netimi kapasitelerini arttirmalari gerektigi vurgulandi. Bu ihtiyaca yonelik
gerceklestirilecek pilot eylem, firmalarin inovasyon kapasitelerinin artirilmasina destek olmak amaciyla
egitim ve danigmanlik faaliyetlerinden olusturuldu.

Gaziantepli halicilar ABD’ye ihracati artiracak

Tirkiye tiretiminin ytizde 75’ini gergeklestiren Gaziantepli halicilar, en fazla Suudi Arabistan ve Irak
gibi istikrarli olmayan pazarlara ihracat yapiyor. Sektoriin ihtiya¢ analizinde ABD ve AB gibi istikrarli
pazarlarda varligin giiclendirmesi gerektigi belirlendi. Pilot eylem olarak da ABD’ye ihracat hedefi ve
potansiyeli olan 10 hali iireticisi firma ile pazar aragtirmasi yapilmasi ve fuarlarin belirlenmesine karar
verildi. Pilot eyleme mevcut dis ticaret uzmanlarinin yani sira, yeni mezun gengler de dahil edilecek. Ali-
c1 adaylari ile goriismeler ve ABD'de belirlenecek bir fuara katilim URGE desteg;i ile gerceklestirilecek.

Kahramanmarag mutfak esyasi iissii olacak

Tirkiye’'nin metal mutfak egyasi tiretiminin yarisini gergeklestiren Kahramanmarag'in ihtiyag anali-
zinde bélge disindaki bilinir markalara ¢ok diisiik kar marjlari ile fason tiretim yapan sirketlerin pazarla-
ma yonetimi ve tanitim alanlarda iyilestirmelere ihtiya¢ duydugu sonucuna varildi. Bu baglamda; pilot
eylem olarak Kahramanmaras TSO biinyesinde, bir tanitim grubunun olusturulacak. Tanitim grubu,
ulusal ve uluslararasi tanium ile markalasmaya agirlik verecek, Almanya-Solingen 6rneginde oldugu
gibi, Kahramanmarag’1 Tiirkiye’nin en nde gelen metal mutfak esyalar: iissii haline getirecek.

Kaynak: https://www.dunya.com/sektorler/teknoloji/kobi-kumeleri-yenilikciligi-ve-yalin-uretimi-
ogrenecek-haberi-212716
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Surec¢ Odakli Yonetim

Siireg odakli yénetim anlayisi icinde, yonetim
sistemleri kapsamindaki ve sistem disindaki yapi-
landirilmak ve yonetilmek istenen tiim siireglerin
siire¢ ve is akiglarinin hazirlanmasini kapsamakta-
dir. Bir islemin tamamini olusturan alt siireglerin
belirlenip performanslarinin izlenmesi ve siste-
min daha iyi duruma getirilme ¢abasindan ortaya
¢tkmis bir yonetim yaklagimidir. Bu yaklasimin
onemli amaglarindan biri de katma degeri olma-
yan gereksiz faaliyetleri ortadan kaldirarak, verim-
lilige katkida bulunmasidir. Siire¢ odakli yonetim
ile gereksiz yere tekrar edilen birgok siireg, tek bir
noktada yapilarak tekrarlar engellenebilmektedir.
Yapilan her isin “is siiregleri” ad1 verilen bir takim
alt gorev pargaciklari bulunmaktadir (Sezen, 2011,
18). Buna ornek olarak, bir isletmenin tedarikgi-
sine mal siparisi vermesi gosterilebilir. Burada is-
letme, misteriden siparisi almakea, {iretime karar
vermekte, {iretim i¢in gerekli ham madde ve malze-
meleri envanterinden kontrol etmekte, yeterli mal-
zeme yoksa ne kadar siparis vermesi gerektigini be-
lirlemekte ve siparisi ilgili tedarikgiye vermektedir.
Bu islemler, her siparis verilecegi zaman tekrar edil-
mekte ve zaman i¢inde standart hale gelmektedir.

Tedarik Zinciri Yonetimi

Cagdas tedarik zinciri yonetiminin kaynag;,
yirminci ylzyilin ilk yarisinda ortaya ¢ikan yeni
ufuklar acan dort olaya dayandirilmaktadir. Bun-
lar, kusursuz kitle iiretim teknikleri, iiriin farkli-
lagmasinin sunulmasi, bilimsel bir dal olarak yo-
netim tekniklerinin gelistirilmesi ve Ikinci Diinya
Savagr’'ndan sonra Japonya'nin kiiresel sahneye ¢iki-
sidir (Gardner, 2004, 17). Tedarik zinciri, {iriinle-
rin bir yerden bagka bir yere hareketinden ¢ok daha
fazlasidir. Tedarik zinciri, ayni zamanda bilgi, para
hareketi ve entelektiiel sermayenin yaratilmasi ve
dagiulmasidir. Bunlara gore, tedarik zincirini soy-
le tanimlayabiliriz: Tedarik zinciri, tedarik¢ilerden
son miisterilere {iriin ya da hizmetlerin taginmast
icin fiziksel, finansal ve bilgi akigini destekleyen ya-
sam devir siirecidir (Ayers, 2001, 5). Yasam devir
stireci tirtin ya da hizmetin migteriye pazarlanma-
sindan kullaniminin bitimine (hurda) kadar gecen
tiim zamani kapsamaktadir.

Tedarik zinciri yonetimi kavrami, 1980’ler-

de Chrysler sirketinin satin alinan malzemenin
roliinii ham maddeden bitmis iiriine malzeme
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akigt yonetimine donistiirmesi ile ortaya ¢ikmig-
ur (Smock, 2003). Yillar gectikee, tedarik zinciri
aragtirmalari, stok yonetiminden daha merkezi bir
bakis agstyla tedarik zinciri koordinasyon proble-
mi analizine, tedarik zincirinde bilginin biitiinles-
tirilmesi modellemesine, tedarik sozlesmelerinin
ve talep tahminlerinin modellenmesine ve iiriin
tasartmi biitiinlesmesinin tedarik zinciri yonetimi
ile modellenmesine, déniismiistiir (Graves ve de
Kok, 2003). Tedarik zinciri, {iriiniin {iretilmesin-
den son iiriin olarak tedarikine kadar, tedarikcinin
tedarik¢isinden miisterinin miisterisine kadar tiim
caligmalari kapsamaktadir. O halde, tedarik zinciri
yonetimi hem isletme i¢indeki bilgi akisinin ve lo-
jistik faaliyetlerinin hem de tedarik zincirine dahil
diger isletmelerin planlama ve kontroliinii kapsa-
maktadir. Tedarik zinciri girisimlerinin bagarisinda
tedarik zinciri stratejileri ile isletme stratejilerinin
uyusmasinin ve deger zincirinin tiyeleri arasinda is
birliginin gelistirilmesinin 6nemli katkist bulun-
maktadir. Giiniimiizde, imalat endiistrisi ile iligkili
tedarik zinciri yénetimi kavramlari, uygulamalar
ve bilgi teknolojisine dayali ¢6ziimleri, imalat en-
distrisi disindaki endiistriler tarafindan da kabul
gormektedir. Bu nedenle, tedarik zinciri yonetimi
hem kavramsal bir terim olarak hem de uygulama-
larda imalat endiistrisi disinda da kullanilmaktadir.

Son yillarda tedarikgi, iiretici ve misteri bi-
tiinlesmesine verilen énemde artig goriilmektedir.
Tedarikgilerin tedarik zinciri ile etkin biitiinlesme-
si isletmenin rekabet giiciiniin artmasinda 6nemli
faktorlerden biri olmaktadir. Tedarik zinciri biitiin-
lesmesi ile tedarik zinciri elemanlar1 olan miisteri,
tedarikgi ve isletmeyi icine alan sebekenin olustu-
rulmasindan s6z edilmektedir.

internet

Bu konuda daha fazla bilgiye http://iibf.erci-
yes.edu.tr/dergi/sayi23/aiozdemir.pdf adresin-

den ulasabilirsiniz.

Tam Zamaninda Uretim

Tam zamaninda iiretim sistemi, Japon Toyota
firmasi tarafindan basariyla uygulanmis ve buradan
tiim diinyaya yayilmis bir tiretim sistemidir. Toyota
tiretim sistemi ad1 da verilen bu sistem tekrarli tire-
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tim siireglerine uygulanmaktadir. Malzeme gereksi-
nim planlamasi, gelecekteki gereksinimleri kargila-
mak i¢in malzemeleri {iretime ydnlendiren bir itme
sistemidir. Burada, hangi malzeme ve pargalarin si-
parisinin verilecegi ve tiretime gonderilecegi, talep
tahminlerine ve misteri kesinlesmis siparislerine
gore karar verilmektedir. Tam zamaninda tretim
sistemi ise ¢ekme sistemi olup malzemeler izleyen
is merkezleri tarafindan istenmektedir. Malzeme-
ler, gelecekteki talebi kargilamak amaciyla degil,
izleyen is merkezlerinden talep oldugu zaman sag-
lanmaktadir. Tam zamaninda iretim sisteminin
uygulanabilmesi i¢in talebin diizgiin ve kararli ol-
masi gerekmektedir. Ayrica bu sistemin en 6nem-
li 6zelliklerinden biri olan stoksuz calisma icin de
talebin bu sekilde olmasi énemli olmaktadir.

Tam zamaninda iiretim sistemi, tiretim igin ge-
rekli olan malzemenin gerektigi anda ihtiyag nokta-
sinda bulunmasini saglayan ve sifir envanteri hedef
alan bir malzeme yonetim sistemidir. Bu sistemde, en
az kaynak kullanimiyla, en kisa zamanda, en az ma-
liyetli ve hatasiz {iretimi, miisteri taleplerine karsila-
yacak sekilde en az israfla ve tiim {iretim fakeorlerini
en esnek sekilde kullanip potansiyellerin tiimiinden
yararlanmak, amaglanmaktadir. Bu tiretim sistemi ile
basta stok olmak tizere her tiirlii israf ve hata azalmak-
ta, stoksuz calisma sonucunda stok kontrol ortadan
kalkmakta ve denetim kolaylasmakta, kalite ve verim-
lilik beraber artmakta, fireler azalmakea, hatali iiretim
cabuk fark edilebilmekte ve maliyetler diismekeedir.
Bu sistemin temel stratejisi, tiretim hizini artrirken
akis stiresini azaltmak ve kalite, maliyet ve teslimat
performansint beraber iyilestirmektir.

Alti Sigma

Alu Sigma, isletmede basariy1 saglamak, bunu
stirekli kilmak ve hatta en st diizeye ¢ikartmak
icin kullanilabilen genis ve esnek bir sistemdir. Alt
Sigma'nin bagarisi, miisteri istek ve gereksinimle-
rinin karsilanmasina, faaliyetlerin titizlikle kontrol
altinda tutulmasina, isletme ici verilerin ve istatis-
tik analizlerinin sistematik kullanimina ve siiregle-
rin analiz edilerek iyilestirilmesine ve gozden gegi-
rilerek gerekiyorsa iyilestirilmesine dayanmaktadir.
Alu Sigma, yiiksek standartlar hedef almis bir ka-
lite yonetim felsefesi olup sigma sayisina bagli ola-
rak hedef ile mesafeniz belirlenmektedir, baska bir
ifadeyle kusurlu tirtin miktarinin ne kadar olacagi-
n1 ongormektedir. Sigma sayist arttikea isletmenin

kalite ve kusursuzluk konusundaki hassasiyeti art-
maktadir. Bu yontemde, isletmenin {iriin ve hiz-
metlerdeki performansi sigma diizeyi ile 6lgiiliir.
Is siireclerinde sapma yaratan nedenler belirlenip
zararsiz duruma getirildikce sigma diizeyi siirekli
artacakar. Bu da is ve tretim siireclerinde olusa-
cak kusurlarin azalacagr anlamina gelmektedir. Alt
Sigmada amaglanan, degiskenligi ve sapmayi sifira
yaklastirirken beklentileri mitkemmel sekilde karsi-
layan tiriin ve siireglere ulagmakuur.

Alu Sigma uygulamast yapan isletmeler, tiriin
ve hizmetlerindeki hata oranini miimkiin olan en
disiik diizeye indirebilmektedirler.

N\
Ay
dikkat

Al Sigma, isletmenin irettigi her bir milyon

lirlin ya da hizmette yalnizca 3,4 hata yapma ola-
siligini gdstermektedir. Cok diisiik hata yapma
sayist olan bu deger, basarili bir Alu Sigma uy-

gulama siireci sonucunda elde edilebilmektedir.

Alu Sigma, kusur ve hatalar1 en aza indirebil-
mek ve sifir hataya yakin kalite diizeyini gercek-
lestirebilmek i¢in igletmelerin dikkatle uygulamasi
gereken, tiim diinyada gegerliligi defalarca kanit-
lanmuig bir yaklagimdir.

Uluslararast isletmeler 1990’1 yillardan itiba-
ren, Alu Sigma yontemini {iretim ve hizmet sii-
reglerinde kullanarak faaliyet gelirlerinde 6nemli
kazanglar elde etmistir. Siire¢ mitkemmelligini
hedefleyen Altu Sigma metodolojisi, uygulamada
basarilt olan isletmelere karlilik, verimlilik ve pazar
pay1 artist saglarken sinifinda da en iyi olma olana-
gini sunmakeadir.

Bilgisayarla Butunlegik Uretim

Bu iiretim sisteminde, bir iiriiniin tasaritmindan
liretimine, pazarlanmasindan miisteriye ulagtiril-
masina kadar tiim siire¢ bilgisayar teknolojisi yolu
ile biitiinlestirilmektedir. Bu sistem, bilgisayar des-
tekli tasarim, bilgisayar destekli tiretim ya da sayisal
kontrollii makineler gibi sadece ileri teknoloji kul-
lanmaktan ziyade, {iretim tesisinin organizasyonu ve
kontrolii iin bir stratejidir. Bu tiretim sistemi ile ga-
lisanlar, makineler, veri tabanlari ve kararlar arasinda
giiclii bir baglant kurulmaya ¢aligilmaktadir. Ortak
veri tabani ile bilgi akisinin saglandigs bir sebeke
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bu sisteme entegre edilmektedir. Uretimdeki tiim
fonksiyonlarin birbirine baglanmasi yerine, iki ya da
daha fazla sayida esnek tiretim sistemi bilgisayar ile
birbirine baglanarak basit bir bilgisayarla butiinle-
sik iiretim sistemi olusturulabilmektedir. Bu sistem
ile isletmenin diger béliimlerindeki bilgiler tiretim
ile birlestirilmektedir. Sistemi kullanmanin 6nem-
li amagclari arasinda, misteri siparislerine ve/veya
tirtin degisiklikleri isteklerine hizli yanit verebilmek,
tiretimi hizlandirmak ve dolayli iscilik maliyetlerini
azaltmak icin isletmenin tiim boliimlerini birbiriy-
le iliskilendirerek biitiinlesmeyi saglamakutir. Imalat

sistemleri; siparis verilen malzeme, iscilerin ¢aligma-
s1, talep tahminleri, miisteri siparisleri ve bunlarin
tiretime girisleri, tiretim planlama, gelisme raporlar,
maliyet ve kalite bilgileri, fatura kesilen miisteriler ve
benzerleri gibi bilgileri toplamak, depolamak ve ge-
ligtirmek icin gelistirilmektedir. Bu tiir sistemler bil-
gisayarla biitiinlesik {iretim sisteminin tamamlayict
bir parcast olabilmektedir (Dogruer, 2005, 473). Bu
sistemin uygulanabilmesi i¢in sadece mevcut orgiit
yapisinin bilgisayar destekli hizlandirilmis bilgi akist
ile desteklenmesi yeterli degildir. Ayrica iletme tiim
faaliyetleri ile beraber ele alinarak orgiit yapist goz-

kaynak planlamas: gibi bilgisayarl: {iretim kontrol  den gegirilmeli ve yenilenmelidir.

Ogrenme Ciktisi

v v ") ) Y v

Yalin diretim ile tam zama- Alu Sigma yénteminin ilk
ninda  diretim  arasindaki uygulandig1 yeri ve uygu-
iliskiyi degerlendirin. lanma nedenlerini anlatin.

Esnek iiretim sistemlerinin
temel bilegenleri nelerdir?

INTERNET VE KURESELLESMENIN URETiIM YONETIMINE ETKILERI

Internet olanaklarinin ortaya gikist, hem bireylerin hem de isletmelerin yasam kosullarini degistirmistir.
Internet, yararlandiklart zaman isletmeler agisindan birgok firsat yaratmasina ragmen, yararlanmadiklari
zamanda tehdit durumuna gelmektedir. Rekabetin artmasindan dolay: bu firsatlardan isletme yararlan-
mazsa rakip isletmeler yararlanarak avantaj elde edebilme tehlikesi bulunmaktadir. Bu nedenle, isletmeler
internet olanaklarindan sonuna kadar faydalanmak zorundadurlar. Internet, iletisim maliyetini azaltarak ve
kolaylastirarak, isletmelere diinyanin her yerine rahatlikla ulasabilme olanaklari sunmakrtadir. Isletmeler
tiim faaliyetlerinde oldugu gibi iiretim ile ilgili faaliyetlerinde de Internetten sonuna kadar faydalanmak-
tadirlar. Misteri istek ve gereksinimlerinin belirlenmesinden {iriin tasarimina, tiretimde farkli yontemler
kullanmaktan tedarikgiler ile iliskilere kadar tiretim ile ilgili bir¢ok islerinde katk: saglamaktadir. Bu katki-
lardan biri de e-ticaretin ortaya ¢ikmasidir. E-ticaret, mal ve hizmetlerin tiretim, tanitim, satig, dagitim ve
odeme gibi igslemlerinin bilgisayar aglar1 tizerinden yapilmasidir.

E-ticaret, isletmeden isletmeye, isletmeden tiiketiciye, tiiketiciden isletmeye ve tiiketiciden tiiketiciye ol-
mak iizere dort sekilde yapilabilmektedir. Isletmeden isletmeye yapilan e-ticarete isletmeden isletmeye adi ve-
rilirken igletmeden kisiye yapilanina isletmeden tiiketiciye ad1 verilmektedir. ki kavram arasindaki en belirgin
fark miisteri kitlesidir. Ornek olarak, miisteriye telefon satan bir e-ticaret sitesi isletmeden tiiketiciye tarzinda,
tekstil firmasina dikis ipligi satan bir firma ise isletmeden isletmeye tarzinda calismaktadir. Ulkemizde agur-
likls olarak isletmeden isletmeye e-ticaret kullanilmakrtadir. Tiiketicinin isletmeden istegini yapmasina, islet-
menin de bu istegi kabul ya da ret etmesine olanak veren e-ticarete tiiketiciden isletmeye ad1 verilmekeedir.
Bir kisinin ucakta ¢evrimici yer satin almasi buna bir 6rnektir. Tiiketiciden tiiketiciye e-ticaret ise sahibinden.
com gibi sitelerden mal satin alma faaliyetine verilen addir. E-ticaret'in en 6nemli faydasi, zaman ve cografi
mesafe sinirlamalari ortadan kaldirmasidir. Boylece, siirecleri kisaltirken maliyetleri diigiirmekeedir.

Uretim yonetimi faaliyetlerinde, internet 6nemli bir yer alirken bundan gerektigi gibi faydalanilirsa
isletmeye rekabet avantaji saglamakeadir. Uretim ydnetimi, envanter kontroliinden siparis almaya, lojis-
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tikten malzeme tedarikine kadar bir ¢ok faaliyette
internet kullanabilmektedir. Ozellikle, isletmeden
isletmeye e-ticarette, tirlin tasariminda ve malzeme
aliminda internet siklikla kullanilabilmektedir. In-
ternetin asagidakiler konularda tiretim yonetimine

etkilerinden s6z edilebilmektedir (Sahin, 2006, 8):
*  Migteri iliskileri gelisimi
e Verimli siireglerin tasarlanmasi
* Diisitk maliyetli girdi tedariki
* Bilgi teknolojilerinin kullanimi
e Dogru ve hizli karar alma
*  Yeni orgiitlenme bigimleri
*  Tedarikgi secimi
* Kiiresel tiretim kosullarina uyum gésterme

Kiiresellesme ile birlikte isletmelerin is yapma
tarzlart da degismeye baslamakeadir. Islermeler, sa-
dece kendi bolgelerindeki isletmelerle degil, tiim
diinyadaki isletmelerle rekabet etmek zorunda kal-
maktadirlar. Kiiresellesme tipki internette oldugu
gibi bir taraftan firsatlar sunarken bir taraftan da
tehdit etmekeedir. Bu durumu, firsat ya da tehdit
olarak gormek, tamamen isletmelerin bakis agisina
bagli olmaktadir. Kiiresellesmenin sundugu avan-
tajlardan yararlanabilirseniz firsat, yararlanamazsa-
niz tehdit olarak isletmeye geri donmektedir.

Kiiresellesme ile birlikte iiriinler, sermaye, bil-
gi ve is giicii serbestce dolasmaya baglamaktadir.
Biiyiik isletmeler iscilik maliyetinin diisitk oldugu
bolgelerde tiretim yapmayi tercih ederek pazarlar-
da rekabet tstiinliigii elde etmeye caligmaktadirlar.
Ozellikle, tekstil, oyuncak gibi emek yogun sana-
yide bu bolgeler, tiretim yeri olarak daha ¢ok ter-
cih edilmektedirler. Ulkeler, birbirleri arasinda 6zel
ticari anlagmalar yaparak birbirlerine ayricaliklar
vermekte ve diger tilke isletmelerine kargi rekabet
avantaji saglayabilmektedirler. Buna en iyi 6rnek

Ogrenme Ciktisi

Turkiye Avrupa Birligi Giimriik anlagmasi verile-
bilmektedir.

AN

dikkat
Kiiresel olcekte rekabet isletmelerin re-
kabetinden iilkelerin rekabetine dogru
kaymaktadir. Bir iilke, ne kadar ¢ok
mal, hizmet ve bilgi satsini gercekles-

tirebilirse o kadar cok gelir elde edebilir
ve halkinin refah diizeyini artt@

Kiiresel pazarlarda miisteriler, tirtinleri her yon-
den kargilastirmakea ve en avantajli olanini tercih
etmektedirler. Burada, verimlilik arts1 saglanarak
kaliteli ve diisitk maliyedi {irin sunmak 6nem-
li olmaktadir. Diinyada verimliligi yiiksek tilkeler
arasinda Almanya ve Japonya gosterilmektedir. Ve-
rimlilik, tlkelerin birbiriyle rekabet etme giiciinii
gostermektedir. Rekabet giicii agisindan, yetigmis ve
iyi egitim almus insan kaynag; ile tiretimde ileri tek-
noloji kullanmak, bu isin temelini olusturmaktadir.

Rekabet agisindan, bazi sektorlerde girisimci sa-
yist ok fazla ise rekabet giicii ve kir marji diistikeiir.
Girisimci sayisinin az oldugu sekeorlerde ise rekabet
giicii ve kir marji yiiksek olmaktadir. Baz1 sektorler-
de de yatrim tutar biytikliigi, girdi kanalina giris,
dagium kanallari ve ileri teknoloji kullanimi bu sek-
torlere giriste engel olusturmaktadr.

Kiiresellesmeye bagli rekabet ile birlikte isletme-
ler, tiretim sistemi faaliyetlerini siirekli iyilestirmeli,
giincellemeli, ileri tiretim teknolojilerini izlemeli ve
kiiresellesmenin sundugu firsatlart sonuna kadar
kullanmalidir. Bunun sonucunda, kiiresel pazarlara
giincel mal ve hizmetleri sunan, rekabet¢i ve tam
miisteri memnuniyeti saglayan bagarili bir isletme
ortaya ¢ikacakur.

Internet  kullaniminin  yay-
ginlasmast ile ortaya ¢ikan
e-Pazar kavramini agiklayiniz?

Internetin yayginlagmasiyla
birlikte isletmelere sagladigt
avantaj ve dezavantajlart de-
gerlendirin.

Uretim yonetiminde
e-iiretim kavramini arastirin.
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isletmelerde liretim ve (iretim
sistemlerini agiklayabilme

Uretim temelde girdilerin belirli bir siiregten gegirilerek bagka

isletmelerde Uretim ve Uretim
sistemleri

bir deyisle doniisiimden gegerek ¢iktr haline gelmesidir. Islet-
meler agisindan hem hizmet hem mal iiretimi, iiretim olarak
kabul edilmektedir. Ciinkii isletme kir amact giiden ve bu
amacina ulagirken her tiirlii fayda yaratmaya calisan kurulugtur.
Giiniimiizde, iiretim kavraminin kapsami genisletilerek tiretim
faktorlerinin tedarikinden mal ve hizmetlerin pazara sunulma-
sina kadar olan tiim faaliyetleri kapsayan temel bir isletme faa-
liyeti durumuna gelmistir.

Basit olarak, girdileri mal ve hizmetlere déniistiiren sisteme

ktilari ve bolum oOzeti

{iretim sistemi adi verilmektedir. Sistemin temel elemanlar:
olan girdi, siire¢, ¢itkt1 ve geri besleme iiretim sisteminde de
yer almaktadir. Uretim sisteminin girdileri olan ham madde,
malzeme, makine, iscilik, yonetim, sermaye, bilgi, girisimcilik,

enerji ve benzeri elemanlar: ¢esitli siireglerden gegirerek mal ve
hizmet seklindeki ciktilara déniistiiriir.

w
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Uretim sistemi tiirlerini
siralayabilme

Uretim  sistemleri farkli sekillerde siniflandirilabilmektedir.
Uretim Sistemi Tirleri Uretim sistemleri talebe gore, stoga iiretim, siparise gore iire-
tim ve siparise gére montaj olarak siniflandirilabilirken diger
bir siniflandirmada ise iiretim mikrarina ve akisina gore kesikli
tiretim, siirekli tiretim ve proje tipi iiretim olarak siniflandiri-
labilmektedir. Kesikli iretimde az miktarlarda ¢ok cesitli iiriin
tiretimi s6z konusudur ve bu tiretim tiiriiniin alt siniflari olarak,
parti tipi iretim ve atdlye tipi iiretim bulunmaktadir. Siirekli
tiretimde ise ¢ok miktarlarda az cesitte iiretim yapilmaktadir.
Siirekli tiretim, kiitle tiretimi ve akis tiretimi olarak iki alt gruba

Layrllabilmektedir. Proje tipi tiretimde de egsiz tek bir tirtiniin

miisteri isteklerine gore 6zel olarak iiretimi yapilabilmektedir.
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tartisabilme

Uretim ydnetimi ve amaglarini

Uretim Yonetimi ve Amaclari

Uretim yonetimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, maki-
ne ve insan giicii kaynaklarinin belirli miktarlardaki mamuliin
istenilen niteliklerde (kalitede), istenilen zamanda ve en diisiik
maliyetle iiretimini saglayacak bicimde bir araya getirilmesidir.
Uretim y6netiminin amact, miktar, zaman, kalite ve maliyet fak-
torlerinin en iyi degerlerinin bulunmasina yénelik ¢alisma yap-
makuir. Uretim yonetimi ile bu amaca ulagilmaya calisilirken,
hangi iiriinlerin, hangi miktarlarda, hangi ozelliklerde, nerede
ve kim tarafindan {iretilecegi sorularina yanit aranmaktadir. Bu
sorular yanitlanirken, ayni zamanda maliyetin en diisiik diizey-

}:e ya da kirin en yiiksek diizeyde tutulmasina calisilmakeadir.

Uretim ydnetiminin temel
islevlerini ve diger isletme islevleri
ile iliskilerini agiklayabilme

Uretim Yonetiminin Temel

islevleri ve Diger isletme
Islevleri ile lliskileri

[sletmenin iiretim tipine, iiriin ¢esitliligine ve tiretim mikeari-
na bagli makine ve techizatin belirlenerek, bunlarin nasil kul-
lanilacagy, hangi tiriin pargalarinin iretilip hangilerinin disa-
riya yapurilacagi, mevcut kapasitenin arturilmaya gerek olup
olmadig: kararlari, verilmesi gereken temel kararlardir. Bunun
yaninda, iiretimde kullanilan makine ve techizatin is akisini
bozmayacak sekilde yerlesimi ve diizeni de diger onemli bir
nokta olmakradir. Isletmenin farkli islevleri ile tiretim yonetimi
arasindaki iliski orgiit yapisi, islerme biiyiikligii, tiretim tipi ve
bityiikliigii gibi faktorlere bagl olmaktadir. Uretim yonetimi-
nin en fazla iletisimde oldugu temel béltimler pazarlama, finans
ve muhasebe, insan kaynaklar1 ve aragtirma gelistirme béliim-
leridir. Uretim yonetiminin bunun disindaki diger béliimler ile
de mutlaka etkilesimi bulunmakta ancak bu etkilesim ya daha

B ya da dolayli yollardan olmaktadir.
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Uretim ydnetiminin tarihsel
gelisimini anlatabilme

Insanoglu yasamint siirdiirmek igin ilk ¢aglardan itibaren {ire-
tim yapmak zorundadir. Yiyecek, giyecek ve barinma gibi temel
ihtiyaglarinin saglanabilmesi igin iiretim gereklidir. Uretim faa-

Uretim Y6netiminin Tarihsel
Gelisimi

liyeti o eski donemlerde baslamakla birlikte bugiinkii anlamda
tiretimin dogusu, insanlik tarihinde ¢ok uzun sayilmayacak bir
geemise uzanmaktadir. Makinenin insan giiciiniin yerini aldig
iki asirdan ok fazla degildir. Bu durumda modern {iretim yo-
netimi kavram ve uygulamalarinin ortaya ¢ikisindan bugiine
¢ok zaman ge¢medigini, ancak iretim ile ilgili teknolojik ge-

ktilari ve bolum oOzeti

lismelerin, 6zellikle son 50 yildaki hizli gelisme ile birlikte, cok
uol aldig1 goriilmektedir.

Uretim yonetimi ile ilgili
yaklagimlari tanimlayabilme

w
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Uretim yonetimi alaninda bilinen yaklasimlarin iginde bazilari
digerlerinden farkliliklarini etkinlikleri ile ortaya koymaktadir.
Bu etkin yaklagimlar, esnek iiretim sistemleri, toplam kalite

Uretim Yoénetimi ile ilgili
Yaklasimlar

yonetimi, yalin iiretim, siire¢ odakli yonetim, tam zamanin-
da iiretim, tedarik zinciri yonetimi, altt sigma ve bilgisayarla

biitiinlesik iiretimdir. Tiim bu yaklagimlar isletmeler agisindan
tiretim verimliligini artirmaya, maliyetleri diisiirmeye ve islet-

melere rekabet tistiinliigii saglamaya yonelik ¢aligmalardir.

internet ve kiiresellesmenin
liretim yonetimine etkilerini
tartisabilme

; . : Internet, iletisimi ucuzlatip, kolaylastirarak isletmelere diin-
Internet ve Kiiresellesmenin

Uretim Yénetimine Etkileri yanin her yerine rahatlikla ulagabilme olanaklart sunmaktadir.

Miisteri istek ve gereksinimlerinin belirlenmesinden, iiriin ta-
sartmina, tiretimde farkli yontemler kullanmaktan tedarikgi-
ler ile iligkilere kadar iiretim ile ilgili bircok islerinde internet
isletmelere katki saglamaktadir. Bu katkilardan biri de eleke-
ronik ticaretin (e-ticaret) ortaya ¢tkmasidir. Kiiresellesme ile
birlikte isletmelerin is yapma tarzlari degismeye baglamaktadir.
Isletmeler sadece kendi bolgelerindeki isletmelerle degil, tiim
diinyadaki isletmelerle rekabet etmek zorunda kalmaktadirlar.
Kiiresellesme tpk: internette oldugu gibi bir taraftan firsatlar

sunarken bir taraftan da tehdit etmektedir.
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Asagidakilerden hangisi, girdileri mal ve hiz-
metlere doniistiiren sisteme verilen bir isimdir?

A. Uretim

B. Tedarik

C. Satin alma

D. Depolama

E. Tasima

Asagidaki kavramlardan hangisi, sistemden
ortaya c¢ikan ciktinin, elemanlarinin ayri ayri ya-
ratabilecekleri ¢ikularin toplamindan daha biiytik
oldugunu gostermektedir?

A. Sistem

B. Sinerji

C. Ciktl

D. Geri besleme
E. Dontisiim

n Asagidakilerden hangisinde tiretimde iiriinle-
rin miisteri istek ve gereksinimlerine gore 6zellesti-
rilmesi miimkiin olmaktadir?

A. Stoga tiretim

B. Siirekli iiretim

C. Siparise gore tiretim
D. Parti tipi tiretimi

E. Kiitle iiretimi

n Uretimde essiz tek bir tiriiniin belirli bir siire-
de tamamlanmasina ne ad verilmektedir?

A. Siirekli iiretim
B. Kesikli iiretim
C. Parti tipi tiretim
D. Proje tipi iiretim
E. Akis iiretim

n Asagidakilerden hangisi tiretim ydnetiminin
temel amaglarindan biri degildir?

A. Uretim kaynaklarinin etkin kullanilmast

B. Kérin maksimize edilmesi

C. Stok diizeyinin en aza indirilmesi

D. Miisteri memnuniyetinin saglanmast

E. Kalifiye eleman alinmast

n Miisteri istek ve gereksinimlerini iiretim igle-
vine ileten islev asagidakilerden hangisidir?

A. Halkla iligkiler
C. Muhasebe

E. Insan kaynaklari

B. Pazarlama
D. Finans

n Hawthorne ¢alismalari asagidaki sonuglar-
dan hangisini ortaya ¢tkarmugtir?

A. Calisanlarin ydnetimin durum ve davranisin-
dan etkilenmesi

B. Aydinlatmanin ¢alisma performansini etkile-
mesi

C. Ucret arttirmanin galisan verimliligini arttir-
mast

D. Teknolojik araglarin verimliligi artarmast
E. Teknolojik araclarin motivasyonu arttirmasi

n Bir islemin tamamin1 olusturan alt siireclerin
belirlenip performanslarinin izlenmesi ve sistemin
daha iyi duruma getirilme ¢abasina ne ad veril-
mektedir?

A. Yalin iiretim

B. Esnek iiretim sistemleri
C. Tam zamaninda iiretim
D. Siire¢ odakli yénetim
E. Tedarik zinciri yonetimi

n Sayisal kontrollii bir grup benzer tezgihtan
olusan kendilerine ait tam otomatik yiikleme-bo-
saltma tiniteleri olan sisteme ne ad verilmektedir?

A. Tam zamaninda iiretim
B. Siparige gore tiretim

C. Kesiksiz iiretim

D. Yalin iiretim

E. Esnek iiretim

Asagidakilerden hangisi kiiresellesmenin is-
letmelere etkilerinden biri degildir?

A. Rekabetin artmast

B. Uriin gesitliliginin artmas

C. Pazarlarin kiigiilmesi

D. Iscilik maliyetlerinin azalmast

E. lleri iiretim teknolojilerinin kullanilmast
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Yanitiniz yanlis ise “Islermelerde Uretim ve
Uretim Sistemleri” konusunu yeniden géz-
den gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Islermelerde Uretim ve
Uretim Sistemleri” konusunu yeniden goz-
den gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Sistemi Tiirleri”

7

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Yonetiminin Te-
mel Islevlerini ve Diger Isletme Islevleri ile
[liskileri” konusunu yeniden gbzden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Yonetiminin Ta-
rihsel Gelisimi” konusunu yeniden gozden
gegiriniz.

Yanitiniz yanls ise “Uretim Yonetimi ile 1I-

gili Yaklagimlar” konusunu yeniden gozden

konusunu yeniden gozden gegiriniz. s
gegiriniz.

Yanitiniz yanls ise “Uretim Yonetimi ile II-
gili Yaklagimlar” konusunu yeniden gozden
geciriniz.

O

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Sistemi Tiirleri” 9. E
konusunu yeniden gdzden gegiriniz.

Yanitiniz yanls ise “Uretim Yonetimi ve Yanitiniz yanls ise “Internet ve Kiireselles-

% i w N -
a) w P

neler 6grendik yanit anahtari

E Amagclar1” konusunu yeniden gozden ge- 10. € menin Uretim Yonetimine Etkileri” konusu-
giriniz. nu yeniden gézden gegiriniz.
Arastir Yanit
Anahtari I

Acik sistemlerde, cevre ile sistem arasinda etkilesim bulunmaktadir. Bu etkile-
sim geri besleme ile saglanmaktadir. Bu etkilesim sayesinde bilgi, malzeme ve
enerji degisimi soz konusudur.

N

Kapali sistemde ise gevre ile hicbir sekilde etkilesim s6z konusu degildir. Bagka
bir deyisle, sistemin icerdigi malzeme, bilgi veya enerji ile cevre arasinda degi-
sim ya da etkilesim bulunmamaktadir.

Kesikli iiretimde iiretim miktart kiiciik olurken iiriin cesidi fazla olmaktadir.
Uriin gesitlerinden bazilarinin talebi yiiksek olursa tesis i¢inde bunlar icin ayr
ve siirekli {iretim yapan iiretim hatlari kurulmaktadir. Béylece, bazi tesislerde
gorildiugii gibi, ayni tesis icinde birden fazla tiirde iiretim akisi yer almaktadir.
Siirekli tiretimde ise {iretim miktarlari ¢ok bityiik olurken iiriin gesitliligi cok
az olmaktadir. Az cesitte iiriin kitle halinde iiretilmektedir.

Uretim yéneticisi de diger yoneticiler gibi planlama, 6rgiitleme, yoneltme ve
kontrol fonksiyonlarini yerine getirir. Uretim ydneticisi, girdi miktarini kont-

rol altinda tutarken ayni zamanda, tretimin diizgiin isleyisini saglamaya ve
cikunin istenen kalitede, zamanda ve miktarda olmasini saglamaya caligmak-

tadir. Ayrica iiretim sonucunda ortaya ¢itkan mal ya da hizmet miisteriyi tam

memnun etmelidir. Uretimde devamlilik saglanirken kalite yiiksek diizeyde,
maliyetler diisiik diizeyde tutulmaya caligtimakeadir.
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Arastir Yanit
Anahtari I

Modern bir isletmede tepe ydnetimi, stok, insan giicii, kapasite, miisteri istek-
leri vb. konularda temel politikalarini belirlerken gereksinimi olan bilgilerin
pek cogunu iiretim planlama ve kontroliinden almaktadir. Bu bilgilerin ya-
ninda, problemlerin ¢6ziim alternatifleri de yine ayni kaynaktan saglanmak-
tadir. Béylece, tepe yonetimi, isletmenin isleyis ve yapisina uygun politikalar
daha rahatlikla belirleme olanagini bulmaktadir. Uretimden gelen bilgiler tepe
yonetiminin kararlarinda énemli etkiye sahip olmaktadir.

H. Fayol y6netim islevlerinin yaninda isletme ¢aligmalarinin gruplanmast tize-
rinde de calisma yapmustur. Fayol'a gére isletmelerdeki caligmalar alu gruba
ayrilmakeadir:

1. Teknik caligmalar (iiretim)
Ticari caligmalar (satin alma, satis )
Giivenlik caligmalari (tastnmazlarin korunmast)

Finansal ¢aligmalar (fonlarin saglanmasi ve dagitilmasi)

Mubhasebe calismalari (finansal verinin saglanmasi)

N P BN

Yonetsel caligmalar (planlama, orgilitleme).

Esnek tiretim sistemlerinin {i¢ temel bileseni bulunmaktadir. Bunlar bilgisa-
yarli kontrol sistemi, malzeme tagima sistemi ve is istasyonudur.

Esnek imalat sistemi igerisindeki her tiirlii faaliyet, bir bilgisayar sistemi tara-
findan kontrol edilir. Yapilacak tiim degisikliklerin ilk hareket noktast bilgisa-
yarli kontrol sistemidir.

Malzeme tagima sistemi bilgisayarla kontrol edilen ve her tiirlii parcanin is is-
tasyonlar: arasinda otomatik dolagimini saglayan sistemdir. Buradaki en esnek
tagima sistemi, otomatik kilavuzlu araglardir. Sinirli alana sahip igyerleri i¢in
robot kullanimi da uygun olabilir.

s istasyonu iki kisimdan olusmaktadir. Birinci kisim, operasyonu gergekles-
tiren bilgisayar kontrollii tezgdhur. Esnek imalat sisteminin esnekligi, bityiik
olctide kullanilan tezgihin esnekligine baglidir. Tezgah iizerindeki meveut ek-
sen sayist ve tezghlarda kullanilan baglama diizeni tipleri, tezgdhin dolayisi
ile sistemin esnekligini etkiler.

Ikinci kisim ise, otomatik yiikleme ve bogaltma sistemidir. Bu birimin etkin-
ligi de sistemi dogrudan etkiler.

E-Pazar yerleri, belirli sektorler i¢in bilgiler sunan ve alic ile satictyr sanal
ortamda bulusturan internet siteleridir. Yakin gelecekee, bu tiir sanal aract ku-
rumlar tiim sektdrlerde hizla yayginlasacakeir. Burada amag, ¢ok uzaklardaki
alict ve saticy1 sanal ortamda bir araya getirerek faaliyette bulunmakur.
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GIRIS

Bir sirketin pazarda rekabet¢i pozisyonunu siir-
diirebilmesi i¢in uzun dénem planlara sahip olmast
gerekir. Bu planin, sirketin uzun dénem hedefle-
ri, kendini rakiplerinden farklilagtiran bir yontemi
veya piyasa anlayisini icermesi gerekir. Alinan tiim
kararlar bu uzun dénem plani desteklemelidir. Aksi
durumda sirketteki her personel kendisinin belir-
leyecegi hedeflere ulasmak icin ¢abalayacak ve so-
nunda sirket basarisizliga ugrayacakur.

Saha tizerindeki bir futbol takiminin oyunu bir
isletmenin faaliyetlerine benzetilebilir. Bu benze-
sim igletmenin uzun dénem planlarinin énemini
anlatmada iyi bir 6rnek olusturabilir. Oyun basla-
madan 6nce takimlar bir oyun stratejisi gelistirirler.
Takimdaki her oyuncu bu stratejiyi desteklemek
amaciyla belirli bir rolii yerine getirir. Aslinda bu
strateji, takimin kargilagmay1 kazanabilmesi iin ta-
sarlanmis bir oyun planidir. Her oyuncunun oyun
planina kendisinin karar verdigini diisiinelim. Bu
durumda elbette takimin kazanma sanst ¢ok yiik-
sek olamayacakur. Bagarili bir futbol takimi, birey-
sel yeteneklerini kazanma stratejisini desteklemek
icin kullanan bir oyuncu gurubudur. Ayni durum
bir isletme icin de ¢ok farkli degildir.

Bu béliimde, isletme stratejisi tanimlanarak is-
letme stratejisini olusturmada énemli olan faktor
ve tekniklere kisaca deginilecektir. Uretim stra-
tejisinin ne oldugu, isletme ve tiretim stratejileri
arasindaki iligkinin 6zellikleri, {iretim stratejisinin
gelistirilmesinde uygulanan yaklagimlar sirasiyla ele
alinacakur. Son kisimda verimlilik kavramina yer
verilerek hesaplama tiirlerine iliskin 6rnekler yer
alacakur.

ISLETME STRATEJiSi

Yunancada bir ordunun idare edilmesi anlami-
na gelen “strategos” kelimesinden tiiretilmis olan
strateji kelimesi, gliniimiizde ekonomi ve yonetim
bilimlerinde belirlenen bir hedefe ulasabilmek icin
uzun donem planlarin tasarlanmast anlaminda
kullanilmaktadir. Sirket stratejisi, isletme stratejisi,
pazarlama stratejisi, tiretim stratejisi gibi kavramlar
isletme yonetiminde uzun dénem planlamalar soz
konusu oldugunda kullanilan ifadelerdir. Strateji
kelimesine isletmeler agisindan bakildiginda “Stra-

teji, isletmeye yon vermek ve rekabet tstiinligii
saglamak amaciyla isletme ve ¢evresini siirekli ana-
liz ederek uyum saglayacak amaglarin belirlenmesi,
faaliyetlerin planlanmasi ve gerekli arag ve kaynak-
larin yeniden diizenlenmesi siireci” olarak tanimla-
nabilir (Dinger, 5.19).

Sekil 2.1°de organizasyonlardaki strateji diizey-
leri piramit seklinde gosterilmistir. Sekil 2.1’in en
tist seviyesinde yer alan sirket stratejisi birden fazla
isletmeye sahip olan bir grup sirketin uzun dénem
planlarini simgelemektedir. Orta seviyede yer alan
isletme stratejisi, belirli bir sektérde hizmet veren
isletmenin rekabet tistiinliigii saglamasina yardimct
olacak amaglarin belirlenmesi, planlarin yapilma-
st gibi faaliyetleri icermektedir. Eger isletme daha
biiyiik bir isletme grubunun (sirket ya da holding)
tiyesi ise bagli oldugu sirketin stratejik hedeflerini
de destekleyen bir isletme stratejisinin olmast ge-
rekebilir. Piramidin en alt seviyesinde ise isletme
stratejilerini  destekleyen isletme fonksiyonlari-
nin uzun dénem hedef ve planlari yer almaktadir.
Fonksiyonel stratejiler olarak da adlandirilan en alt
diizeyde iliretim stratejisi, pazarlama stratejisi, yeni
urin geli;:tirme stratejisi, insan kaynaklarl strateji-
si, finansal strateji, tedarik zinciri stratejisi ve bilgi
teknolojileri yonetim stratejisi yer almaktadir.

Sirket
Stratejisi

isletme Stratejisi
(isletmeye rekabet Gstiinligi
saglayacak uzun donem
plan ve hedefler)

Fonksiyonel Stratejiler
(isletme stratejisini destekleyen
Uretim, Pazarlama, Finans vd. stratejileri)

Sekil 2.1 Organizasyonlardaki strateji diizeyleri
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Bir organizasyonun stratejisi, yoneticiler pek
ok faktorii degerlendirip bazi stratejik kararlar ver-
dikten sonra gelistirilebilir. Bu kararlarin verilme-
sinde 6nem kazanan {i¢ faktor asagida siralanmigtur:

o Sirketin ne is yapug: ile ilgili anlayis gelis-

tirme (sirketin misyonu)

*  Bir pazar anlayis1 gelistirip analiz etme (gev-

resel tarama)

 Sirketin giiglii yonlerini tanimlama (6z be-

ceriler)

Bu i¢ faktor, sirketin uzun dénemli planlarinin
ya da bir baska deyisle, isletme stratejisinin olugtu-
rulmasi icin 6nemlidir.

Misyon

Misyon bir organizasyonun ileride ulagmak is-
tedigi hedefleri tanimlayan, hizmet edilecek sektor
ile miigteri profilini ortaya koyan ve organizasyo-
nun is yapma bicimlerini agiklayan ifadelerin kul-
lanilarak organizasyonun temel var olma nedeni-
nin vurgulanmasidir. Misyonun belirlenmesinde
kullanilabilecek {i¢ temel soru ve 6rnek cevaplarina
asagida yer verilmistir:

* Sirketin ¢aligma alani nedir?

“kisisel bilgisayar satmak”, “restoran isletmek”

e Miisteriler kim olacak ve beklenen miigteri
ozellikleri nedir?

ev sahipleri”, “liniversite mezunlar:”, ‘gezgin
saticilar”

Sirketin temel inanglari isi nasil tanimlayacak?

“miisteri memnuniyetine onem veren”, ‘aile
degerlerine agirlik veren”

Misyon, bir organizasyonun isinin ne ol-
dugunu, misterilerinin kimler oldugunu
ve temel inanclarinin isini nasil sekillen-
dirdigini tanimlayan bir ifadedir.

Diinyaca taninmig bazi sirketlere ait misyon ifa-
delerine asagida yer verilmistir:
* “diinyadaki en basarili bilgisayar sirketi
olmak”,

* “diinya capinda hava yollar: tercihi”,

e “diinyanin en biyiik bilgi hizmet sirketi
olarak miusterilerimiz icin ileri teknolojiyi
degere dontistiirmek”,

*  “misterilere evlerini kurmada, iyilestirme-

de ve keyfini siirmede yardim etmek”,

*  “llke i¢inde ve kiiresel capta genis bir lojis-

tik hizmeti sunmak”.

Bir sirketin uzun dénem planlarinin gelistiril-
mesi icin oncelikle is sahasinin ne oldugu, miiste-
rilerine hangi hizmetleri verecegi ve sirketin deger-
lerinin ne oldugu eksiksiz olarak tanimlanmalidur.
Eger bir sirket iyi tanimlanmig bir misyona sahip
degilse bilgi sahibi olmadig alanlardaki firsatlara
yonelebilir ya da tiim firsatlari kagirabilir. Ornegin
yukaridaki misyon 6rneklerinden ilkini diisiinelim.
Misyonunu “diinyadaki en basarili bilgisayar sirke-
ti olmak” olarak tanimlamig bir firma eger mobil
telefon tiretimi gibi piyasadaki farkli firsatlart de-
gerlendirmeye karar verirse muhtemelen hedefledi-
gi amaglara ulagmasi zor olacakur. Aslinda mobil
telefon pazari oldukea biiyiik ve firsatlarla dolu
olmasina kargin sirketin bilgisayar tiretimine odak-
lanmig olan misyonuyla tutarli degildir.

Cevre Taramasi

Goz oniine alinacak ikinci faktor isletmenin dis
cevresidir. Dig gevre, isletmenin icinde bulundugu
sektordeki ekonomik, politik ve sosyal egilimleri
ifade eder. Bu egilimler firsat ve tehditlerin belir-
lenebilmesi i¢in analiz edilmelidirler. Cevresel ta-
rama dis ¢evreyi goriintiileme siirecidir. Rekabeti
stirdiirmek icin sirketler siirekli gevrelerini izlemek
zorundadirlar ve isletme stratejilerini veya uzun
dénem planlarini cevresel degisimler 1s1ginda de-
gistirmeye hazirlikli olmalidirlar.

Cevresel tarama, is firsatlarini ve tehlikele-
rini belirlemek icin piyasadaki ekonomik
ve politik egilimler ile toplumdaki degi-
simleri analiz etmektir.

Ornegin, gevresel tarama araciligiyla miisteri
ihtiyaglarinin gergekte ne oldugu ve rakiplerin bu
ihtiyaclart karsilamak icin tirettikleri hizmet veya
tirtinlerin eksikleri belirlenebilir. Bu eksikliklerle
ilgili caligmalar bir sirket i¢in firsatlar ortaya ¢ika-
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rabilir. Diger taraftan hélihazirda kendi pazarinda
lider olan bir sirket i¢in ¢evresel tarama, miisteri
ihtiyaclarint daha iyi kargilayan rakipleri ortaya ¢1-
karabilir. Bu durumda rakiplerin ¢evresel tarama
faaliyetleri lider sirket icin bir tehdit ortaya ¢ika-
rabilir. Sekedriinde lider olan sirketin geride kal-
mamas! igin isletme stratejisini gozden gegirerek
giincellemesi yerinde olacakur. Ciinkii bir sirketin
giiniimiizde endiistri lideri olmasi gelecekte de li-
der olmaya devam edecegi anlamina gelmez.

[sletme disindaki gevrenin siirekli degismesi
isletmenin de degisimini gerektirmekrtedir. Yarista
on tarafta yer almak icin sirketler daima piyasa egi-
limleri gibi ¢evredeki degisim oriintii ve egilimlerin
farkinda olmalidirlar. Bunlar miisteri istekleri, bek-
lentileri ve bu beklentileri kargilayan rakip strateji-
lerindeki degisiklikleri igerir.

Cevresel tarama, piyasa egilimlerine ek olarak is-
letmeyi etkileyebilecek ekonomik, politik ve sosyal
egilimlere bakar. Ekonomik egilimler durgunluk,
enflasyon, faiz oranlar1 ve genel ekonomik sartlart
icermektedir. Bir sirketin yeni bir tesis satin almak
icin bor¢ bulmay1 diistindiigiinti varsayalim. Bu du-
rumda cevresel tarama, faiz oranlarinin mevcut duru-
mu ve egilimlerini, bor¢lanma icin piyasanin elverisli
olup olmadig; bilgilerini elde etmede kullanilabilir.

Politik egilimler bir sirketi etkileyebilen yerel,
ulusal ve uluslararasi politik iklimdeki degisimleri
igerir. Ornegin, Avrupa Birligi olusumu, bu bsl-
gede faaliyet gosteren kiiresel sirketlerin stratejik
planlamasi tizerinde onemli bir etkiye sahiptir.
Benzer olarak, Cin ile ticaret iligskilerindeki degisik-
likler daha 6nceden mevecut olmayan firsatlara kapt
agmustir.  Sirketlerin ¢evrelerine bakis agilarinda
ulusaldan kiiresele bir degisim oldugu gozlenmek-
tedir. Giiniimiizde ¢ogu sirket miisteri ve tedarikei-
lerini ulusal diizeyde degil, tiim diinyada arar hale
gelmigtir. Pek ¢ogu, stratejik ittifaklar adi verilen
uluslararas firmalarla ortaklik gibi kiiresel firsat-
lardan yararlanmak icin stratejilerini degistirmistir.

Son olarak, sosyal egilimler bir is {izerinde et-
kisi olan toplumdaki degisimlerdir. Ornegin, sigara
icmenin zararlarindan haberdar olmak, sigara igme-
yi sosyal olarak daha az kabul edilebilir yapar. Bu
egilim tiitiin endiistrisini gok fazla etkiler. Bu sek-
tordeki pek ok sirket ayakta kalabilmek igin sigara
icmenin sosyal olarak kabul edilebilir oldugu deni-
zasirt miisterilerine odaklanmak veya iiriin yelpaze-
sini ¢esitlendirmek icin stratejilerini degistirmistir.

Oz Beceriler (Temel Yetkinlik)

Bir isletmenin stratejisini belirlemeye yardim
eden t¢iincii fakedr sirketin giilii yanlarinin anla-
stlmasidir. Bunlar, 6z beceriler olarak adlandirilir.
Uzun d6énem planlarin gergeklestirilebilmesi, islet-
me yoneticilerinin organizasyonlarinin yetkinlik-
lerini iyi tanimalariyla miimkiindiir. Oz beceriler
is gorenlerin miisteri hizmetlerindeki uzmanliklar:
veya bilgi teknolojilerindeki deneyimleri gibi dzel
becerilerini kapsayabilir. Is giicii becerileri, tesis
ozellikleri, pazar anlayigt, finansal tecriibe, tekno-
loji kullanimi 6z becerilere 6rnek verilebilir.

Oz beceriler isletmelerin benzersiz giiglii
yanlarini tanimlar.

Misyon, gevre taramast ve 6z becerilerin ortaya
konmasi igletme stratejisinin belirlenmesine yar-
dimct olur. Bu siirekli degisimi 6ngoren bir siireg-
tir. Bu ¢erceveden bakildiginda isletmeler rekabet
giictinii devam ettirebilmek i¢in isletme stratejisini
degistirmeye ve giincellemeye ihtiyag duyabile-
cektir. Bir organizasyonun stratejisinin belirlen-
mesinde ya da mevcut stratejisinin etkinliginin
ol¢iilmesinde kullanilabilecek bir¢ok analiz ve tek-
nik gelistirilmigtir. Bu araglardan bazilari agagida
stralanmugtir:

¢ Durum analizi (SWOT)

*  Vizyon misyon bildirileri

* Portfoy analizi

e Q sort analizi

*  Senaryo analizleri

* Arama konferansi

*  Beyin firtinas

* Risk analizi

*  Multivoting

*  Delphi teknigi

Bu analiz ve teknikler strateji belirleme ve de-
gerlendirme siireclerinin farkli agamalarinda kulla-

nilabilen araclardir. Burada durum analizine kisaca
yer verilecektir:

35
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Durum Analizi

Durum analizi, organizasyonlarm strateji belir-
lemede ve degerlendirmede kullandiklart en 6nem-
li araglardan biridir. Durum analizi ya da Ingilizce-
deki karsilig1 olan SWOT analizi, organizasyonun
gliclii ve zayif (yetersiz) yonleri ile karst karsiya
kalabilecegi firsat ve tehditleri saptamakta kullani-
lan bir tekniktir. Bu teknik organizasyonun hem i¢
etmenlerinin hem de organizasyonun dis ¢evresin-
deki etmenlerin degerlendirilmesini saglar.

=

dikkat
SWOT terimi Ingilizce Strengths (Giiglii
yonler), Weaknesses (Zayifliklar), Oppor-
tunities (Firsatlar) ve Threats (Tehditler)
kelimelerinin bas harflerinden olusturul-

_

SWOT analizi organizasyondaki giiglii yonle-
rin, zayifliklarin, firsat ve tehditlerin alt alta ya-
zilmast ile baglar. Bu listelerin gercekei olarak ha-
zirlanabilmesi i¢in sistem icinde ve diginda olusan
verilerin analiz edilmesi, ¢esitli arastirma bulgula-
rinin degerlendirilmesi ile miimkiin olabilmekte-
dir. Ornegin, rakiplerin olusturduklar: tehditleri
belirlemede rekabet analizi, is giicii yeterliligi,
tirtin kalitesi, miisteri memnuniyeti gibi i¢sel ko-
nulari degerlendirmede performans analizi dikkate
alinmalidur.

mus bir kisaltmadir.

Olumlu Olumsuz
Gluclt Yonler Zayifliklar
g Teknoloji kullanimi, * Finans problemi,
g o lgalifiye personel, * Zayif yénetim,
g * Uriin kalitesi, * Yiiksek Iskarta orani,
'j * Pazara yakinlik, * Yetersiz satis,
"~ Cevredostu liretim, * Dagitim problemleri,
- Vb. - Vb.
Firsatlar Tehditler
@ * Pazarin biytimesi, « Vergi oranlarinin artmasi,
& * Tesvikyasalari, * Rakiplerin artmasi,
E - Yeniteknolojiler, * Kiiresel krizler,
";, * Ortaklik secenekleri, * Enerji darbogazi,
a

* Yeni dagitim kanallari, Ucuz tiriinler,
. Vb. * Vb.

Sekil 2.2 SWOT Analizi Listeleri

Guglu Yonler  Zayifliklar
ke
© SO Stratejisi WO Stratejisi
b
g
‘S ST Stratejisi ~ WT Stratejisi
o

Sekil 2.3 SWOT Matrisi

Sekil 2.2°'de 6rneklenen SWOT listelerde islet-
menin i¢inde bulundugu durum farkli agilardan
degerlendirilerek 6zetlenmis olur. Bir sonraki aga-
ma mevcut stratejik planin giincellenmesi siireci-
dir. SWOT analizinden elde edilen bilgiler 151g1nda
olast dért farkli stratejiden bahsedilebilir. Bunlar
Sekil 2.3’te yer alan SWOT matrisinde oldugu gibi
SO (Giglii yonler-Firsatlar), WO (Zayifliklar-Fir-
satlar), ST (Giiglt yonler- Tehditler), WT (Zayif-
liklar- Tehditler) stratejileridir.

SO Stratejisi: Hem giiclii yonlerin hem de or-
ganizasyon digindaki firsatlardan en fazla fayday:
elde etme stratejisidir. Islermenin giiclii yonlerini
firsatlardan en biiyiik fayday1 elde etmek icin kul-
lanilmasini 6ngodren stratejidir.

WO Stratejisi: Firsatlarin yaratugs tstiinlik-
lerden faydalanirken zayif yonlerin en aza indiril-
mesini hedefleyen stratejidir. Yitksek 1skarta sorunu
olusturan bir makinanin, piyasaya yeni giren ucuz
ve gelismis bir makinayla degistirilmesi WO strate-
jilerine basit bir 6rnek olusturabilir.

ST Stratejisi: Organizasyonun giiclii yonleri-
nin fazla oldugu ancak dis tehditlere fazlaca ma-
ruz kaldigi durumlarda uygulanabilen stratejidir.
ST stratejisin dis tehdit ve tehlikelerle bas etmede
giiclii yanlar 6n plana cikarilir. Ornegin, rakiplerin
artmast gibi bir tehlikenin bas gdstermesi duru-
munda, organizasyonun gii¢lii yonleri olan servis
ag1 ustiinltigiiniin ve tiriin kalitesinin daha 6n pla-
na ¢ikarildigs stratejiler gelistirilebilir.

WT Stratejisi: Bu SWOT matrisinin savun-
maya doniik bir stratejisidir. Organizasyonun hem
zayif yonlerinin giderilmesi hem de tehditlere karst
onlemleri gelistirmesi gerektigi bir durumdur.
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Ogrenme Ciktisi

1 isletme stratejisini tanimlayabilme

iliskilendir

Anlat/Paylas .

")

Stratejinin isletmeler agisin-
dan énemini agiklayiniz.

Isletme stratejilerinin olus-
turulmasinda arama konfe-
ranslarini degerlendirin.

9 Y v

Sirket stratejilerinin fonksi-
yonel stratejilere etkilerini
genel hatlariyla anlatn.

yasamla iligkilendir

Aynu stratejiyle nasil bityiidiiler?

Bazi sirketler icin strateji her yeni ge-
len CEO ve hatta pazardaki her yeni di-
namikle ile degisen bir yapiya sahip.
Barcelona futbol takimi La Mesia isimli altyap:
okullar1 tzerine kurguladigs sporcu yetistirme
kiiltiiriinii basari formiilii olarak belirledi ve so-
nuna kadar da sahip ¢ikti. Rakipleri pahali trans-
ferlerle basartyr ararken, bu kazanma formiiliin-
den sapmadilar ve alanlarinda en degerli marka
olabilmeyi basardilar.” Egon Zehnder Tiirkiye
Yonetici Ortagt Murat Yesildere kalici stratejinin
onemini futbol 6rnegi tizerinden béyle anlatiyor.
Yesildere, gerekli analiz ve karsilagtirmalarin yapi-
larak olusturulmasi, pazarin gergekleriyle uyum-
lu olmast ve en 6nemlisi zamaninda alt aksiyon
planlarinin giincellenmesi halinde stratejinin de-
gistirilmeden korunmasinin sirketlere siirdiiriile-
bilir bagartyr getirdigini soyliiyor. Bunun global-
de en iyi 6rnegi ABD’li perakende devi Walmart.
Algoritma Yonetici Ortagi Ali Ozgeng ¢ok boyut-
lu bir kalici stratejiye sahip Walmart'in basarisini
su sozlerle acikliyor: “Her giin dusiik fiyat, her
zaman stokta, en diisitk maliyet, bolgesel maga-
zalar, entegre lojistik, tutumluluk kiiltiirii, araci-
lart yok etme, en ileri teknoloji kullanimu... Wal-
mart mevcut konumunu biitiin boyutlar: birlikte
calistirarak ve siirekli siire¢ inovasyonlari yaparak
koruyor.” Yerelde ise uzmanlarin basaris tizerin-
de uzlaguklari en belirgin benzer 6rnek indirim
perakendeciliginin lider markast BIM. Kuruldu-

gu giinden beri stratejisini degistirmeyen sirket;
her magazada belirli sayida kategoride, belirli sa-
yida tiriinii rekabetci fiyatlarla miisterisine sunan
modeli, en st diizeyde verimlilik hedefiyle uygu-
luyor. Ozgeng, “Istikrarlt stratejinin Tiirkiye'nin
ekonomik konjonktiirii ve sosyokiiltiirel dokusu
ile de uyum saglamasi basariyr getirmekle kal-
madi, rakiplerine karsi bir ‘pazara giris engeli’ de
olusturdu” diyor.

FARKLILASMA KAZANDIRDI

Tiirkiye'de sadece BIM degil sekedriiniin li-
deri pek cok sirket basarisini bagindan beri tu-
tundugu kalict stratejine bor¢lu. Mobilya sek-
tortiniin 6ncii oyuncularindan Dogtas da bu
sitketlerden biri... Mobilya sektériinde bugiin
35 bin iiretici var, kisaca rekabet ¢ok yogun.
Sektoriin liderlerinden Dogtas, bu rekabetten
styrilmasint bagindan bu yana uyguladig: “farkli-
lagma” stratejisine bagliyor. Dogtas Yonetim Ku-
rulu Bagkani Davut Dogan, “Bizim temel, kalict
stratejimiz farklilik... Uriinde farkli olmaya 6zen
gosteriyoruz. Hizmette de farkli olmaya ¢alisiyo-
ruz. Ornegin Tiirkiyede 7 yil garanti veren tek
markayiz” diyor. Kalict strateji igin “farklilagma”
diyen bir bagka sirket de Olmuksan. Olmuksan
Tirkiye Genel Midirti Ergun Hepvar, “Miiste-
rimize tiriin satmak yerine, daha derin ve miiste-
rinin degisen is kosullari, deger zincirine uyum
saglayarak miigterimizin farklilik yakalayabilece-
gi ¢oziimlere odaklanan bir tiretim ve satis ekibi

kurduk” diyor.
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ODAKLANMA BUYUTTU

Tekstil perakendesinin 6ncii markalarindan
LC Waikiki de basarisini basindan beri benim-
sedigi “erisilebilir moda” stratejisine borglu...
LC Waikiki Yonetim Kurulu Bagkan: Vahap
Kiigiik, “Temel motto olarak belirledigimiz ‘Iyi
giyinmek herkesin hakks’ kuruldugumuz giinden
beri temel stratejilerimizden biri olan ‘uygun fi-
yata moda’ yaklasimimizi en iyi 6zetleyen ciimle.
Bugiin 30 iilkede tiiketiciyle bulusan, 11 tilkede
ise moda perakendesinde lider konuma gelen sir-
ketimiz tiim enerjisini kaliteden taviz vermeden,
gilincel moday: sahiplenen ve erisilebilir fiyattan
tirtinler sunmak icin kullaniyor” diyor. Sirketin
bagindan beri vazge¢medigi bir diger strateji de
“odaklanma”. Kiigiik, farkli sektorlerden ziyade,
icinde olduklari sektérde hedeflerini biiytitmeyi

amagladiklarini soyliiyor. “Dolaysiyla, isimiz-
den kazandigimizi yine isimize yatirtyoruz” diye
konusuyor. LC Waikiki gibi yaturimda odaklan-
madan vazgegmedigi icin basariyr yakalayan bir
diger sirket de Yasar Holding... Holdingin Icra
Kurulu Bagkani Dr. Mehmet Aktas basindan
beri yatrimlarda ana is gruplarina odaklandik-
larini séyliiyor. Aktag, “Ana is kollarimiz olan
gida, icecek ve boya basta olmak iizere, faaliyet
gosterdigimiz sektorlerde siirdiiriilebilir ve karls
bilylimemizi siirdiirmeyi, bu pazarlarda AR-GE
ve inovasyon kiiltiirtimiizle derinlemesine biyii-
meyi hedefliyoruz” diyor.

Kaynak:  http://www.capital.com.tr/yone-
tim/pazarlama/ayni-stratejiyle-nasil-buyuduler-

haberdetay-23762

URETIM STRATEJIiSININ ONEMi VE iSLETME STRATEJISi iLE iLiSKiSi

Giiniimiizde, kiiresellesmenin daha da alevlendirdigi rekabet ortaminda isletmelerin hissedar deger-
lerini siirdiirebilmeleri ve rakiplerine tistiinlitk saglayabilmeleri dogru belirlenmis bir isletme stratejisinin
uygulanmasi ile miimkiin olabilmektedir. Bir isletmenin amaglarina ulagmasinda isletme stratejisinin pa-
zarlama, finans ve tiretim gibi bireysel isletme fonksiyonlarinin her biri tarafindan desteklenmesi gerekir.
Bu anlamda isletmelerin en temel fonksiyonu olan iiretimin isletme stratejisini destekleyecek sekilde plan-
lanmast oldukca 6nemlidir.

Uretim stratejisi, isletme stratejisini desteklemek igin
kaynaklarin tasarim ve kullanimini belirleyen tiretim islev-
leri i¢in uzun vadeli bir plandir (Sanders, 5.29). Bu plan
mevcut tesisin yerlesim, biiyiikliik ve tiiriintin belirlen-
mesini, gerekli personel yeteneklerinin tanimlanmasini,
ihtiyag duyulan 6zel siireg, ekipman ve teknolojilerin kul-
lanimunt igerir. Uretim stratejisi sirketin isletme stratejisi
ile uyumlu olmali ve uzun dénem planlarin basarilmasina
yardimct olmalidir.

Uretim stratejisi

[sletme stratejisini desteklemek igin kay-
naklarin tasarim ve kullanimini belirleyen
tiretim islevleri icin yapilan uzun vadeli

plana denir.

Uretim Stratejisinin Onemi

Uretim stratejisi 1970’lere kadar ¢ok fazla 6n plana ¢tkmamustir. O zamana kadar ézellikle ABD sirket-
leri standart tiriin tasarimlarinin seri tiretimi ile ilgilendiler. O yillarda bu sirketlerin uluslararast rekabet
ettikleri sirketler bulunmadigindan trettikleri tiriinlerin hepsi kolayca satilabiliyordu. Ancak bu durum
1970 ve 1980’lerde degisti. Japon sirketler daha kaliteli tiriinleri daha diisiik maliyetlerde sunmaya basla-
dilar ve Amerikan sirketleri pazar paylarini kaybetmeye basladilar. Birgok Amerikan sirketi hayatta kala-
bilmek i¢in Japon yaklasimlarini kendi sirketlerine kopyaladilar. Ancak bu kopyalama yaklasimi genellikle
basarisiz oldu. Japon yaklagimlarini anlamak biraz zaman aldi. Japon firmalarin rekabet tistiinliigiine sahip
olmalarinin nedeni onlarin tiretim stratejileriydi. Bu firmalarin tiim kaynaklar1 dogrudan sirket stratejik
planlarini destekleyecek sekilde tasarlanmuisti.

Harvard Business School Profesérii Michael Porter, o ddnemlerdeki Amerikan sirketlerinin genellikle,
tiretim verimligi ile tiretim stratejisi arasindaki farklart anlayamadiklarini ifade etmistir. Uretim verimlili-
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gi rakiplere gore tiretim gorevlerini daha iyi yerine
getirmek olarak tanimlanabilir. Uretim stratejisi ise
pazarda rekabet icin gelistirilen bir plandir. Aradaki
farki anlayamayan sirketler, bir atletin yarista ve-
rimli olarak kosmasina benzetilebilir, ancak hata-
Ii bir yarigta. Strateji hangi yarigin kazanilacagini
tanimlar. Uretim verimliligi ve stratejisi birbiri ile
uyumlu olmalidir, aksi durumda yanlis bir gorevi
oldukga verimli yaptiginiz anlamina gelebilir. Ure-
tim stratejisinin rolii, tiretim fonksiyonlar: tarafin-
dan gergeklestirilen tiim gorevlerin dogru gorevler
oldugundan emin olmamizi saglar.

Uretim Stratejisinin Isletme Stratejisi
ile lligkisi

Bir¢ok isletme {iretim stratejilerinin zaman ige-
risinde {iretim verimliligini artiracagi beklentisin-
dedirler. Bu beklentinin gerceklesebilmesi i¢in is-
letmelerin, {iretim stratejilerinin rekabetgi bagsariya
cok kiiciik katkida bulunduklar1 durumdan reka-
bet¢i basaridan tamamen sorumlu olduklari duru-
ma ilerlemeleri gerekir. Bunun anlami, isletmedeki
liretim stratejisinin once isletme stratejisinin uygu-
ladig1, sonra isletme stratejisini destekledigi ve en
son seviye olan igletme stratejisini yonlendiren bir
strateji héline gelebilmesidir.

Isletme stratejisinin uygulanmasi: Uretimin
en temel rolii igletme stratejisinin uygulanmasi-
dir. Sirketler birgok farkli stratejiye sahiptir ancak
bunlari uygulamaya gegiren iiretim fonksiyonudur.
Ornegin, bir sigorta sirketinin tiim hizmetlerini
cevrimici ortama tasima gibi bir stratejisi varsa sir-
ketin hizmet iglevleri miisterilerin ¢evrimigi bilgile-
re ulasma, kendi hesap ayrinularini kontrol etme,
belgeleri gonderme gibi islemlere izin veren siireg-
lerin tasarlanmasini kontrol etmesi gerekecektir.
Etkin bir uygulamast olmayan stratejiler ne kadar
parlak ve orijinal de olsalar biiyiik bir olasilikla ba-
sarisiz olacaklardir.

Isletme stratejisinin desteklenmesi: Uretim
stratejisinin, organizasyonun stratejik amaglarini
yenilemesine ve iyilestirmesine destek veren bir dii-
zeye gelmesidir. C")rnegin, bir mobil telefon iireti-
cisinin yeni {iriin tasarimiyla pazarin bir numarasi
olmayu istedigini diisiinelim. Bu durumda isletme
tiretiminin yeniliklere karsi uyum saglayacak bir
hile getirilmesi gerekir. Islerme yeni bilesenleri

tiretmek icin yeterli esnek siirecleri gelistirmeli,
personeli yeni teknolojileri anlamalari i¢in organi-
ze etmeli, yeni parca tedariki gerektiginde bunlara
huzli cevap verecek tedarikgilerle iliskilerini gelistir-
melidir. Bu faaliyetler ne kadar iyi yapilirsa sirketin
stratejisini o kadar ¢ok desteklerler.

Isletme stratejisinin yonlendirilmesi: Ugiincii
ve en zor iretim rolii, benzersiz ve uzun dénem
tstlinliigi saglayacak isletme stratejisinin {iretim
tarafindan yonlendirilmesidir. Ornegin, 6zel yiye-
cek servis sirketinin restoranlara donmus balik ve
balik tirtinleri tedarik ettigini distinelim. Bu sir-
ket uzun yillar migterilerinin yani sira diinyadaki
tedarikgilerle yakin iligkiler olusturmustur. Ayrica,
sirket ilgi cekici yeni tiriinleri gelistiren ve tireten
bir fabrikaya sahiptir. Sirketin endiistride benzersiz
bir konumda olmasinin nedeni, fevkalade miisteri
ve tedarikei iligkilerine sahip olmasi ve yeni tirtin
gelistirme yeteneklerinin rakipleri tarafindan taklit
edilmesinin oldukea gii¢ olmasidir. Gergekten, sir-
ketin basarisinin tamami biiyiik dl¢iide 6zgiin tire-
tim becerilerine dayalidir. Bu durumda igletmenin
tiretim stratejisi, sirketin stratejisini yonlendirir.

Uretim Fonksiyonunun isletme
Stratejisine Katki Duzeyleri

Isletmedeki herhangi bir iiretim faaliyetinin
yeterliligi, kurumsal amaglar ve tiretim stratejisine
uygunlugu ile degerlendirilebilir. Harward Univer-
sitesinden Profesor Hayes ve Wheelwright tiretim
fonksiyonunun roliinii ve katkisint degerlendirmek
icin kullanilabilen dért asamali bir model gelistir-
mistir. Model, iiretim faaliyetlerinin ilk agamadaki
olumsuz yapisindan dérdiincii asamadaki mitkem-
mel rekabetgi stratejinin merkezi bir bilegeni héline
getirilmesine kadar {iretim faaliyetlerinin gelistiril-
mesi yolunu izler. Dort asamali model Sekil 2.4’te
gosterilmistir.
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Uretim yetenekleri

Sekil 2.4 Uretim katkisinin dért asamali modeli

Kaynak: Slack, N. Chambers, S., Johnston, R. (2010). Operations Management, Italy: Pearson Education, 5.64.

Asama 1 (igsel tarafsizlik - Internal neutra-
lity): Bu asama iiretim fonksiyonlar: tarafindan
yapilan katkinin en diisiik oldugu seviyedir. Is-
letmenin rekabet ortamindan 6nemli dl¢iide ge-
ride kaldig1 bir durumu isaret eder. Bu agama ice
doniikeiir ve en azindan rekabet¢i basariya kiiciik
olumlu bir katkida bulunacak duyarliliga sahiptir.

Asama 2 (Dagsal tarafsizlik - External neutra-
lity): Uretim ile isletme stratejisinin ilk bulustugu
nokta olarak tarif edilebilecek “digsal tarafsizlik”
tiretim fonksiyonlarinin piyasadaki benzer firma-
lar ile karsilagtirilmaya baglandigi adimdir. Elbette
bu adim ilgili boliimii pazarda hemen bir numara
haline getirmeyecektir ancak en azindan rakiplerin
performansina gore kendi faaliyetlerini degerlendi-
rebilecek ve igletmenin en iyi gergeklestirdigi uygu-
lamalari benimsemesini saglayacakur.

Asama 3 (I¢sel desteli -Internal supportive):
Bu asamada yer alan bir igletmenin kendi pazarin-
da yer alan en iyi firmalardan biri oldugu soylene-
bilir. Ancak isletmenin {iretim faaliyetleri pazarin
en iyisi degildir. Uygun tiretim kaynaklarinin ge-
listirilmesi suretiyle isletmenin rekabet ve stratejik
hedefleri desteklenmis olur.
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Asama 4 (Digsal destekgi - External suppor-
tive): Bu asamada isletmenin {iretim fonksiyonu
rekabetgi basarinin temeli olarak goriiliir. Uretim
faaliyetleri uzun doneme gore ayarlanmisur. Bu
asamada, pazarda meydana gelebilecek degisiklik-
ler tahmin edilir ve gelecekte pazar kosullarinda re-
kabet etmek icin gerekli olabilecek iiretim temelli
yetenekler gelistirilir. Son agsamada, rakiplerinden
bir adim 6nde olan iiretim fonksiyonu, yenilikgi,
yaratici ve gelecekte de etkili olan bir yapiya sahip-
tir ve igletme stratejisini yonlendirir.

Uretim Stratejisinin
Olusturulmasindaki Yaklagimlar

Uretim stratejilerinin tanimlanmasi ve belirlen-
mesinde farkli yontem ve yaklagimlar gelistirilmis-
tir. “Yukaridan asagiya”, “asagidan yukariya”, “pazar
gereksinimleri” ve “liretim kaynaklari” tiretim stra-
tejisinin belirlenmesinde uygulanan yaklagimlardur.
Bu dort bakis acisindan hicbiri tek bagina iiretim
stratejisinin taniminin tam tasvirini vermez. Fakat
hepsi birlikte Giretim stratejisinin icerigini olustu-
racak 6nemli ipuglarini saglar. Sekil 2.5te yer alan
bakis agilarindan her birini kisaca agiklayacagiz.



Uretim Yonetimi

Yukaridan Asagiya

isletmenin ne tiretmek
istedigi

Pazar
Gereksinimleri
Pazardaki konum
Uretimin nasil
olmasi gerektigi

Uretim Kaynaklari

Uretim

Uretim kaynaklarinin Stratejisi

ne yapabilecegdi

Gunlik deneyimlerden
hareketle Gretimin nasil
olmasi gerektigi

Asagidan Yukariya

Sekil 2.5 Uretim stratejisindeki bakis agilari

Kaynak: Slack, N. Chambers, S., Johnston, R. (2010). Operations Management, Italy: Pearson Education, s.65.

Yukaridan Asagiya

Uretim stratejisinin, iist diizey stratejilerdeki hedeflerin daha alt diizey stratejilere yansitmasi suretiyle
olusturuldugu bir yaklagimdir. Organizasyonun en iist yonetimi tarafindan belirlenen stratejilerin alt dii-
zeylere dogru yonlendirilmesi ile uygulanan geleneksel bir yontemdir. Oldukea biiyiik 6lgekli bir sirketler
toplulugunun stratejik kararlar, alt sirketlerinin hangi sektorlerde ¢alisacagy, bu sirketlerin hangi bolge-
lerde faaliyet gosterecegi, sermayenin bu sirketler arasinda nasil paylastirilacags gibi konularda alinacak
kararlar: icerir. Bu sayede, sirket stratejisi alt igletmelerin de hedeflerini kismen belirlemis olmaktadir.
Benzer sekilde, bu gruba bagli olan sirketler de kendi stratejilerini olustururken sirket stratejisine uygun
olarak kendi misyon ve hedeflerini belirleyecek ve kendi pazarlarinda rekabet edebilmek icin hedeflerini
ve faaliyetlerini planlayacaklardir. Isletmelerin fonksiyonel stratejileri olusturulurken isletmenin stratejisi
ve rekabet oncelikleri goz oniinde bulundurularak her bir fonksiyonun stratejisi ayri ayri belirlenir. Islet-

me fonksiyonlardan biri olan tiretim fonksiyonunun

/'\ stratejisi de bu yontemle en tist diizeydeki sirket stra-
- | tejisi ve isletme stratejisinin asagiya dogru yansitil-
dikkat mas ile sekillendirilecektir. Boylece tiretim stratejisi

Sirket stratejisi > Isletme stratejisi > Uretim stratejisi yukaridan agagiya dogru, bir bagka deyisle genelden
detaya dogru bir yaklagimla belirlenebilir.

Asagidan Yukariya

Gergekte, strateji hiyerarsisinin diizeyleri arasindaki iliski “yukaridan agagiya” yaklasiminda ifade edi-
lenden daha karmagiker. Akiler bir yaklasim olarak degerlendirilebilecek “yukaridan asagiya” yaklagimi
ile stratejilerin belirlenmesi her zaman dogru bir yon olmayabilmektedir. Isletmeler kendi stratejilerini
gozden gegirirken kendi fonksiyonlarina danisarak bilgi alacaklardir. Bu asamada, isletme fonksiyonlarinin
her birinde giinliik islemlerde edinilen tecriibeler isletmenin yetenek ve istiinliiklerinin ortaya ¢ikarilma-
sinda faydali olabilecektir. Bu sayede, isletmeler her fonksiyonun gegmis tecriibelerinden gelen fikirleri
de birlestirebilirler. “Yukaridan asagiya” yaklagimina alternatif bir goriis birgok stratejik fikrin zamanla
isletme fonksiyonlarinin tecriibelerinin birlestirilmesiyle ortaya ¢ikmasidir. “Asagidan yukariya” olarak
isimlendirilen strateji belirlemede kullanilan bu yaklagim isletmelerin fonksiyonel diizeyde miisterileri i¢cin
sagladiklart {iriin ve hizmetleri tiretme siirecinde edindikleri tecriibeleri tist seviye stratejilerini belirlemede
kullanmalari olarak tanimlanir.
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Pazar Gereksinimleri

Organizasyonlar i¢in en bariz hedeflerden biri pazarlarindaki gereksinimleri kargilamakur. Dolayisiyla,
tiretim stratejisi de isletmenin hizmet verdigi sektor temel alinarak olusturulabilir. Pazar gereksinimleri-
ni anlamak genellikle pazarlama fonksiyonu ile iligkili olmasina ragmen {iretim yonetimi ile de oldukca
yakindan iliskilidir. Pazarda rekabet tistiinligii elde edebilmek igin iiretim stratejisinin nasil belirlenecegi
sorusunun yaniti aranir. Islermenin rekabet ettigi pazar ve rakipleri dikkate alinarak kalite, zaman, esneklik
ve maliyet gibi performans hedeflerinden hangisi ya da hangilerine 6ncelik vermesi gerektigi belirlenir.

Uretim Kaynaklari

Uretim stratejisini belirlemede uygulanan bir yontem de “kaynak temelli yaklasima” dayanan ve isletme-
lerin sahip olduklari kaynaklarin 6z becerileri sayesinde siirdiiriilebilir rekabet avantajlari saglayabildikleri
bir yaklagimdir. Bu yaklagimda isletmenin ge¢misten devraldigs, gerceklestirdigi ya da gelistirdigi tiretim
kaynaklari uzun dénemde isletmenin basarisina énemli bir etkisinin oldugu yoniindedir. Uretim stratejisi
belirlenirken isletmeye rekabet 6nceligini saglayan 6nemli tiretim kaynaklari tanimlanir. Bu tiretim kaynak-
larinin anlagilmasi ve gelistirilmesi isletmenin pazardaki konumunu daha iyi bir konuma tasiyabilecektir.

Ogrenme Ciktisi

gr—

v v ") ")

Uretim stratejisinin miisteri
memnuniyetine  etkilerini
agiklayiniz.

Uretim  stratejisi olusturma

yaklasimlarindan ~ yukaridan
asagtya ile asagidan yukariya
yaklagimlarini genel hatlariyla
kargilagtirarak degerlendirin.

Uretim  teknolojisi agtsin-
dan lider konumda olan bir
isletmenin igletme stratejisi-
nin nasil olmasi gerektigini
anlatn.

URETIM STRATEJiSININ

. .. . Rekabet Faktorleri Performans Hedefleri
Uretim stratejisi, igletme stratejisini Diistik fiyat _— Maliyet
destekleyecek sekilde tiretim fonksiyonu-
nun tasarlanmasi ve yénetimi i¢in bir plan
o . ce e Yiksek kalite e Kalite
saglar. Bu plan isletme stratejisi ile tiretim
fonksiyonu arasinda baglantiyr kurarken
isletmeye rekabet tstiinligii saglayabile- Hizli teslimat _ Zaman (Hi2)

cek tiretim faaliyetlerinin bazi yetenekle-
rine odaklanir. Rekabet oncelikleri ya da
rekabet faktorleri adi verilen bu yetenek-
lerden birinde miikemmel olmak bir sir-
keti kendi pazarinda lider konuma getire-
bilir. En stk kullanilan rekabet faktdrleri
ve tiretim performans hedefleri arasindaki
iligki Sekil 2.6'da gosterilmistir.

Guvenli teslimat e Zaman (Guvenilirlik)

Yenilikgi Grin ve hizmetler ——> Esneklik (Uriin)

Uriin ve hizmet iiretiminde

miktar ve teslimat yetenekleri

Esneklik (Hacim)

Sekil 2.6 Rekabet faktérleri ve karsilik gelen performans hedefleri
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Sirket yoneticileri rekabet faktorlerinden hangi-
sinin 6nemli oldugunu belirlemeden 6nce sirketin
kendi pazarindaki rekabet durumunu kavramak
icin pazarlama birimi ile yakindan ¢alismak zorun-
dadirlar. Rekabet faktorleri Sekil 2.6'da gosterildigi
gibi “diisiik maliyet”, “yiiksek kalite”, “hizli ve gii-
venilir teslimat” ve “esneklik” olarak dért ana baslik
olarak ifade edilebilir. Uretim faaliyetlerinin tasar-
lanmasinda bu faktérlere kargilik gelen performans
hedefleri asagida incelenmistir.

Maliyet

Maliyete dayali rekabet, bir tirtinii rakip tiriin-
lerin fiyatlarina oranla daha disiik fiyatla sunmak
anlamina gelmektedir. Bu tip rekabetin ihtiyact
isletme stratejisinden ortaya cikar. Uretim stra-
tejisinin rolii maliyete dayali rekabeti destekle-
mek amaciyla kaynaklarin kullanimi i¢in bir plan
gelistirmektir. Diisiik maliyet stratejisi, rekabet
giicti yiiksek bir wirtin fiyat1 olusturmasina ragmen
yiiksek kir oraniyla sonuglanabilmektedir. Ayni
zamanda, dusiik fiyatlt riin distk kaliteli Grtin
anlamina da gelmez. Maliyete dayali rekabette iyi
olan bir igletmenin olast iiretim fonksiyonlarinin
bazi 6zel karakeeristiklerini inceleyelim.

Maliyete dayali rekabet onceligini gelistirmek
icin iretim fonksiyonu, éncelikle is giicii, malze-
me ve tesis maliyetleri gibi sistemdeki maliyetlerin
azalulmasina odaklanmalidir. Maliyete odaklana-
rak rekabet eden sirketler tim kayiplar1 dikkatli
bir sekilde en aza indirmek igin tiretim sistemi tize-
rinde calisirlar. Bu sirketler iskarta oranini en aza
indirmek ve verimliligi en iist noktaya getirebilmek
icin calisanlarina ek egitimler sunabilirler. Ayni
zamanda, verimliligi arurmak i¢in otomasyona
yatrim yapabilirler. Genel olarak, maliyete dayali
olarak rekabet eden sirketler dar bir tiriin araligi ve
tiriin 6zellikleri sunarlar, tirtinlerinde kiiciik farkli-
lagmalara izin verirler ve {iretim siireclerini miim-
kiin oldugu kadar verimli bir sekilde tasarlarlar.

=
dikkat
Maliyete dayali olarak rekabet eden

sitketler genellikle dar bir iriin

araligs ve iiriin dzellikleri sunarlar.

Maliyetlerini azaltarak rekabette basarili olan
diinyaca Gnlii bir hava yolu sirketi tiim {iretim
fonksiyonlarini bu stratejiyi desteklemek i¢in tasar-
lamistir. Bu firma sadece tek tip ugak kullanarak ve
ugus rotalarini genel olarak kisa tutarak miirettebat
degisim planlamasi, bakim, yedek parca stoku ma-
liyetlerini ve bir¢ok yonetim maliyetini en disiik
seviyeye cekmeyi basarmustir. Ayrica yemek, baski-
li yolcu bileti ve koltuk atamalari gibi ek maliyet
olusturan hizmetleri tamamen kaldirmistir. Perso-
nel pek ¢ok fonksiyonu yerine getirmek ve miiste-
ri hizmetini en yiiksek diizeye ¢ikaracak birtakim
yaklagimlari kullanmak icin egitilirler. Diisiik ma-
liyet stratejisinden dolayr bu firma yillardan beri
hava yollar1 endiistrisi i¢in bir model olmustur.

Kalite

Pek cok sirket kalitenin kendilerinin en 6nemli 6n-
celigi oldugunu iddia eder ve pek ¢ok miisteri satin al-
diklar tirtinlerde kalite aradiklarint sdyler. Ama kalite
kisiye gore degisen bir kavramdir ve tanimlayana gore
degisir. Ornegin, bir bireye gore kalite {iriiniin uzun
stire dayanmasini ifade ederken bir bagkasina gore tirii-
niin sergiledigi performans anlamina gelebilir. Sirket-
ler rekabet dnceligi olarak kalite tizerine odaklandiklari
zaman, miisterileri tarafindan 6nemli oldugu diistini-
len kalite 6liileri tizerine odaklanmalidirlar.

Bir rekabet o6nceligi olarak kalite iki boyuta
sahiptir. Birincisi yiiksek performans tasartmudir.
Yiiksek performans tasarimu, tiriiniin istiin 6zellik-
leri, siki toleranslar, uzun émiir ve mitkemmel miis-
teri hizmeti gibi tretim ozelliklerine odaklanmay:
gerektirir. Ikinci boyut, mal ve hizmet tutarliligidir
ve tiriin veya hizmetlerin gergek tasarim 6zellikle-
rini nasil karsiladiklarint 8lger. Uriin tutarliligina
giiclit bir 6rnek diinyanin biiyiik bir béliimiine ya-
yilmis hazir yemek treticisi firmalar verilebilir. Bu
firmalar diinyanin hemen hemen her yerinde ve her
zaman ayni lezzet ve 6zellikte tirtinti sunabilmekte-
dirler. Kalite konusunda rekabet eden sirketler sade-
ce yiiksek performans tasarimi degil, ayni zamanda
mal ve hizmet tutarliligini da saglayabilmelidirler.

Mal ve hizmetlerin kalitesi iizerine odak-
lanmus igletmeler yiiksek performansli ta-
sartmlart her zaman ayni 6zellik ve bicim-

de miisterilerine sunarlar.
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Yukarida bahsedilen iki boyutta rekabet eden
bir sirket, tiretim siirecinin her asamasinda kaliteyi
saglamak zorundadir. Ilk boyut {iriin tasarim kali-
tesine kargilik gelir ve bu miisterinin ihtiyaglarini
karsilayan {iriin oldugundan emin olmamizi gerek-
tirir. Digeri ise hatasiz iiriin {iretmeyi saglayacak
siireg kalitesidir. Isletmelerin siire¢ kalitesini sagla-
mak icin techizat, calisan, hammadde gibi tiretim
bilesenlerine odaklanmalidir. Rekabet 6nceligi ka-
lite olan isletmeler miisteri ihtiyaglarini giderecek
tirtinler tasarlamak ve tirtinleri aynen tasarlandik-
lart gibi tiretilmesini saglayan tretim siireclerini
yurtitmek zorundadirlar.

Zaman

Zaman veya hiz giinimiizde rekabet 6ncelik-
lerinin en 6nemlilerinden birisidir. Giiniimiizde
cogu sekeordeki sirketler yiiksek kaliteli tiriinleri
miimkiin oldugu kadar kisa siirede teslim etmek
icin rekabet ederler. Giintimiizde gelisen tekno-
lojiye paralel olarak insanlar taleplerinin ¢ok hizli
kargilanmasi beklentisi i¢indedirler. Bu nedenle
miisteri taleplerini kargilamada geciken sirketlerin
ayakta kalmasi neredeyse imkansizdir.

Zamanla ilgili rekabet onceligi hiz ve giiveni-
lirlik olarak iki kistm hélinde ele alinabilmektedir.
Bu anlamda hiz onceligi hizli teslimat, giivenilir-
lik 6nceligi ise zamaninda teslimat gibi zamanla
ilgili konularda rekabet yapilmasi anlamina gelir.
Bir bagka rekabet 6nceligi gelisim hizidir ve piya-
sada yeni bir fikrin ortaya ¢ikarilmasi icin gereken
stiredir. Bu ozellikle teknoloji ve bilgisayar yazilim
alanlarinda 6nemlidir. Zaman bir rekabet 6nceli-
gi oldugunda tiretim fonksiyonunun gorevi siste-
mi ayrintili analiz etmek ve zaman kazanmak igin
siregleri birlegtirmek veya elemektir. Cogu zaman,
sitketler stiregleri hizlandirmak i¢in teknolojiyi
kullanirlar. Talebin en biiyiik oldugu donemlerde
ihtiyact karsilamak icin esnek yapida isgiicii poli-
tikasini benimser ve iretim siirecindeki gereksiz
adimlar elerler.

Zaman 6nceligi isletmenin tiretim, tesli-
mat veya yeni iiriin tasarlama hizlari ile

ilgili bir performans hedefidir.

Ornegin, lojistik firmalar1 zamanin performans
hedefi oldugu sektorlerden biridir. Bu alanda fir-
malar {iretim fonksiyonlarini, siireci hizlandiracak
sekilde tasarlamalidirlar. Uriinii miisteriden alma,
dagitma ve nakliyeyi hizlandiracak barkod sistemi,
otomatik {iriin yonlendirme sistemleri gibi tekno-
lojileri sayesinde teslimat siiresini kisaltan lojistik
firmalar1 ayrica esnek zamanli isgiicii ihtiyaclarini
karsilayacak modelleri tercih ederler.

Esneklik

Genigs cesitlilikte mal ve hizmet sunmak iizeri-
ne odaklanma bir rekabet 6nceligidir. Isletmelerin
cevresi miisterinin ihtiyaclarini ve beklentilerini
kapsayacak sekilde hizla degistiginde, bu degisik-
liklere hizli bir sekilde ayak uydurma yetenegi bir
kazanma stratejisi olabilir. Bu strateji esnekliktir.
Esnekligin iki boyutu vardir: Bir tanesi genis gesit-
lilikte mal ve hizmet sunma ve bunlari miisterilerin
kendilerine has ihtiyaclarina uyarlama yetenegidir.
Buna iiriin esnekligi denir. Esnek bir tiretim siste-
mi, misteriler i¢in 6nemli olan yeni tirtinleri hizla
ekleyebilir veya iyi kazanmayan bir iriinii kolay-
ca iptal edebilir. Esnekligin diger boyutu, talep-
teki degisikliklere ayak uydurabilmek igin tiretim
mikrtarint hizlica artirma veya azaltma yetenegidir.
Buna da hacim esnekligi denir.

Rekabet 6nceligi olarak esneklik, iiriin ge-
sitliligi ve iiretim hizinin talebe gore ayar-
lanabilmesidir.

Bir takim elbiseyi geleneksel bir terziye siparis
vermek ile bir hazir giyim magazasindan saun al-
may1 karsilastirdiginiz zaman, esnekligin anlamini
daha acik anlayabilirsiniz. Bir bagka 6rnek olarak,
hos bir restorana gittiginizde sizin i¢in bir yemek
yapmalarini isteyebilmenize karsilik, ayakiistii ye-
mek yemeniz ile sinirli kalmaniz verilebilir. Her
iki 6rnekte de ilk segenekler wiriin esnekliginin 6n
planda oldugu tiretim stratejisini benimseyen islet-
melere 6rnek olarak gosterilebilir.

Esneklik konusunda rekabet eden sirketler ¢ogu
zaman hiza dayali olarak rekabet edemezler. Ciinkii
bu durum genellikle geleneksel bir tiretim strate-
jisine uygundur ve retim i¢in daha fazla zaman
gerektirir. Uriin esnekligini benimseyen isletmeler
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ozellikle maliyet konusunda rekabet etmezler ¢iinkii tiriinii miisteriye uyarlamak i¢in daha fazla kaynak

harcamalari gerekir. Bununla beraber, esnek sirketlerin miisteri hizmetleri diger sirkete oranla daha gelis-
mistir ve miisterilerin 6zel gereksinimlerini karsilayabilecek yapidadirlar. Bu stratejiyi gerceklestirmek icin
sitketler ¢ok ¢esitli tiriinii {iretebilen daha genel amagli donanima sahip olma egilimindedirler. Ayni za-
manda, esnek sirketlerde calisanlar daha yiiksek beceri seviyelerine sahip olma egilimindedirler ve miigteri
ihtiyaglarini karsilamak icin pek cok farkli gorevi yerine getirebilirler.

Tablo 2.1 Performans hedefleri ile igsel ve dissal faydalari

Uretim Kaynaklan

Uretim Performans Hedefi

Pazar Gereksinimleri

Hatasiz stire Yiksek nitelikli Griin ve hizmet
Daha az ariza ve karmasiklik . - .
. L Kalite Hatasiz tirlin veya hizmet
Daha fazla i¢sel glvenirlilik L .
. - Guvenilir Grtin ve hizmet
Daha az isleme maliyeti
Daha hizli calisma Kisa teslimat/kuyruk stireleri
Daha az kuyruk ve envanter Zaman Taleplere hizli cevap verme
Daha az genel giderler
Daha dusuk isleme maliyeti (Hiz)
Uretimde daha yiiksek giiven Uriin ve hizmetleri zamaninda teslimat/
Daha az sapma ayrilma sureleri
Daha fazla istikrar (GUlvenirlilik) Taleplere hizli cevap verme
Daha az isleme maliyeti Teslim zamanlari hakkinda bilgi
Beklenmedik olaylara daha iyi
karsilik verme Daha sik yeni Grtin ve hizmet
Farkli aktivitelere daha iyi cevap | Esneklik Uriin ve hizmetlerin cesitlendirilmesi
verme Uretim hacim ve teslimat ayarlamasi
Daha az isleme maliyeti
Verimli stireg
Mali dsiik mali
Daha yuksek katki allyet Diistik maliyet

Uretim Performans Hedefinin
Secilmesi

Uretim stratejisinin gelistirilmesinde isletmeler
ozellikle pazar gereksinimlerinin kargilanmasina
onem vermelidirler. Isletmenin kendi pazarinda is-
tiinliik saglayabilmesi bir veya birden fazla rekabet
onceliginde iyi olmasi ile miimkiindiir. Peki, neden
tiimii degil de bir veya daha ¢ok rekabet 6nceligi?

Ornegin, {iriin kalitesine 6nem veren bir islet-
menin, {irtinlerinde en kaliteli parcalari kullandi-
gini varsayalim. Bu isletme tirettigi yiiksek kaliteli
tirtinler sayesinde piyasasindaki liderligi elde etmis-
tir. Ancak bu isletme ayni anda maliyet alaninda da
piyasanin en iyisi olmak istediginde bunun miim-
kiin olamadigini gérecekeir. Her tirtintinti misteri-
sinin ozelliklerine gore tasarlayan bir spor otomobil

tireticisinin tiretim hizinin seri tiretim yapan diger
bir tiretici ile ayn1 olmadigini sdyleyebiliriz. Maliyet
ve kalite rekabet 6nceligindeki iligki, esneklik ve hiz
onceligi icin de benzer bir yapidadir.

Odiinlesme
Bir degeri elde etmek i¢in bagka bir deger-
den feragat etme durumudur.

Bu cerceveden bakildiginda, igletmeler tiretim
stratejilerini belirlerken farkli rekabet 6ncelikleri
arasinda odiinlegme yapmak zorunda kalacaklardir.
Aslinda, her isletme tiim 6ncelikleri temel diizey-
de saglamalidir fakat bunlardan bazilarina 6ncelik-
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li olarak odaklanmalidirlar. (")rnegin, bir isletme
piyasada diisiik fiyat ile rekabet etmese de miis-
terilerinin 6demek istemeyecegi yiiksek fiyatlt bir
tirtinii sunmay1 arzulamaz. Yine benzer sekilde, za-
man onceligi konusunda rekabet dnceligi olmayan
bir isletmenin iiriinlerini miisterilerine makul bir
zamanda teslim etmesi gereklidir. Aksi durumda,
miisterileri iriin i¢in gok beklemek istemeyecektir.

Ogrenme Ciktisi

Uretim fonksiyonu ile isletmelerin stratejisi ara-
sindaki iliskiyi vurgulayan Harvard Universitesi
Profesorii Wickham Skinner iiretim igletmelerinin
ozelliklerinin rekabet dnceliklerine gore nasil diizen-
lenebilecegi konusunda modeller gelistirmistir. Skin-
ner, iiretim tesislerinin icinde fiziksel olarak birbi-
rinden ayrilmug, farkli rekabet onceligine odaklanan
tirtinlerin tiretildigi alanlari olusturmay1 onermistir.

Isletmelerin kalite, maliyet,
zaman ve esneklik olarak
adlandirilan doért  rekabet

Pazar aragtirmalarinda {iriin
talebini etkileyen en 6nemli
faktdriin tiriin fiyat oldugu

Yukarida s6z edilen dért
rekabet 6nceliginden hangi-

onceligine ayni  diizeyde anlagilan bir igletmenin re- lerinin birbirlerini daha ¢ok
onem gostermeleri olasi mi- kabet 6nceliginin ne olmasi etkiledigini anlatin.
dir? Agiklayiniz. gerektigini degerlendirin.

VERIMLILIK

[sletme stratejisi ve iiretim stratejisi organizas-
yonlarin pazarda daha rekabet¢i bir duruma gelme-
lerini saglar. Tiim tiretim faaliyetleri miisteri ihti-
yaglarinin karsilanmast icin esneklik, zaman, kalite
gibi performans 6lgiitlerini saglarken bunu en di-
siik maliyetle yapma cabas igerisindedir. Uretim fa-
aliyetlerinin bu anlamda basarisini 6l¢mek i¢in kul-
lanilan en yaygin gosterge verimliliktir. Verimlilik,
genel olarak ¢iktinin onu tiretmek i¢in kullanilan
girdiye orani olarak tanimlanir. Organizasyonlarda
ctkt1 mal veya hizmet olabilirken girdi ise iscilik,
ham madde, enerji ve diger kaynaklardan olusmak-
tadir. Bir organizasyon kaynaklarini ne kadar etkin
kullanirsa verimlilik o kadar fazladir. Verimlilik ge-
nel olarak agagidaki oranla hesaplanir.

Verimlilik = Cikt / Girdi

Bu denklem ile bir veya daha ¢ok ¢alisanin ve-
rimliliginin hesaplanabilecegi gibi bir makinenin,
isletme fonksiyonlarindan birini yiiriiten bir biri-
min, tim isletmenin veya bir {ilkenin verimliligi
hesaplanabilir.
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J Verimlilik bir organizasyonun belirli bir
mikear girdi ile ne kadar ¢iku elde ettigi-
nin bir gostergesidir.

Verimlilik Hesaplamalari

Verimlilik isletme yonetimi ve miihendislik
mesleklerinin ana ilgi alanlarindan birisidir. Her
isletme kendi faaliyetlerini degerlendirebilmek i¢in
tiretim ya da hizmet sisteminde olusan verileri top-
lamaktadir. 1§<;ilik siireleri, makine bakim giderleri,
egitim maliyetleri, kira giderleri, enerji kullanim:
gibi tiretimle dogrudan veya dolayli olarak ilgili
olan kaynaklar verimlilik hesaplamalarinda kul-
lanilmaktadir. Bir sektdriin verimliligini ya da bir
tilkenin verimliligini 6l¢ebilmek icin ise benzer se-
kilde ilgili verilerin tiim alt birimlerden toplanarak
birlestirilmesi gerekir.

Verimlilik 6l¢imii, hesaplamanin yapildigi or-
ganizasyona gore farklilik gosterebilir. Ornegin,
kir amaci giitmeyen bir organizasyon igin yiiksek
verimlilik, diisitk maliyet anlamina gelebilirken kar
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amaci giiden bir organizasyon icin verimlilik, sirketin rekabet giictiniin belirlenmesine yonelik 6nemli bir
gostergedir. Bir iilke icin verimlilik artis orani tilkenin kalkinma ve biiyimesinin degerlendirilmesinde
kullanilan olduk¢a 6nemli gostergeler olarak kabul edilir. Verimlilik artist belirli bir ddnemdeki verimin bir
onceki doneme gore nasil degistiginin bir gostergesidir. Verimlilik artist agagidaki formiil ile hesaplanabilir.

Verimlilik Artigi= Mevcut verimlilik —Onceki verimlilik <100

Mevcut verimlilik

Ornegin verimliligin 90°’dan 96’ya yiikseldigini diisiiniirsek verimlilik artiginin

96-90

x100 hesaplamasiyla % 6,25 oldugu soylenebilir.

Verimlilik hesaplamalari tek bir girdiye, birden fazla girdiye veya tiim girdiye dayali olarak hesaplana-
bilir. Hesaba katlan girdinin sayisina gore toplam verimlik, kismi verimlilik ve ¢ok faktorlii verimlilik
hesaplamalari sirasiyla asagida 6rneklenmistir.

Toplam Verimlilik

Toplam verimlilik sistemin iscilik, malzeme, sermaye gibi tiim girdilerinin hesaba katildig1 verimlilik
hesaplamasina verilen isimdir. Ornegin, bir isletmenin 1 ay siiresince T45.000 degerinde hizmet veya mal
tirettigini varsayalim. Bu tiretim i¢in ayni dénem igerisinde
iscilik, malzeme, kira, nakliye vb. gibi girdilerin tiimii i¢in
T40.000 harcama yapildig1 goz oniine alinirsa bu isletme-
nin aylik verimliligi asagidaki gibi hesaplanabilir.

Toplam verimlilik ¢iktinin tiim girdilere
orani olarak hesaplanan verimliliktir.

Uretilen hizmet veya iiriiniindegeri ~ 45.000

ToplamVerimlilik =——— — -= =
Uretim i¢cinkullanilan tiim girdinindegeri  40.000

>

Kismi Verimlilik

Tek bir girdi degiskenine gore verimliligi hesaplamak her bir girdinin ne kadar etkin kullanildigint
6lemek agisindan 6nemlidir. Ozellikle, iiretim yonetiminde en sik kullanilan verimlilik hesabi olan kismi
verimlilik ¢iktinin tek bir girdiye oranlanmastyla hesap-
lanir. Tek faktor verimliligi olarak da adlandirilan kismi
verimlilik hesap yapilan girdiye gore isimlendirilebilmek-
tedir. Asagida kismi verimlilik hesaplama tiir ve 6rnekleri
stralanmigtir.

Ciktinin sadece tek bir girdiye orani olarak
hesaplanan verimlilik kismi verimlilikeir.

Cikt1 B Uretilen hali _ 500m

; o= = =200m / saat
Makinasiiresi Makina siiresi 2,5 saat

MakineVerimliligi =

=10 mudi / adamsaat

R Cikt1 mudi sayist 120 mudi
Isgiicii Verimliligi=- -=— -=
Isgiiciisiiresi isgiicii siiresi 4 adamx3saat

EnerjiVerimliligi= — %0 Ekmeksayist 25 ) 6005 otmek / kWi

Enerjimiktari * Elektirik enerjisi 5000k Wh
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Cok Faktorlu Verimlilik

Bazi durumlarda verimliligi ¢iktnin birden fazla girdiye
orani olarak hesaplamamiz gerekebilir. Bu durumda girdi-
lerin toplanabilmesi i¢in ayni birimde ifade edilmeleri ge-
rekmektedir. Cok fakt6rlii verimlilik hesaplamasina iliskin

ornek asagida verilmistir.

Verimlilik =- Cikti

Cok faktorlii verimlilik ¢iktinin birkag gir-
diye orani1 olarak hesaplanan verimliliktir.

1000adet __, o5 gor /71

Iscilik maliyeti+ Makina maliyeti

500TL+300TL

Tablo 2.2 Bazi is sektérleri ve verimlilik 6lgiim &rnekleri

Verimlilik Ol¢iimii

isletme Tiirii

Hasta sayisi Hasta sayisi
Hastane veya -
Yatak sayisi Hemgire —saat
Miisterisayisi Miisterisayist
Lokanta — veya :
Isgiicii —saat Servis alant
Ziyaretcisayist Ziyaretcisayist
Eglence Parki veya—- T
Park alan1 Eglence etkinligi
Uretilen kazak Uretilen kazak
Tekstil T nye : -
Iplik miktart Makina saati
ik S1g1r sayisi Si1g1r sayisi
ietli
Giftli Kullanilan yem miktar1 Ciftlik Yiizolgtimii

Verimlilik Olgiimiiniin Yorumlanmasi

Bir verimlilik 6l¢cimi tek basina bir anlam ifa-
de etmeyebilir. Verimlilik dl¢ctimlerinin anlamini
yorumlamak icin 6l¢iimiin benzer bir verimlilik
ol¢iimii ile kiyaslanmast gerekir. Ornegin, bir ima-
lathanede ¢alisan bir is¢inin dort saatte 86 adet par-
ca igledigini diistinelim. Bu iscinin verimliligi saate
21,5 parga olarak hesaplanir. Bu say1 tek bagina ¢ok
sey ifade etmemektedir. Ancak bu degeri saatte 18,5
parca ve saatte 17,6 parca isleyen iki farkli calisa-
nin verimliligi ile kiyaslarsak bu ¢ok daha anlamli
olur. Béylece ilk is¢inin diger iki isciden ¢ok daha
fazla verimli oldugunu gorebiliriz. Fakat {i¢ iscinin
verimliliginin de akla uygun olup olmadigini nasil
bilebiliriz? Bu degerlendirmeyi yapabilmek igin ih-
tiyacimiz olan bir standartur. Bir isin yapilma per-
formansinin belirlenmesi i¢in farkli yontemler mev-
cuttur. Is Olgiimii ve Zaman Etiidii teknikleri is
giicti verimliliginin degerlendirilmesinde en yaygin
kullanilan yontemlerdir.
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internet
Is etiidii ile ilgili olarak Anahtar Dergisi
Eylil-Ekim 2001 sayisinda 6. sayfada yer
alan “IS ETUDUNUN ISLETMELERE
KATKISI?

gov.tr/Files/Documents/anahtar_eylul-

ekim_2011-14112011144430.pdf ﬂ

den ulasabilirsiniz.

Verimlilik 6l¢iimii ayrica performansin zamana
gore degerlendirilmesini de saglayabilir. Imalatha-
nede calisan {i¢ iscinin ortalama verimliligi 19,2
parca/saat olarak hesaplamak mimkiindiir. Bu de-
ger, iscilerin performansi hakkinda ¢ok fazla bilgi
vermez. Bununla beraber haftalik verimliligin za-
manla degisimi incelenirse isgiici verimliligi hak-

kinda daha fazla bilgi sahibi olunabilir.

makalesine  http://vgm.sanayi.




Uretim Yoénetimi

Tablo 2.3 Haftalara gére verimlilik 8lgiimii érnedi
Hafta 1 |2 3 |a
Verimlilik

(Parga/isci-saat)

179 | 18,1 1 19,2 | 20,5

Bu agidan bakildiginda ¢alisanlarin verimlili-
ginin zamanla iyilestigi goriilebilir. 4 haftalik siire
icerisinde verimliligin 17,9 parca/isci-saatten 20,5
parca/isci-saat’e ylikseldigi baska bir ifadeyle yakla-
stk %15 (20,5/1,9) oraninda bir artisin oldugu soy-
lenebilir. Yukaridaki tabloya bakildiginda firma iin
her seyin yolunda oldugu soylenebilir. Ancak ayni
sektorde rakip bir firmanin is giici verimlinin 25,8
oldugunu diisiinelim. Iki firma verimlilik oran1 %26
(25,8/20,5) olarak hesaplanabilir ki bu deger 4 haf-
talik verimlilik artisi olan %15 den daha fazladir. Bu
durumda firma rekabet edebilmek icin is siirelerini
analiz etmesi ve verimliligini arttirmast gerekecektir.
Verimlilik 6l¢iimleri degerlendirilirken sadece zama-
na gore degiskenligi degil rakiplere gore degiskenligi
kiyaslanirsa sistemin
gelisim siireci daha

Q! \ iyi planlanabilecektir.
dikkat Verimlilik 6l¢iim-

Bir igletmenin verimlilik &l- | leri degerlendirilirken
ve performans igin
standartlar  belirlenir-
ken firmanin rekabet
oncelikleri gz 6niin-

de bulundurulmalidr.

¢limii degerlendirilirken rakip
firmalarin verimlilik 6lctimle-

ri gbz 6niine almmalb

Hiza dayali olarak rekabet eden bir sirket verimliligini,
birim zamanda tiretilen {iriin olarak 6l¢ebilir. Bununla
beraber, maliyete dayali olarak rekabet eden bir sirket
is giicii, malzeme ve sabit masraflar gibi girdilerin ma-
liyetleri cinsinden verimliligini 6lgebilir. Onemli olan,
verimlilik 6l¢timiiniin isletme icin rekabet onceligine
gore nasil yapildigy bilgisinin saglamasidr.

Ogrenme Ciktisi

Verimlilik 8l¢timleri sadece bir sirketin perfor-
mansini dl¢mek i¢in degil, bir sektdriin ya da tiim
bir tilkenin performansini 6l¢mek icin de kullani-
labilir. Bu verimlilik 6l¢iimleri birlestirilmis verim-
lilik olarak adlandirilir.

Gergekte verimlilik ol¢timleri kaynak kullani-
minin etkinliginin bir karnesi gibi distiniilebilir.
Sirket yoneticileri verimlilik ol¢timlerini rekabet
glicii agisindan degerlendirirler. Ayni sektordeki
iki firmanin ayni ¢iktiyr birinin daha az kaynakla
sagladigini diisiinelim. Daha verimli olan firmanin
maliyetleri daha az olacaktir. Bu durumda bu sirket
tirtintinti daha uygun fiyatla sunarak daha biiyiik
bir pazar pay1 alabilecek ya da ayni fiyatla satarak
daha biiyiik bir kar saglayabilecektir. Ulke yonetici-
leri verimlilik ve ulusal yasam standardi arasindaki
yakin iliskiden dolay1 ulusal verimlilik ile ilgilenir-
ler. Yiiksek verimlilik diizeyi, gelismis sanayi tilkele-
rinde yiiksek yasam kalitesini saglayan bir olgudur.

Hizmet Sektoriinde Verimlilik

Hizmet sektoriinde verimlilik 6l¢mek imalat sek-
toriine oranla daha zordur. Birgok durumda zihinsel
faaliyetler ve yiiksek diizey degiskenlik nedeniyle hiz-
met sekeoriiniin verimliliginin Sl¢iilmesi ve dolayi-
styla yonetilmesi oldukea zordur. Saglik sekeoriindeki
verimlilik 6l¢timleri hizmet sektorii verimlilik 6l¢iim-
lerine 6rnek verilebilir. Bir hastanede acil servisi dii-
stinelim. Bu servisin girdisi serviste ¢alisan personel
ve tbbi donanimlardir. Verimlilik hesaplamasinin ya-
pildigi calisma siiresinde hicbir acil durum vakasinin
servise gelmedigi bir durumda geleneksel yontem-
lerle yapilan verimlilik 6l¢iim sonucu sifir olacakur.
Boyle bir hizmet saglayan birim icin asil 6nemli olan
hazir bulunurluk diizeyi ve bu degerin dlgiilebilmesi-
dir. Bu nedenle hizmet sisteminde verimlilik 6l¢iimii
icin farkli yaklagimlar gerekebilmektedir.

iliskilendir

Sizce isgiicii verimliligi nasil
olctilebilir ve ulusal agidan
onemi nedir? Agiklayiniz.

Cok faktorlii verimlilik ile
toplam verimlilik arasinda-

ki farklilig1 degerlendirin.

Isgiicii verimliligini artir-
manin yollarini érnekler ile
anlatin.
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isletme stratejisini tanimlayabilme

Giiniimiizde rekabette farklilagmanin giderek énem kazandigt
isletme Stratejisi bir piyasa ortaminda isletmeler rakiplerine ustiinlitk saglaya-
bilmek i¢in farkli yonetim anlayislar gelistirmektedirler. Stra-
tejik yonetim anlayist da bu yaklagimlardan biridir. Stratejik
yonetim igletmelerin gelecege yonelik hedeflerini belirleyerek
bu hedeflere ulagmalarini saglayacak uzun dénem planlar: icer-
mektedir. Isletmenin belirlenen hedeflere ulagmast fonksiyonel
diizeyde bu stratejiye uygun faaliyetlerin yiiriitiilmesi ile miim-
kiin olabilecektir. Uretim stratejisi de isletmenin {iretim kay-
naklarini rekabet istiinliigii saglayacak sekilde planlanmasini

ktilari ve bolum ozeti

ifade etmektedir. Bu plan mevcut tesisin yerlesim, biiyiiklitk ve
tiirtinii; gerekli personel becerileri ve yeteneklerini, ihtiya¢ du-
yulan ozel siiregler, ekipmanlar, teknoloji kullanimin: ve kalite

kontrol metotlarint igerir.

w

6grenme ¢l

Uretim stratejisinin dnemini ve
isletme stratejisine katki diizeyini
aciklayabilme

Isletmenin rekabet ettigi pazarda iistiinlitk saglamasina 6nemli
katki saglayacak fonksiyonlarinin basinda iiretim gelir. Uretim
fonksiyonu, isletmenin rekabetci basarisina farkli diizeylerde

Uretim Stratejisinin Onemi ve
Isletme Stratejisi ile lligkisi

katk: saglar. Bu katkinin en alt seviyesi iletme stratejisinin iire-
tim faaliyetlerine yansitildig: ilk asamadr. Tkinci asama iireti-
min, isletmenin stratejik amaglarinin yenilemesine ve iyilestir-
mesine destek veren bir konuma gelmesidir. En tist diizey ise
isletme stratejisinin tiretim stratejisi tarafindan yénlendirilme-
sidir. Ilk asamay1 gerceklestiremeyen bir baska deyisle, isletme

stratejilerini tiretime yansitamayan isletmeler rekabet ortaminda

Eri kalabilmektedirler. Uretimin isletme stratejisine katki diize-

yi arttik¢a isletmenin rekabet giiciiniin artug goriilmekeedir.
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Uretim stratejisinin

tartisabilme

gelistirilmesindeki yaklasimlari

Uretim Stratejisinin
Gelistirilmesi

Uretim  stratejisinin gelistirilmesinde farkli yaklagimlar bu-
lunmaktadir. “Yukaridan asagiya”, “asagidan yukariya”, “pazar
gereksinimleri” ve “lretim kaynaklar1” iiretim stratejilerinin
belirlenmesinde farkli bakis acilarini uygulayan yaklagimlardir.
Bir igletmenin kendi pazarinda rekabet istiinliigii saglayabil-
mesinde rekabet 6ncelikleri ya da rekabet faktorleri adi verilen
yeteneklerin bir veya daha fazlasina odaklanmasi gerekebilmek-
tedir. Maliyet, kalite, zaman ve esneklik iiretim stratejisinin be-
lirlenmesinde kullanilabilecek rekabet dncelikleridir.

Olgllerini tanimlayabilme

Verimlilik kavramini ve verimlilik

Verimlilik kavrami genel olarak ¢iktinin onu tiretmek icin kul-
lanilan girdiye orani olarak tanimlanir. Bu oranin, bir isletme-
nin {iretim siirecinin verimliligini 6l¢mekten iilkelerin biiyiime
ve kalkinma gdstergelerinin belirlenmesine kadar ¢ok genis bir
yelpaze ve gesitlilikte kullanimi vardir. Verimlilik konusunda
onemli bir nokta yapilan 8l¢iimiin degerlendirilmesidir. Ve-
rimlilik orani bir standart deger ile ya da rakiplerin degerleri
ile kargilagtirilmadig siirece ¢ok bir anlam ifade etmemektedir.
Hizmet igletmelerinde verimlilik hesaplamak imalat isletmele-
rine oranla farkli yaklagimlari gerektirebilmekeedir.

Verimlilik hesaba katilan girdinin sayisina gore farkli isim-
ler alabilmektedir. Toplam verimlilik, kismi verimlilik ve ¢ok
faktorli verimlilik hesaplamalari igletmelerde en sik kullanilan
verimlilik hesaplamalaridir. Toplam verimlilik tiim girdilerin
ciktiya oranlandigi ve bu hesaplamada genellikle maliyet bil-
gilerinin kullanildigs verimlilik hesabidir. Kismi verimlilik be-
lirli hesabin sadece bir girdi igin yapilmasin1 ifade eder. Is giicii
verimliligi, makina verimliligi gibi ilgili tiretim kaynaginin ve-
rimliligini 6l¢meyi ifade eder. Cok faktorlii verimlilik birden
fazla kaynagin ciktiya doniismesinde verimliligi olemek ig:\

kullanilir.
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Asagidakilerden hangisi fonksiyonel strateji-
lerden biri degildir?

A. Uretim Stratejisi

B. Finans Stratejisi

C. Pazarlama Stratejisi

D. Insan Kaynaklari Stratejisi
E. Isletme Stratejisi

Uretim stratejisinin ortaya ¢ikmasina neden
olan olgu asagidakilerden hangisidir?

A. Endiistri devrimi
B. Rekabet

C. Ekonomik bunalim
D. Esnek iiretim

E. Bilgi teknolojileri

n I.  Sirketin ¢alisma alani nedir?

II. Sirketin sahip oldugu sermaye miktari ne

kadardir?

II1. Miisteriler kim olacak ve beklenen miis-
teri 6zellikleri nelerdir?

Yukaridaki ifadelerden hangileri misyonu tanimla-
mada kullanilmaktadir?

A. Yalniz I
B. Yalniz IT
C.Ivell

D. I veIII

E. I, Il ve III

n Hayes ve Wheelwright'in modeline gére en iist
diizey tiretim stratejisi asagidakilerden hangisidir?
A. Uygulama Stratejisi

B. Destekleme Stratejisi

C. Firma Stratejisi

D. Rekabet Stratejisi

E. Yonlendirme Stratejisi

n Uretim katk: asamalarindan hangisinde “iire-
tim Gstiinligi” saglanir?

A. Asama | B. Asama II

C. Asama III D. Asama IV
E. AsamaV

n Sirket stratejisini belirlemede fonksiyonel
stratejilerden faydalanilan yaklasim asagidakiler-
den hangisidir?

A. Asagidan yukarrya

B. Yukaridan asagtya

C. Soldan saga

D. Pazar gereksinimleri

E. Uretim kaynaklari

n “Uriin ve hizmetlerin cesitlendirilmesi” asa-
gidaki rekabet onceliklerinden hangisine 6nem
vermekle gerceklestirilebilir?

A. Kalite B. Esneklik
C. Hz D. Giivenilirlik
E. Maliyet

n Cikularin tiim girdilere orant olarak tanimla-
nan verimlilik hesabr asagidakilerden hangisidir?

A. Kismi Verimlilik

B. Toplam Verimlilik

C. Cok Faktorlii Verimlilik
D. Biitiinsel Verimlilik

E. Oransal Verimlilik

n [sgiicii verimliligi 120 parca/saat olarak 6lgii-
len bir ¢alisan 10 dakikada kag adet parca iiretmesi
beklenir?

A0 B. 12
C. 20 D. 120
E. 200

Verimlilikle ilgili asagidaki ifadelerden hangi-
si yanligtar?

A. Cikunin girdiye oranidur.

B. Tek degiskenin hesaba katildigi verimlilik ol¢ii-
mii kismi verimlilikeir.

C. Toplam verimlilik ¢ok faktorlii verimlilige esic-
tir.

D. Hizmet iireten isletmelerde verimlilik hesapla-
mak daha zordur.

E. Isletmelerin verimlilik 6lgiimleri diger isletme-
ler ile kargilasturildiginda anlam kazanur.
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Arastir Yanit
Anahtari I

Stratejisi olan bir isletme hem 6niinii gorebilir hem de yéniini kolaylikla ¢i-
zebilir. Isletme igindeki giinliik rutin galismalar uygun ve senkronize bir hedef
olusturulmasini saglayamaz. Stratejik faaliyetlerle stratejik hedeflere bagli ola-
rak planlar, politikalar, modeller, pozisyonlar ve perspektifler gelistirilir. Bu-
nun sonucunda stratejide odak noktast olan isletmenin tiim fonksiyonlarinin
uyum ve ahenk ile caligmasi saglanir.

Isletmelerde strateji yol gosterici olurken ayni zamanda belirsizlikleri giderme-
de ve isletmelerin rakiplerinden farklilagmasini saglamada énemli olmaktadir.
[sletme stratejisi sayesinde islermeye 6zgii bir yol haritast ve diisiince sistemi

olusturulur. Béylece farkliliginizi ortaya ¢ikarmaniz kolaylasir. Strateji ayni

zamanda ortaya ¢ikardi fikirler ile isletmeye deger katar ve miisterilerin go-
ziinde 6zel bir yere gelebilir. Strateji sayesinde isletme nereye nasil gidecegini
iyi bilir ve bu durum da verimliligin artmasina katk: saglar.

[sletmelerin en temel amaglarindan biri karliliklarini artirmak oldugu igin
miisteri memnuniyeti 6nemli olmaktadir. Miigteri memnuniyeti de miisteri-
lere sunulan mal ve veya hizmetlerin miisteri istek, gereksinim hatta beklen-
tilerini kargilamasi ile olusmaktadir. Baska bir deyisle, miisterileri memnun
edecek iiretim 6nemli olmaktadir. Isletmeler miisterilerinin en 6nem verdigi
konular1 (kalite, maliyet, esneklik vb.) 6n planda tutarak tiretimlerini yonlen-
dirirlerse pazarda basari da elde edebilirler. Bu nedenle miisterilerinin éncelik-
lerine gore tiretim stratejilerini olustururlarsa pazarda basari da kendiliginden
gelecektir. Bu durumun kritik noktasi da pazarda sagliklt bir arastirma yapa-
rak miisterilerin ne istedigini ¢ok iyi bilmektir.
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Arastir Yanit
Anahtari I

Isletmelerin maliyet, kalite, zaman ve esneklik gibi tiim rekabet nceliklerine
temel diizeyde 6nem vermeleri gerekir. Ancak bu 6nceliklerden bazilari birbiri
ile gelisebilir. Ornegin, kalite ile maliyet cogu zaman ayni anda en iyileneme-
yecek iki 6nceliktir. Organizasyonlar, kendilerini rakiplerinden farklilagtiracak
ozellikleri gelistirmede bir veya daha fazla yetenege odaklanmalidirlar.

[s giicii verimliligi bir iilkenin ekonomisinin sagligint 6lgmede kullanilabile-
cek onemli gostergelerden biridir. Is giicii verimliligi saat basina her bir cali-
sanin trettigi ¢tk mikearini tanimlar. Bu anlamda saat bagina tiretilen ¢tk
ne kadar fazla olursa verimlilik diizeyi de o denli yiiksek olur. Is giicii verimli-
liginin artmast genellikle ekonominin genislediginin bir gostergesidir. Isgiicii
verimliligi asagidaki yontemlerle hesaplanabilir.

Verimlilik = Cikt1(TL veya tiretilen birim)

Toplam Iscilik maliyeti (TL)

Verimlilik = Cikt1(TL veya iiretilen birim)

Sadece iiretim i¢in kullanilan toplam iscilik saat (adam —saat)

Cikt1(TL veya iiretilen birim)

Verimlilik =

Organizasyonun toplam Iscilik saati (adam - saat)
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" Bolum 3

Urin Tasarimi ve Uretim Siireci Secimi

) isletmelerde Uriin Tasanm Kararlar ve

- Urlin Gelistirme ve Tasarim Sureci Etkileyen Etmenler
C_U 1 Urlin gelistirme ve tasarim sirecini 2 isletmelerde Griin tasanim kararlari ve
_— aciklayabilme etkileyen etmenleri tartisabilme

=

O Uran Tasarim Arag ve Yontemleri

c 3 Urlin tasanim arag ve yéntemlerini Uretim Sdreci Segimi

c tanimlayabilme 4 Uretim siireci secimini tartisabilme
o
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Anahtar Sézcukler: * Uriin Gelistirme ¢ Tasarim * Urlin Tasarimi « Uretim Stireci * Uretim Siireci Segimi




Uretim Yonetimi

GIRIS

Pazardaki her isletme miisterilerinin almak is-
teyecegi mal ya da hizmeti tiretmek istemektedir.
Ancak miisterinin isteyecegi mal ya da hizmeti
tiretmek i¢in misterinin ne istedigini ve bunun na-
sil tiretilecegini bilmek 6nemli olmaktadir. Ayrica,
migterinin istek ve gereksinimlerini belirledikten
sonra, bunlarin mal ya da hizmete nasil yansitilmasi
gerektigi de diger 6nemli nokta olmaktadir. Diger
taraftan, mal ya da hizmet ile ilgili belirlenen istek
ve gereksinimler de ¢ok uzun siireli olmamakta ve
siirekli degismekeedirler. Bu durumda, isletmeleri
zorlamakta ve siirekli yeni mal ya da hizmetler sun-
mak zorunda birakmaktadir.

Rekabetin giderek artug giintimiizde, isletme-
ler basarili olabilmek i¢in maliyet, kalite, esneklik
ve hiz konularina agirlik verirken dikkat etmesi
gereken diger bir konu da tiriinleri ile rakiplerin-
den farkli, rekabet avantaji saglayacak kogullarin
olusturulmasidir. Bir isletmenin triinleri ile ayirt
edilebilir olmasinin yolu da iyi tiriin tasarimdan
geemekeedir.

Pazarda alanlarinda lider olan isletmeler, rakip-
lerinin tiriinlerinin kopyasini ya da benzerini yapan
isletmeler degil, tek ve benzersiz tirtinlerle pazara
ctkan igletmelerdir. Bu benzersiz iiriinler de tasa-
rima ve tasarim yonetimine verilen 6nemin dogal
ciktisidir. Pazarda bulunan tirtinler bir siire sonra
eskimekte ve degisen miisteri istek ve gereksinim-
lerini karsilayamaz duruma gelmektedir. Bu duru-
mu onceden fark ederek 6nlem alan ve bu durumu
firsata gevirebilen girisimciler yeni tiriinlerle pazara
girerek rekabet avantaji saglayabilmekrtedirler. Ta-
sartm iyi yonetildigi zaman, isletmelere biyiik fir-
satlar sunan, yol gosteren ve rekabet avantaji sagla-
yan 6nemli bir siire¢ olmaktadir.

URUN GELISTIRME VE TASARIM
SURECI

[sletmelerin varliklarint siirdiirebilmelerinin en
onemli dayanak noktasi, mal ya da hizmet iireterek
pazarlayabilmeleridir. Mal ya da hizmetin pazarla-
nabilmesi i¢in de pazarda diger rakip triinlerden
fark edilebilir olmast ve bunun yaninda, miiste-
rilerin istek ve gereksinimlerini kargiliyor olmast
onemli olmaktadir. Bu durumda, pazara sunulan
mal ya da hizmetin tasarim asamasinda miisteri
istek ve gereksinimlerinin ve hatta beklentilerinin

belirlenerek tasarima yansitilmasi anahtar konu-
munda olmaktadir. Uriin gelistirme ve tasarim,
isletmenin gelecegine y6n veren ve devamliligina
destek olan en 6nemli kararlarin verildigi yerlerden
biri olmakrtadur.

Uriin Gelistirme

Genel olarak, farkli ve yeni bir kavrami pazar-
daki miisteriye sunmak i¢in gerekli tiim faaliyetler
tiriin gelistirme siirecine dahil olmaktadir. Bu faa-
liyetler dizisi, yeni tiriin fikrinin ilk ortaya ¢ikigin-
dan igletme durum analiz faaliyetlerine, pazarlama
calismalarina, teknik tasarim faaliyetlerine, tiretim
planlamanin hazirlanmasina ve iriin tasariminin
onaylanmasindan bu planlarin uyumlu isleyisine
kadar tiim faaliyetleri kapsamaktadir. Bununla bir-
likte, stratejik pazarlama ve yeni tirtinlerin tanitl-
mast i¢in dagitim kanallarinin gelistirilmesi de bu
faaliyetlerin i¢ine dahil edilmektedir.

Yeni bir kavramin pazardaki miisteriye su-
nulmasi i¢in gerekli tiim faaliyetler Giriin
gelistirme siirecine déhil olmaktadir.

Tasarim siireci ise pazarlama ve isletme viz-
yonuna cevap vermeye caligan riin gelistirme
siirecinin icinde bir dizi teknik faaliyettir. Bu faa-
liyet dizisi, tirtin vizyonunun teknik ozelliklerinin
olusturulmasindan yeni kavram gelistirilmesine ve
sonrasinda yeni iirtin somutlastirilmasina kadar
uzanmaktadir. Uriin gelistirme igindeki isletme
ve finansal yonetim faaliyetleri tasarim siirecine
dahil degildir ve ayrica, {iretim siireci ne tasarim
siirecine ne de iriin gelistirme siirecine dahil bir
faaliyettir. Arastirma gelistirme siirecinde ise yeni
teknoloji gelistirildigi zaman {irtin gelistirme siire-
cinde kullanilir.

Giiniimiizde, biiyiik 6lgekli isletmeler, arastir-
ma ve gelistirme béliimlerini tirtin gelistirme stire-
cinden ayr1 diisiinmektedirler. Ideal sartlar altinda,
aragtirma gelistirme c¢aligmalari ile yeni teknoloji
ortaya cikarilip gelistirilerek bir noktaya getiril-
mekte ve bu noktada yeni teknoloji bir sistemin
icine yerlestirilerek irtin gelistirme siirecinde {irii-
ne uyumlu duruma gelmektedir.
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Modern bir siire¢ olan iirtin gelistirmeye yarau-
cilik, kavrayzs, iletisim, test etme ve ikna etme faali-
yetleri dahildir. Genel olarak, iiriin gelistirme siire-
ci {i¢ asamadan olusmaktadir: firsatin anlagilmast,
bir kavram gelistirilmesi ve kavramin uygulanmast

(Otto, Wood, 2001, 14).

Firsatin anlagilmast bir vizyon gelistirilmesi ile
baslamakta, pazar firsat analizi ile gliniimiiz reka-
bet ortaminda iiriiniin pazardaki tahmini fiyat ve
satis miktart ile birlikte hedef miisteri kitlesinin
tirtinden istedikleri ve beklentileri belirlenmeye
caligilmaktadir. Son olarak, rakip triinlerin hangi
yonlerden zayif, hangi yonlerden giiclii oldugu ve
misterilerin ne kadar ve nasil tatmin edildigi reka-
bet analizi ile incelenmektedir.

Kavram gelistirilmesinde iiriiniin genel pazar
ozellikleri tasarlanmakta, iirtiniin miisteri istek ve
gereksinimlerini saglamak i¢cin yapmasi gerekenler,
uygulanis tarzi goz oniine alinmadan fonksiyonel
modelleme ile belirlenmektedir. Uriiniin belirlenen
fonksiyonlar1 yerine getirmesini saglayan bircok
farklt montaj parcalarina bagli alt fonksiyon ta-
kimlari bulunmaktadir. Buna bagli olarak, tiriinde
araylizler gelistirilerek tirtin somutlagtirilmakeadir.
Fonksiyonel model ve alternatif iiriin yapisina gore
fonksiyonel 6zellikleri uygulayan bircok kavram
yaratilmaktadir. Bu kavramlar incelenerek uygun
bir kavram uygulama i¢in se¢ilmektedir.

Son agama olan kavramin uygulanmas: siire-
cinde segilen kavrama satn alinan ve/veya {ireti-
len montaj parcalart ile montaj ozelliklerine gore
bir form verilmekte ve modelleme yapilmaktadir.
Burada, performans kriterlerine gore en iyi miis-
teri istek ve gereksinimlerini yansitan tasarim sekli
secilmektedir. Ayrica, tasarlanan {riiniin fonksi-
yonlarina ilave olarak diger teknik 6zelliklerine de
cevap verilmeye caligtlmakeadir.

-

dikkat
Bu agamanin son adiminda iirii-
nin yiiksek kaliteli, islevini yerine
getiren ve farkli kosullardan per-
formans etkilenmeyen bir tasarim

olmasina dikkat edilmektedir.

Tim bu agamalarin sonunda ortaya calisan bir
prototip ¢ikmaktadir. Genellikle, tiretim planlama
ve liretim stireclerinin tasarimi {iretim agamasinin
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hemen 6ncesinde son halini almaktadir. Bu faaliyet-
ler tasarimin pazara sunulup sunulmamasi kararinin
verildigi son nokta olmaktadir. Bu noktada tasarla-
nan iiriin pazara sunulmaktan pek vazgecilmemekte
ancak isletme ici ve dist kosullarda radikal bir degi-
sim s6z konusu olursa bu olasilik ortaya ¢tkmaktadir.

Uriin Yasam Siireci

Bir isletmenin diriinleri pazarda tutuldugu za-
man, isletme kendini {iriinlerini siirekli olarak
gelistirme zorunlulugu i¢inde bulmaktadir. Hizla
degisen pazarlarda, tiriinlere olan talep de siirekli
degismektedir. Isletmelerin ekonomik biiyiimesi,
genis olctide, yeni triinleri pazara sunmasindaki
basarisina baglidir. Sunulacak yeni iiriiniin talebi-
nin olmasi ya da yaratilmasi zorunludur. Yiyecek
ve giyecek gibi yasamin zorunlu maddeleri i¢in
dogal pazar her zaman bulunmaktadir ancak {ire-
tilmis bircok tiriin i¢in ise bir pazar yaraulmast ge-
reklidir. Uretimin ekonomikligi, stil ve tasarimin
gereksinimleri birgok tiriinlerin yararli dmriini
sinirlamaktadir. Bircok {irlin eskiyecegi, asinaca-
g1 ya da modasi gegecegi bilinerek tiretilmektedir.
Ayrica, her tirtintin de pazarda ekonomik émriinii
stirdiirebilecegi bir siire bulunmaktadir. Bu siireg
sonunda iiriin pazardan kalkmakcadir (Demir, Gii-
misoglu, 2003, 131).

Miisterinin istek ve gereksinimlerini karsilayan
yeni fikir ve teknolojileri pazara iirin olarak sun-
mak zor bir istir. Uriiniin pazarda basarili olmast
icin pazarlama bilgisi, tiriin tanimlamasi ve {riin
tasartmi gibi konular arasinda koordineli bir iligki
gereklidir. Bununla birlikte, tirtin planlamasi, kay-
nak talebi, dagitim sekli ve yerleri gibi sorunlar da
cok iyi ¢oziimlenmelidir. Anlagildig: gibi, bu siire¢
¢ok karmasik olmasina ragmen, bircok {iriin pazara
sunulmaketa, belli bir siire kalmakta ve sonra pazar-
da yok olmaktadur. Uriiniin pazara girmesi, kalmast
ve sonra da ortadan kalkmasina {iriin yasam siire-
ci adi verilmektedir. Uriinlerin de canli varliklar
gibi dogup, biiyliylip, olgunlasip 6ldiigii bir siire¢
bulunmaktadir. Ancak bu siirecin siiresi tiriinden
tirtine gok degisiklik gosterebilmektedir. Bu siireg,
bazi tiriinlerde cok uzun olurken bazi {iriinlerde
cok kisa olabilmektedir. Uriin yasam egrisi ad: ve-
rilen egri o triiniin ¢esitli dénemlerdeki satiglari-
nin ya da pazar payinin zaman igindeki durumunu
yansitmaktadir. Uriin yasam egrisi asagidaki Sekil
3.1'de gosterilmektedir.
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Sekil 3.1 Uriin yasam egrisi

Uriin yagam egrisi
Bu egri tiriinlerin pazara ilk sunulusundan
pazardan geri ¢ekilisine kadar gegen siire
icinde gegilen asamalardir.

Sekil 3.1de goriildiigii gibi, tirtinlerin dort temel
donemi bulunmaktadir: Bu dénemler sirastyla sunug
(baslangic), gelisme (biiytime), olgunlasma ve diisiis
(gerileme) olarak adlandirilmaktadir. Uriin mriiniin
her donemi farkli faaliyet ve kararlar gerektirmektedir.

Sunus doneminde yeni ve pek fazla bilinmeyen
bir tiriin oldugu i¢in talep diisiiktiir. Bu dénemde yo-
gun reklam, Girtiniin tanitmi i¢in 6nemli olmaktadur.
Bu donemde iiretim hacmi diisiik, maliyetler yiiksek-
tir. Talebin diisiik ve maliyetlerin yiiksek olmast ne-
deniyle zarar s6z konusu olmakrtadir. Pazar tepkisine
bagli olarak tasarimda degisiklikler yapilmasi, tasarim
ve gelistirme maliyetlerini yiikseltmektedir.

Gelisme doneminde, talebin artmasi ve maliyet-
lerin diigmesiyle birlikte pazar pay: artmakta ve kar
elde edilmeye baglanmaktadir. Uriine talebin artma-
stna bagli olarak miimkiinse {iriin standartlastiril-
makta ve {iretim miktari artmakeadir. Satglarin gi-
derek artmastyla kir da hizla artig gostermekeedir. Bu
dénemde kapasite artis ve Giretimin artmasina bagl
tiretim planlama sorunlar1 6n plana ¢tkmaktadur.

Olgunlagsma déneminde biiyiik hacimli tiretim
yapilirken tiretimde maliyetler diisme gostermekte-
dir. Bununla birlikte, satiglarin ivmesi azalmakta ve
bir denge noktasina gelmeye baslamaktadir. Ayni
zamanda, kar en yiiksek diizeyine gelirken artist
durmakta ve diizeyini korumaya ¢alismaktadir. Bu
dénemde artan rekabet beraberinde maliyet kont-
rolii ve fiyat sorunlarini getirmektedir.

Sonugta tiriin, dmriiniin son dénemi olan diisiis
donemine girmektedir. Bu dénemde en dikkat ¢eken
durum, satiglarin diismesiyle beraber karlarin azalma-
stdir. Yeni Girtinlerin pazara girmesi ve miisteri istek ve
gereksinimlerindeki degisimler talebin azalmasindaki
en onemli etkenler olmaktadir. Bu donemde talebi
artirmak ve Giriiniin yagsam siirecini uzatmak amacty-
la fiyatinda azaltmaya gitmek bir tercih olabilmekte-
dir. Diger bir yol da, tiriintin tiretimini durdurmak
ya da iirtinde pazar tepkisine bagli olarak degisiklik-
lere giderek {irtinii yeniden pazara sunmakar. Bunun
disinda, saus 6zendirici faaliyetlerde bulunmak, {irii-
niin kullanim alanini genisletmek ya da yeni miigteri-
lere ulagmaya calismak, diger talebi artirmaya yonelik
faaliyetlere ornek olarak verilebilmektedir.

Sunug doneminden diisiis donemine kadar ge-
gen siire triinden triine gok degisiklik gostermek-
tedir. Ozellikle teknoloji ve moda ile ilgili iiriinlerin
yasam siireci ¢ok kisa olurken temel gereksinimler-
de yasam siireci ¢ok uzun olabilmektedir. Ozellik-
le bilgisayar ve titketici mallar1 Gireten isletmelerde
tirtin yagam stirecinin gittikge kisaldig1 goriillmek-
tedir. Kisalan tiriin yasam stireci, isletmelerin tirtin
tasarimu ve geligtiril-
mesi icin harcadig '

maddi kaynaklar1 ar- N
tirmakta, farkli iiriin- dikkat

ler tiretme gerekliligi Uriin yasam siirecinin za-

esnek {iretim sistem-
lerine  gereksinimi
artirmakta ve bilgi-
sayar destekli tasarim
uygulamalari  yapan
isletmeler diger islet-
melere gore avantajli
olmaktadir.

man boyutu {riinden irii-
ne ok farklilik gostermek-
tedir. Bazi driinlerde yiiz
yildan fazla siirerken bazila-

rinda birkag yil gibi ¢ok kisa
bir dénem siirebilmektedir.
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Uriin yasam siirecinin sonuna geldigi anlasilan iiriinlerin yerini dolduracak yeni iiriinler gelistirilmeli
ve tretilmelidir. Farklr tirtinlerin tretimi kapasitenin ve iiretim teknolojisinin degismesine neden olabil-
mektedir. Ayrica, tiriin grubunun degistirilmesine bagli olarak talepte de dalgalanma s6z konusu olabil-
mektedir. Ancak isletmeler ekonomik yasamlarini devam ettirebilmek i¢in yasam siirecinin diisiis donemi-
ne girmis olan tiriinlerin yeni triinler ile degistirilmesi ya da iiriin tasarimlarinda degisiklige gidilmesi bir

zorunluluk olmaktadir.

yasamla iligkilendir

Ayakkabida 6zgiin tasarim ihracati artirtyor.

TASD’in davetlisi olarak [stanbul’a gelen
Bolzonello&Partners CEO’su Dr. Bolzonello, ih-
ra¢ edilecek tiriintin dzgiin bir tasarima sahipse
bagsartya ulagilabilecegini s6yledi.

Tirkiye Ayakkabi Sanayicileri Dernegi
(TASD), 2016'da 703 milyon dolar ihracat ger-
geklestiren ve bu yilki ihracat hedefini 1 milyar
dolara ¢ikaran ayakkabi sektoriine katki sagla-
mak adina gergeklestirdigi calismalarina devam
ediyor.

TASD’in ‘Ayakkabi Sekeorii 2018-2022 ve
2022-2027 Stratejik Gelisim Raporu’ ¢aligmalar
kapsaminda 6zel davetli olarak Istanbul’a gelen
Bolzonello&Partners CEO’su Dr.Diego Bolzo-
nello, kiiresel ayakkab: sektdriindeki son gelis-
meleri ve daha fazla ihracat i¢in yapilmas: gere-
kenleri iretici firmalara aktardi.

“Ozgiin tasarimla bagariya ulagmak
miimkiin”

Uretim gesitliliginde esnekligin, 6zgiin ta-
sarimun, ticari pazarlama aginin ve organizasyon
yapisinin stirdiiriilebilir ihracat icin kilit one-
me sahip oldugunu sdyleyen Dr. Bolzonello,
“Avrupada rekabetci kosullar oldukga sert. Thrag
etmek istediginiz tiriin 6zgiin bir tasarima sahipse
basartya ulasmaniz miimkiin. Iyi bir tasarimciniz
varsa, yepyeni bir Girtinii dis pazarlara sunarsaniz
ve miisterinizle iligkileriniz iyi seviyede ise zaman
kaybiniz olmaz” dedi.

Uretici kendi iilkesinde marka olmali

Markali ihracat igin ireticinin once ken-
di tilkesinde bir marka olmasi gerektigine isaret
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eden Dr. Bolzonello, “Bunun i¢in her seyden
once giiclii bir sermaye yapist ve kararlilik lazim.
Kendi markanizla dis pazarlarda var olabilmek
icin giiglii pazarlama biitgesi ve yine giiclii bir
tedarik zinciri kurmak zorundasiniz. IThracatta
perakendeye ¢ikiyorsaniz toptanci kari ile ayak-
ta kalamazsiniz. Markanizi 6nce kendi iilkenizde
iyi pazarlayip daha sonra dis iilkelere ihrag etmek
dogru strateji” seklinde konustu.

ABD ve Avrupa halen yeni iireticiler ariyor

ABD ve Avrupanin, kiiresel ayakkabi sek-
toriinde yiizde 80 oraninda pazar payma sahip
oldugunu hatrlatan Dr. Bolzonello, “Cin halen
diinyanin en biiyitk tretim tssii. Turkiye icin
Dogu Avrupa iilkeleri ve Rusya biiyiik firsat.
ABD ve Avrupa halen yeni iiretici iilke arayisinda.
Diinyada dagitim kanallar1 ¢ok kisa siirede degis-
kenlik gosteriyor. Giiniimiizde ihracat demek hiz-
I teslimat demek. Perakende de artik hizli erigim
dénemindeyiz” agiklamalarinda bulundu.

“e-Ticaret yeni bir donemi baglatt:”

E-ticaretin 2002°de kiiresel ayakkabi sektd-
riindeki satslarda hi¢ pay1 olmadigini hatrlatan
Dr. Bolzonello, “Bu oran su an toplam satglarin
ylizde 12’sini olusturuyor. Tedarikgilerin stoklari-
nt ellerinde tutuyorlar. Sanal stok sistemi hakim.
ABD’de biiyiik perakende zincirleri metrekarele-
rini distiriiyorlar” dedi.

Kaynak: hteps://www.dunya.com/is-
dunyasi/ayakkabida-ozgun-tasarim-ihracati-arti-
riyor-haberi-358270
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Uriin Tasarim Sireci

Genel olarak, insan yapimi nesnelerin plan-
lanmast ve kavramsallastirilmasina tasarim den-
mektedir. Tasarim temelde problem ¢oziimii ile
ilgilenmektedir. Tiiketim, zevk ve ticari zorunluluk
modellerinin degismesi tasarimun itici giicti olmak-
tadir. Tasarim sadece iiretim ile iligkili bir siire¢
degil, ayni zamanda ikna edici fikir, davranis ve de-
gerlerin iletilmesinde giiglii bir aractur.

Tasarim, iiriin, cevre, bilgi ve isletme kimligi
ile iligkili temel tasarim elemanlarinin (performans,
kalite, dayaniklilik, gériiniim, maliyet) yaratict
kullanimi araciligy ile miisteri memnuniyetini ve
isletme karliligini optimize etmeye (eniyileyen) ca-
lisan bir siiretir. Uluslararasi Endistriyel Tasarim
Dernegine gore tasarim ‘nesneleri, siirecleri, hizmet-
leri ve bunlarin sistemlerinin ¢ok yonlii niteliklerini
biitiin yasam dongiileri icerisine yerlestirmek hede-
findeki yaratict bir faaliyettir”. Bu nedenle tasarim,
teknolojilerin yenilik¢i bir bi¢imde beserilestiril-
mesinin ana fakeori, kiiltiirel ve ekonomik degi-
simin ise hayati derecede 6nem tastyan faktoridiir
(Bruce, Bessant, 2002, 9).

Tasarim
Zihinde canlandirlan bigim, tasavvur ya
da bir sanat eserinin, yapinin veya teknik
trtiniin ilk taslagy, tasar, ¢izim, dizayn.

Tasarim kavraminda dikkat ¢eken ti¢ konu bu-
lunmaktadir. Bunlar, tasarimda somut ¢iktilarin ol-
mas, yaratic bir faaliyet olmasi ve bilginin somut
bir ¢iktiya donistiirildigi bir siire¢ olmasidir. Ta-
sartm bilgiyi (fikrin) somut (mal) ya da soyut (hiz-
met) bir ¢iktiya donistiiren bilingli bir karar verme
siireci olarak da tanimlanmaktadir. Tasarim, faali-
yetlerin bilingli olarak yapilmasidir ve alternatifle-
rin kargilastrilarak arasindan en iyi olast ¢éziimiin
secilmesi, analiz edilmesi ve denenmesidir (Stamm,

2003, 12).

Tasarim giiniimiizde insan zekési ve yeteneginin,
yaraticiligin ve hayal giictiniin mal ya da hizmete
doéntstiiriilmesinin giiglii bir ifadesi olarak kabul
edilmektedir. Isletmelerin en 6nemli hedeflerinden
biri olan kar elde edilmesi rekabetin yogun yasan-
digr glintimiiz pazarlarinda gittikge zorlasmaktadir.
Firsat gordiigii alanlarda aul kaynaklart degerlen-

dirmeye calisarak risk alan isletme, pazara sundu-
gu mal ve hizmetler ile farkliliini ortaya koymak
durumundadir. Bu farkliligin ortaya konulmasinda
tasarim onemli bir yer tutmaktadir. Kiiresellesme-
nin sonuglarindan biri olan rekabet artisindan is-
letmeler en az etkilenmek icin ayirt edici ve fark
yaratan mal ve hizmetler sunmak durumundadir.
Bunun en 6nemli paydaslarindan biri de tasarim
ve inovasyondur. Ayrica, giiniimiizde pazara ¢ikan
yeni bir tirtiniin kisa siirede taklitleri yapilmakta ve
bu durum da bu yeni iriin i¢in biiyiik yatirimlar
yapmis olan girisimcileri zor durumda birakabil-
mektedir. Ozellikle, Cin gibi isciligin ucuz oldugu
ve taklit konusunda uzmanlagmis iilke isletmeleri,
farkli bir iiriin ile pazara ¢tkmaya calisan isletmeleri
zor durumda birakmaktadirlar. Bu nedenle, tasa-
rm ve inovasyonun giicii ile zor taklit edilebilen
mal ve hizmetlerin pazara sunulmast isletmeler agi-
sindan énemli olmaktadir.

Temel tasarim elemanlarinin yaraticr kul-
lanimi yaninda, en yiiksek diizeyde miiste-
ri memnuniyeti ve isletme karliliginin da
bir araya getirildigi tasarim, iizerinde dik-
katli hareket edilmesi gereken bir siirectir.

Tasarim ile soz edilen bagta tiriiniin tasarimi ol-
mak tizere Giriniin ambalaj tasarimindan raf tasari-
mina, logosundan satildig alanin tasarimina kadar
bir¢ok konu dahil olmaktadir. Ancak burada odak
noktast iiriin tasarimudir. Uriiniin pazarda tutun-
durulmasinda iiriiniin ambalaji, sunulus sekli gibi
etkenler 6nemli olurken esas konu triintin ken-
disidir. Tasarim her tiirlii isin daha yaratict, daha
tatminkar ve bunlarin da 6tesinde daha rekabetci
olmasinda 6nemli bir rol oynayabilmektedir.

Inovasyon, yeni fikir ve ¢oziimlerin organizas-
yonlarda basarili bir sekilde uygulanmasidir. Bu ta-
nimdan anlagilacags gibi aslinda inovasyon kelimesi
yeni {irlin gelistirme ya da yeni teknolojiler kesfet-
menin Stesinde bir anlam icerir. Icat var olan bir
probleme bulunan yeni bir ¢6ziimse inovasyon bu
¢oziimiin ticari basari getiren sekilde uygulanmasi-
dir. Yaraticilik yeni fikirler bulmaksa inovasyon bu
fikirleri uygulamakuir. Kisaca, inovasyon bir donii-
stim siirecidir: Yeni fikirlerin basarili uygulamalara
doniistiiriilmesi siirecidir (www.turkcadcam.net/
rapor/inovasyon-urge).

61




Uriin Tasarimi ve Uretim Siireci Secimi

Inovasyon

1novasyon, farkly, degisik, yeni fikirler ge-
listirmek ve bunlarin uygulanarak ticari
yarara donistiirillmesi stirecidir. Bu fikir-
ler, daha 6nce ¢oziilmemis sorunlart ¢oz-

mek ya da zaten var olan pek ¢ok iiriin ve

hizmeti daha kullanisli ve toplumun isine
yarayacak hale getirmek olabilir.

Tasarim ve inovasyon birbirini tamamlarken
tasarim, teknik ve {irin inovasyonunun temel ele-
mani olarak iiriin tizerine etkisi daha genis olmak-
tadir. Ancak inovasyon da yonetim alani agisindan
tasarima gore daha kapsamlidir. Basarili igletmeler
bu iki kavrami da uygulamalarinda iyi kullanan is-
letmelerdir (Press ve Cooper, 2003, 43).

Diger isletmelerden farkliligini ortaya koymak
isteyen isletmelerin en 6nemli silahi farkli Girtin-
leridir. Bu triinleri farklilagtrmanin tek yolu da
icattan gegmemektedir. Icat yaratict fikirden yararli
kullanima giden uzun bir yolculuktur. Iyi tasarim
icin ufak bir kivileim (bulus) gereklidir. Yeni ¢6-
ziimler gorebilme ve var olan ya da yeni gereksi-
nimleri karsilamak icin yeni fikirlerle ortaya ¢ikma
ya da yeni fikirlerin agilimiyla yeni firsatlar yaratma
kabiliyetine sahip olmak iyi tasarimin gereklerin-
dendir. Bununla birlikte, tasarimi iyi yapilmig bir
tiriin daima pazarda basarili olacak anlami ¢ika-
rilmamalidir. lyi {iriin tasarimi, tasarim siirecinde
tasarim fikrinden somutlasincaya kadar isletme
icinde bazi agamalarda basarisiz olabilmekte ve pa-
zarda kibusa déniisebilmektedir. Bu nedenle, iiriin
tasariminin iyi yapilmast tek bagina yeterli olma-
makta, aynt zamanda tasarimin iyi uygulanmasi ve
dogru tiretim siirecinin segilerek tirtiniin tiretilmesi
de 6nemli olmakradir.

Yeni iirtin fikir-

' lerinin  degerlendi-

AR rildigi, ayrinuli tasa-

) dikkat rimlarin belirlendigi
Urlin tasarimi konusunda | ve iiriin &zelliklerin
olusturuldugu  tasa-
rim  siirecinde {irii-
niin miisteri istek
ki tasarim yayilarak genisle- | ve gereksinimlerini

yen ve tiim igletmeyi etkisi | pe kadar kar§1lad1gl,
altina alan bir siirectir.

iriin{i pazara siiriin-

yapilan en onemli hata-
lardan biri tek bir faaliyet
olarak goriilmesidir. Oysa-
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ceye kadar gegecek siire, iiriiniin pazara ¢ikuginda
toplam maliyeti ve tiriiniin gelistirilmesi tamamla-
nincaya kadar yapilan yaturim mikeari 6nemli 6l-
ciitler olmaktadir. Tasarim grubu bu dl¢titleri goz
oniine alarak gereginde bunlar arasinda se¢im yap-
mak durumunda kalmaktadir.

Diger taraftan, {iriin tasarim siireci, birbiri ile
stk iligkileri olan ve birbirini izleyen faaliyetlerden
olusan bir zincirin halkalar: gibidir. Tasarimi tek ve
basit bir faaliyet gibi gérmek, isletmelerin yapacag:
en biiyiik ve affedilmez hatalardan biridir.

Tasarim siirecinin temel basamaklart Rothwell
tarafindan asagidaki sekilde sunulmaktadir (Roth-
well, 1983, 621):

* Upyarici/Baglatan: Siireci baglatandir. Bu,
teknik olanaklardan ortaya ¢ikan yeni bir
fikir, yeni bir sey icin agiklanmig gereksinim
ya da mevcut oneriye planlanmis stratejik
bir ilave olabilmektedir.

* Kavram Geligtirme: Isletmenin giiglii, za-
yif yonleri, olanaklart ve pazar gereksinim-
lerini g6z 6niinde bulundurularak yasamini
stirdiirebilmesi i¢in fikirlerin degerlendi-
rilmesi gerekmekeedir. Uretim kabiliyeti,
kalite ve maliyet agisindan fizibilite de goz
ontine alinmalidur.

* ProjePlanlama: Isletme, fikri derinlemesine
aragtirmak isterse amaglari belirten, kaynak-
lart dagitan ve zaman cizelgesini ve biitgeyi
olusturan bir @irtin plani hazirlanmalidur.

* Tasarim Brifi: Teknik, finansal, pazarlama
ve tasarim ile ilgili bilgiler bulunmalidir.
Tasarimcilar amaglar, is cizelgesi, is listesi ve
biitgeyi iceren iletisim raporlart hazirlamak-
tadirlar.

* Tasarim Yetenegi Kaynagr: [sletme ici ya
da isletme i¢i ve dist karmasi ya da tama-
men isletme dist olabilmektedir. Kaynagi
saglayan onerilen proje icin gerekli tasarim
yeteneklerini ¢ok iyi anlamalidir. Tasarim
isletmeleri bir igletme listesinde yer almakta
ve kullanici isletmeler tarafindan belirli ara-
liklarla tekrar degerlendirilmekeedir.

* Kavram Tasarimi: Tasarim fikrinin ana
hatlart ortaya ¢ikarilmakeadir. Cizimler ve
basit modeller yapilmakta ve tasarim brifi
daha agik ve odaklanmis kavram héline ge-
tirilmektedir.
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* Tasarim Spesifikasyonlari: Cizimler ve
modeller ile gergek tasarimin detaylar sekil

almaktadirlar.

* Kavram Gelistirme: Tasarimin detaylandi-
rilmasi, kayip ya da eksik bilginin toplan-
masi ve onemli stratejik sorularin incelen-
mesi (baglangi¢ pazari, teknik arastirma)
yapilmaktadir.

* Prototip ve Test: Incelenen, test edilen, de-
gerlendirilen ve gelistirilen maket, model ya
da son tasarimin baslangic versiyonu iiretil-
mekeedir.

* Detayli Tasarim: Tasarimin son hali proto-
tip ve deneme iiretimi i¢in detayli spesifi-
kasyonlara doniistiiriilmektedir.

* Pazar Gelistirme: Pazar ile ilgili problem-
ler bulunmakta ve ¢oziimlenmektedir. Ta-
lepteki ya da orijinal kavramdaki degisimler
buna 6rmek olarak verilebilmektedir.

* Teknik Geligtirme: Fizibilite, hata giderme
ve tiretim kolaylig1 gibi konular ile ilgili tek-
nik problemler bulunmakta ve ¢éziimlen-
mektedir.

* Pazara Siirme: Uriiniin pazara sunulmasi
genelde tasarim evresinin sonunu goster-
mektedir.

* Degerlendirme: Siire¢ ve proje ¢ikularinin
analizi yapilmakta ve ayni zamanda biitge,
zaman ve elde edilen basart acisindan he-
deflenen amagclara ulagilip ulagilmadigini
belirlemek i¢in tasarim yonetim siireci goz-
den gecirilmektedir (satis mikeari, miisteri
sikayetleri gibi).

e Destek ve Tlaveler: Uriin pazara sunulduk-
tan sonra miisterilerden alinan geri besleme
ile teknik anlamda iriin hakkinda ¢ok bil-
gi ogrenilmektedir. Saus sonrasi destek ile
miisteriler elde tutulmaya ve iligkiler gelisti-
rilmeye calisiimakeadir.

*  Yeniden Inovasyon: Genelde goz ardi edi-
len bu asamada, tecriibe ve pazara sunul-
duktan sonra elde edilen bilgi yeni bir ino-
vasyon icin girdi olarak kullanilmaktadir.

Her isletmede tasarim siirecinin asamalari fark-
lilik gosterebilmektedir. Ciinkii her igletmenin ig
kogullar ve etkilendigi dis fakeorler farkli olmakta-
dir. Bununla birlikte, isletme ici faaliyetlerin isleyisi
de degisiklik gosterebilmekte ve buna bagli olarak

tasarim siireclerinin igleyisi de farklilik gosterebil-
mektedir. Diger bir deyisle, isletmeler tasarim sii-
recinin agamalarini uygularken kendi kogullarina
en uygun durumu belirlemeli ve buna gére adapte
etmelidirler. Isletmeler tarafindan izlenen tasarim
stireci agamalarinin dogru ya da yanlis diye deger-
lendirilmesinden daha ¢ok, isletmeye uyum sagla-
yip saglamadigina bakilmalidir. Tasarim siireci aga-
malart hicbir zaman dogrusal hareket etmez, yani
stirekli olarak ileriye gitmez. Karsilagilan sorunlarin
¢oziimiine yonelik olarak asamalar arasinda ileri
geri hareketler s6z konusu olabilmektedir. Bazi ta-
sarim siiregleri birka¢ ayda tamamlanirken bazilari-
nin tamamlanmast yillar siirmekeedir.

o

internet

Yeni iiriin gelistirme konusunda daha fazla
bilgiye https://anahtar.sanayi.gov.tr/tr/news/-
urun-yonetimi-3-yeni-urun-gelistirme/1856
ve http://www.innosupport.net/uploads/me-

dia/6_1_TR.pdf adreslerinden ulasabilirsiniz.

Tasarim yeni bir seyin yaraulmast olduguna
gore riski de yaninda getirmekeedir. Isletmeler agi-
sindan mevcut bir tiriiniin iyilestirilmesi tamamen
yeni bir tiriniin gelistirilmesinden ¢ok daha az
risklidir. Tamamen yeni tirtinde belirsizlik ¢ok fazla
bulunmaktadir. Bu nedenle, tasarim ydnetiminde
risk yonetimi ¢ok onemli olmaktadir. Buna baglt
olarak, baz1 isletmeler riski azaltmak adina tasarim
siirecindeki her asamay: cok siki denetlemekte ve
asamanin tam olarak tamamlandigindan emin ol-
madan bir sonraki asamaya gegmemektedir. Eger
gerekliyse geriye doniislerden ¢ekinmemekte ve
bunu zaman kaybi olarak degil tersine kazang ola-
rak gormekeedirler.

Her asamanin sonunda onerilen tasarimin is
planlarina uyup uymadigt kontrol edilmelidir. Pa-
zarlama, tiretim, saun alma ve igletme planlamalar:
her bir asamanin gegerliligini degerlendirmek i¢in
tasarim yonetimi siirecini beslemesi gerekmekte ve
isletme amaglarint kargilamadigt durumlarda projeyi
durdurmalidir. Tasarim siirecinde en 6nemli asama-
lar tasarim brifinin hazirlanmasi, kavram gelistirme,
detayli tasarim ve son ¢ikularin degerlendirilmesi ol-
maktadir. Tasarim, tasarim brifindeki amagclar ile bir-
likte pazar performansina gore degerlendirilmelidir.
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Ogrenme Cikusi

1 Urlin gelistirme ve tasarim stirecini agiklayabilme

Arastir 1

Cesitli  tirtinler  bazinda
irlin yasam siirecinin uzun
ya da kisa olmasini nedenle-
riyle birlikte degerlendirin.

[sletmelerde inovasyon
merkezlerinin kurulmasinin
nedenlerini anlatin.

Tasarim faaliyetleri icinde
fonksiyonel tasarimi kisaca
aciklayiniz.

ISLETMELERDE URUN TASARIM KARARLARI VE ETKILEYEN
ETMENLER

[sletmeler agisindan iiriin hayati 6neme sahiptir. Miisteriler isletmenin iiriinlerini satin aldig: siirece
isletme varligini ve karliligini stirdiirebilir. Bu nedenle isletmelerin pazara sunacaklar tirtinlerin tasarimi
onemli olmaktadir. Uriin tasarim1 yapilirken de verilmesi gereken birgok karar bulunmaktadir. Bu kararla-
rin dogru ya da yanlis verilmesi iriiniin pazarda basarisini etkilemektedir. Ayrica, iiriin tasarimini etkileyen
isletme igi ve dig1 birgok etmen de bulunmakrtadir.

isletmelerde Uriin Tasarim Kararlari

Tasarimda yaraticilik ¢ok 6nemli bir konu olurken bu konudaki en énemli kaynak da tasarimecilarin
kendisidir. Bununla beraber, isletme i¢inde tasarimcilar, tasarim faaliyetini tek bagina gerceklestirme yan-
lisint yapmamalidirlar. Tasarimin basarilt olmasi icin isletme icindeki bir¢ok fonksiyonun beraber hareket
etmesi ve karsilikli etkilesimde bulunmasi ¢ok 6nemlidir. Etkin bir tasarim siireci yonetiminden soz ede-
bilmek i¢in miisterilerin tatmin edilmesinden diisitk maliyete, iiretiminin kolay olmasindan kisa siirede
pazara sunulmasina kadar birgok gelismeden s6z etmek gereklidir.

Walsh ve arkadaslart tasarimin 4 C’sinden soz etmektedir (Walsh, vd., 1992):
* Yaratcilik (Creativity): Daha 6nceden olmayan bir seyin yaratilmast.

* Karmagiklik (Complexity): Tasarimin, seklinden yapisina ve malzemesinden rengine kadar birgok
eleman ve parametreler hakkinda karart kapsamas.

* Uzlagma (Compromise): Performans ve maliyet, goriiniim ve kolay kullanim gibi konular hakkin-
da ddiinlesilmesi.

* Secim (Choice): Tasarimda kavramdan rengi ya da sekline kadar birgok konu hakkinda kararlar
verilmesi.

J Tasarimin dért Csi yaraticilik (creativity),
karmagiklik (complexity), uzlasma (comp-
romise) ve secim (choice)dir.

Sekil 3.2 {irtin tasariminda gerekli bilgilerin cesitliligi ve tasarim kararlarinda dikkat edilmesi gerekli
faktorleri gostermesi agisindan 6nemli olmaktadir.
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Sosyal ve
cevre kaygilari

Maliyet/biitce
sure

Tuketici verisi /Pazar
arastirmasi ve test etme

Estetik /fiziksel form
ve stil

Fonksiyon/
ergonomi

> Tasarim
Kararlan

Uretim stirecleri /
tesisler

Kalite/performans/
guvenilirlilik

Paketleme/
promosyon
markalama

Lojistik /ulagtirma /
ihracat

Patent / glivenlik /
yasal diizenlemeler

Sekil 3.2 Tasarim Kararlari

Kaynak: Bruce, M., Bessant, J. (2002). Design in Business:Strategic Innovation Through Design, Pearson Ed. Ltd.,

England.

Sekil 3.2°deki kararlarin ¢oklugu isletmelerde
tasarim siirecinin ne kadar karmagik olduguna bir
gostergedir. Ayrica, genel olarak tasarim kararla-
rinin igletmenin diger fonksiyonlar: ile baglantli
olmasi, tasarim siirecinde tiim isletme fonksiyonla-
rinin dogrudan ya da dolayli yoldan etkilendiginin
bir kanitudir. Bagka bir deyisle, tasarim siirecinde
alinan kararlar tiim isletme fonksiyonlarinda kar-
stlikli etkilesime neden olmaktadir. Bu sebeple, ta-
sarim siirecinde alinan kararlarda isletmenin diger
fonksiyonlarinin da katkist inkar edilememektedir.
Aksi takdirde, alinan kararlar tek tarafli olurken
ayni zamanda, belli bir asamadan sonra da uygula-
nabilirligini kaybetmektedir.

Tasarim kararlarina igletmenin diger fonksiyon-
larini d4hil eden basarili isletmelerin {iriin tasarim
sitregleri incelenecek olursa tiim fonksiyonlarin bu
sirece dahil edildigi goriilmektedir. Pazardan gelen
bilgiler 1s1ginda baglatilan tasarim siireci tiriiniin
fonksiyonelligi, estetigi, ergonomisi, kalitesi, tek-
nolojisi, giivenilirligi, paketleme sekli, tiretim siire-
ci, ulagtirilmasi, patenti ve sosyal ve ¢evre kaygilar
gibi bir¢ok kararlarin verilmesini gerektirmektedir.
Tiim bu verilen kararlarda da isletmenin pazarlama
boliimiinden muhasebe boliimiine, iiretim bélii-
miinden insan kaynaklarina kadar tiim fonksiyon-

lar1 yer almaktadir ya da almasi gerekmektedir, aksi
durumda verilen kararlar tek tarafli olacak ve islet-
meyi basarili olmaktan uzak tutacakur.

Tasarim ile ilgili verilen kararlarda sadece islet-
me fonksiyonlarindan degil isletme digt kaynaklar-
dan da faydalanilmaktadir. Bunlardan en 6nemlisi
de tedarikgiler olmaktadir. Tasarim siireci kararla-
rina tedarikgilerin de dahil edilmesi siirecin etkin-
ligine olumlu etkilerde bulunmaktadir. Uretimde
kullanilan girdilerin tedarikgisi olan isletmeler tasa-
rim yapan isletmenin kullanacag) iiretim girdilerin-
de onerilerde bulunarak yonlendirici olabilmekte-
dirler. Bu durum, tiriiniin kalitesinden maliyetine
ve paketlenmesinden ulastirilmasina kadar birgok
alanda katki saglamasina olanak vermektedir.

=

dikkat
Tasarim siirecinin basarisini arctirmak
icin tasarim kararlari sadece tasarim
béliimiinde tasarimcinin tekelinde bu-
lunmamali, gerekli tiim isletme fonk-
siyonlarinin kaulimi ve is birligi ile

gerceklestirilmeli ve iletisim olanaklar:
sonuna kadar kullanilmalidir.
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isletmelerde Uriin Tasarimini
Etkileyen Etmenler

[sletmelerde bir iiriiniin tasarimini etkileyen
nesnel ve nesnel olmayan etmenler bulunmaktadir.
Bunlar arasinda pazarlama, pazar arastirmasi, yeni
tiretim yontemleri, ekonomik analizler, iiretim,
teknolojik bilgi, dayaniklilik ve giivenilirlik, kulla-
nig ozellikleri, islevsel 6zellikler, aragtirma gelistir-
me, malzeme ve makine olanaklari, reklam, satis,
estetik unsurlar sayilabilmektedir. Isletme iiriin
tasariminda ortaya ekonomik ve teknolojik bakim-
dan olast bir tiriin ¢ikarirken agik¢a gozitkmeyen
ya da dl¢iilemeyen etmenleri de goz 6ntinde bulun-
durmalidir. Bu etmenleri asagidaki gibi siniflandir-
mak olasidir (Kobu, 2005, 71):

e Isletme politikalari

e DPazarlama olanaklar1
e Uriin 6zellikleri

¢ Ekonomik etmenler
e Uretim olanaklari

Bu siniflandirma icindeki etmenler birbirlerin-
den bagimsiz degildir ve siniflar arasinda birbirini
etkileyen ¢ok yonlii iliski bulunmaktadir. Ornegin,
tist yonetimin iriinle ilgili politikalarinin pazar-
lama, iiretim ve ekonomik etmenler dikkate alin-
madan belirlenmesi s6z konusu degildir. Bununla
birlikte, bu etmenlerin sirasiyla ele alinmak yerine
bir biitiin olarak ele alinmasi daha iyi olmaktadir.

e Isletme politikalari: Genel olarak iist yo-
netim, isletmenin amaglart dogrultusunda
trtiniin geklini ve islevlerini belirlemeye
calismaktadir. Isletmenin amaci, pazara ra-
kiplerinden daha ucuz iiriin sunmak ise,
tasarim  olusturulurken bunun 6n planda
tutulmasi istenebilmektedir. Diger taraftan,
maliyetin diisiik olmast yerine maliyeti ne
olursa olsun, kalite 6n planda ise o zaman
da tasarimda kalite 6nemsenerek uygulama
yapilacakur. Bagka bir isletme icin de siparis-
leri miisteriye zamaninda ulagtirmak nemli
olabilmektedir. Bazi igletmeler de pazardaki
ortalama fiyatin ¢ok tizerinde maliyetle iiriin
tireterek pazara sunmaktadirlar. Burada
amag, isletmenin pazarda sayginligini yiik-
sek tutarak diger triinlerinde avantaj sag-
lamaya calismakur. Dayanikli ve giivenilir
tirlin tiretmek, makul fiyat seviyelerinde pa-
zara sunmak, iyi servis sunmak gibi isletme

politikalar: @riin tasariminda etkin olmak-
tadir. Giiniimiizde isletmeler genelde, kalite
fiyat ikilisini dengede tutacak tiriin tasarim-
lar1 ile pazarda var olmaya ¢aligmakradirlar.
Aruk migteriler istek ve gereksinimlerini
karsilayacak makul fiyat ve kalitede tirtinleri
tercih etmekrtedirler. Bagka bir deyisle, 6de-
dikleri miktarin karsiligini alarak tiriiniin
degeri kadar bedel 6demek istemektedirler.

Pazarlama olanaklari: Pazarlama kavram-
lar1 iginde miisteri ve rakipler tiriine etkileri
acisindan 6nemli olmaktadirlar. Uretilmesi
planlanan {iriine gelecek talep, rakipler ara-
sinda isletmenin alacag1 pay, gelecekte talebin
egilimi, isletmenin triiniinde rakiplerde ol-
mayan Ozellikler, estetik ile ilgili konular ve
tirtin gesitliligi ile ilgili kararlar tasarimda et-
kin olmaktadir. Bu ve benzeri konularda elde
edilen bilgiler bir araya getirilerek ekonomik
analizden gegirilmekte ve {iriin tasarimina
yansttilmaya caligtimaktadir. Bu caligmalar
strasinda, uzun siirelerin gegmesi rekabet agi-
sindan olumsuzluklara neden olabildigi icin
siire kisa tutulmaya caligilmakeadir. Isletme
pazardaki bu etmenleri kendisi agisindan
olumlu duruma getirebilmek amaciyla rekla-
ma agyrlik verebilmektedir. Reklam faaliyetle-
1i arasinda triinler hakkinda genel ve teknik
bilgiler verilmesi, tirtinlerin rakiplere gore tis-
tiin yonlerinin 6n plana ¢ikarilmast ve tiriin
ozendirici ¢alismalar yapilmast sayilabilmek-
tedir. Tiim bu ¢alismalar ile pazar kosullart
etkilenmeye caligiimasina ragmen, pazar ko-
sullarini etkileyen iilke ekonomik durumu,
milli gelir ve devlet politikalar: gibi isletme
dist eemenlerin oldugu da unutulmamalidir.

Uriin 6zellikleri: Tasarim agisindan iiriin
ozellikleri, islevsel ozellik, kullanilis faktor-
leri, dayaniklilik ve giivenilirlik fakedrleri
ve estetik faktorler olmak tizere dort grupta
toplanmakeadir. Uriin, islevselligi ile istek
ve gercksinimleri kargilarken ayni zamanda
kullanis amacina da hizmet etmelidir. Uriin
tek bir gereksinimi karsilamak yerine islev-
selliginde gesitlilik sunarsa kullanim alani
genislemekte, boylece satgi kolaylasirken is-
letmeye de daha fazla kazang saglamaktadir.
Bir ana tirtin farkls kiigiik pargalarin eklen-
mesiyle islevselligini artirirsa talebi de artir-
maketa ve igletmeye kazang saglamakradir.
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Uriin tasarimiyla kullanimi kolaylagtirmali ve
basit olurken ayni zamanda tiriiniin yanlis kulla-
niminda arizalara ve kazalara neden olmamalidir.
Uriinii kullanmak ya da basit arizalarda tamirat
icin 6zel yeteneklere gerek olmamalidir.

Uriiniin belirli kosullar altinda galisabildigi ve
depoda bozulmadan durabildigi siireye dayanikli-
lik ad1 verilmektedir. Bazi tirtinler icin dayaniklilik
bir yonden kalite gostergesi olurken bazi triinler
icin istenilen gereksinimi istenilen zamanda gide-
rebilme becerisi olarak tanimlanan giivenilirlik
onemli olmaktadir. Uriin tasariminda amac, sadece
dayanikli ve giivenilir bir @iriin tasarlamak degil,
ayni zamanda bu triiniin miisteri gereksinimleri-
ni makul fiyat diizeylerinde kargilayan bir tasarima
sahip olmasidir. Ayrica, dayaniklik ve giivenilirligi
lirlin tasarimi yaninda, kullanilan malzeme, tiretim
yontemi, is giicii niteligi ve kullanilan teknoloji ve
makine gibi faktorler de etkilemektedir.

Bir {iriiniin miisteri tarafindan istenmesi icin
ilk 6nce estetik olarak begenilmesi gereklidir. Gii-
niimiizde, artk agir makine gruplarinda bile esteti-
ge 6nem verilmekeedir.

=\

dikkat
Bir tiriiniin goriintiisii ya da bagka bir deyisle este-
tigi tek bagina belirlenmemekete, tiriiniin islevleri
ve teknik 6zellikleri gibi iiriinii olugturan fakedrler
de iiriiniin estetiginde etkili olmaktadir. Uriin igin
kullanilan malzemeden boyutlarina, boyanmasin-
dan ambalajina kadar cesitli fakeorler iriine es-

tetik kazandirilmasinda etkin olan elemanlardan
bazilar1 olmaktadir. /}

* Ekonomik etmenler: Tasarimi yapilan
tiriin ile ilgili 6nceligi olan konularin be-
lirlenmesi gereklidir. Tasarim1 yapilan iirii-
niin {iretimi igin gereken yaturim mikeari,
maliyeti, olast sats fiyat1 ve rakip tiriinlerin
fiyati, olasi satig miktar: gibi konular acik-
iga kavusturulmalidir. Tasarim faaliyeti
gergeklestirilmeden 6nce verilen kararlar
bu konularda etkin olabilmektedir. Orne-
gin, kar oranini artrmak amaciyla maliyeti
diisiirmeye ya da satig miktarini arttirmaya
yonelik ¢alismalar yapilabilir. Bu konudaki
kararlarin olumlu ve olumsuz yonlerinin ol-

dugu akildan ¢ikarilmamalidir. Ekonomik
etmenlerin analizinde siireklilik s6z konu-
sudur ve bu etmenlerin degiskenligi tasarim
oncesinde ve sonrasinda bu etmenlerin sii-
rekli analizini gerektirmektedir.

¢ Uretim olanaklari: Tasarim olay1 iiriiniin
kagit ya da sanal ortamda yaraulmas: ile
bitmemektedir. Uriiniin kagit iizerinde
estetik goriintiisti ve triin ile ilgili uygun
ekonomik kosullarin saglanmasi da yeterli
olmamaktadir. Bunun yaninda, tiriin tasar-
lanirken tirtinde olmast istenen tiim 6zellik-
lerin iiriin somut olarak ortaya koyuldugu
yani tiretildigi zaman da tirinde bulunmasi
asil onemli konu olmaktadir. Bunun iginde
malzeme, makine, siire¢ ve iscilik gibi tire-
tim faktorleri de tasarim faaliyetinin iginde
distintilmesi gereken etmenlerdir. Malze-
me se¢iminde maliyet, kolay islenebilirlik,
1skarta orani, standartlara uygunluk, kolay
yenileme gibi niteliklere dikkat edilmelidir.
Ayrica, tasarlanan {rtiniin istenildigi se-
kilde tiretiminin yapilabilmesi i¢in gerekli
stire¢, makine ve yeterli bilgi ve beceriye
sahip isgiici potansiyelinin de belirlenmesi
gereklidir. Isletme, tasarimi yapilan iiriinii
tiretebilecek yeterli makine, donanim ya da
isgiicine sahip olmayabilmekte ya da bu
tiretimin yapilmasi ekonomik agidan uygun
olmayabilmektedir. Bu durumda, tasarim-
da bazt degisikliklerin yapilmasi, makine
donanim yatirimi yapilmast, is giicti egitimi
ya da yeni is giicii alinmasi, {iretim siire¢-
lerinde degisiklige gidilmesi gibi alternatif
coztimler aragtirilarak uygun yol secilebil-
mektedir. Uretim ile ilgili tim bu bilgiye
tirtin tasarimi yapanlarin sahip olmasi ola-
stligr bulunmadigy icin tiretim ve tasarimda
calisanlarin, siki bir is birligine gitmeleri ve
siirekli etkilesimde bulunmalari 6nemli ol-
makeadir.

Uriin Tasarim Siireci ilkeleri

Uriiniin kalitesini ve etkinligini etkileyen {iriin
tasarim siirecinde ve iiretimde sorunlar ile karsilas-
mamak ve {iriinii ve iiretim siirecini basitlestirmek
icin tasarimda dikkat edilmesi gereken temel ilkeler

bulunmaktadir. Bunlardan 6nemli olanlari agagida
ozetlenmektedir (Martinich, 1997, 219):
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Uriinde kullanilan par¢a sayisinun azal-
timast: Uriinde kullanilan parga sayisinin
azalulmast maliyetlerin azalmasina neden
olmaktadir. Ortadan kaldirilan parca, tasar-
lanmayacak, stoklanmayacak, dikkat edilme-
yecek, muayene edilmeyecek, montaji yapil-
mayacak ve bozulmayacak parca demektir.
Ancak maliyetleri diisiirmek icin parca sayisi
azalulirken gerekli olan pargalari ortadan kal-
dirip maliyeti arurmamaya dikkat edilmelidir.

Ortak parca ve siireclerin kullanilmas:
Kullanilan parca sayisint azaltmanin bir yolu
da ortak parcalar kullanmakur. Bagka bir de-
yisle, farkli tirtin ya da siireglerde ayni ortak
pargalarin kullanilmasidir. Buna 6rnek olarak
20 farkls elektrikli ev aleti iireten bir isletme-
nin 3 farkli motoru kullanmasi verilebilir.
Ayrica, otomobil iireticileri de farkli model-
lerdeki otomobillerinde birgok ortak parga
kullanmaktadirlar. Ayni zamanda, ortak parca
kullanimt en az ti¢ yoldan kaliteyi arttirmak-
tadir. Birincisi, yliksek miktarlarda iiretilen
ortak parcalarin kalitesi tutarli olmaktadir.
Ikincisi, montajda kullanilan parca sayist az
olunca yanls pargayi montajda kullanma
olasiligs da azalmaktadir. Son olarak da farkl:
trtinlerin tiretiminde kullanilan montaj arag
ve yontemlerinin degistirilmesine gerek kal-
mamakrtadir. Béylece, ayn1 ydntem ve montaj
araclarini kullanan calisanlarin verimliligi ar-
tarken kalite ve giivenilirlik de artmaktadr.

Standart pargalarin kullanilmasi: Bir is-
letmenin triintine ait farkls sekil, 6l¢ii ya da
ozelliklerdeki 6zel parcalar 6zel tiretilmeli-
dir ve bunlar standart parcalara gore daha
maliyetlidirler. Standart parcalar maliyet
avantajlarinin yaninda, daha kaliteli ve per-
formansli pargalardir. Uriiniin tasariminda
standart pargalardan nasil yararlanilacag
konusunda standart parcalarin tedarikgile-
ri de yardimci olabilmektedirler. Standart
parcalarin kullanimi maliyet avantaji ya-
ninda tedarik edilmesinde de kolaylik sag-
lamaktadir. Bu nedenlerden dolayi, iiriin
tasariminda standart pargalarin miimkiin
olabildigince kullanilmasinda isletmeler
agisindan biiyiik avantajlar bulunmaktadir.
Montaj siirecinin basitlestirilmesi: Uriin
montajt ister otomatik ister elle yapilsin,
siire¢ ne kadar basit olursa tirtin maliyeti

ve giivenilirlik de o kadar iyi olmaktadir.
Robot gibi otomatik montaj araglarinin
kullanildigt durumlarda montaj islemi basit
olmalidir. Uriin parga sayisini azaltmak ve
montaji kolaylastrmak icin genelde tasa-
rim siirecinde montaj ¢izimleri ve semalar
olusturulmaktadir. Bu sema ve ¢izimler gor-
sellik sagladig: icin parca sayisint azaltmak
ya da montaji daha kolay duruma getirmek
agisindan  kolaylik saglamaktadir. Ayrica,
bilgisayar yazilimlart yardimi ile tiretim sii-
regleri bilgisayar ortaminda olusturulmakta
ve montaji kolaylastirmak icin {iriin tasari-
minda yapilmast gereken degisiklikler yapi-
labilmektedir. Daha sonra, bu degisiklikler
yapildigr zaman istenen verimliligin elde
edilip edilmedigi yine bilgisayar ortaminda
kontrol edilebilmektedir. Bazt durumlarda
da daha maliyetli parcalarin kullanimi mon-
taji kolaylagtirarak genel toplam maliyetin
azalmasina neden olmakrtadir. Ayrica, civa-
ta, vida ve cit ¢it gibi araclar bir parcanin di-
gerine kolaylikla baglanmasinda kullanilan
onemli baglanulardir. Bu baglanu araglari-
nin tipi, sekli ve dl¢iisii baglanu isleminin
maliyetini ve kalitesini etkilemektedir.

Uriin gesitliligi icin modiilerlik kullanil-
mast: [sletmeler genis bir miisteri grubunun
istek ve gereksinimlerini saglamak i¢in bir
tirtiniin bir¢ok ¢esitte modelini pazara sun-
mak istemekeedirler. Her tirtindeki modeller
birbirinden farkli parcalara sahipse ve farkli
islemlerden gegmesi gerekirse, bu iiriine ait
farkli modellerin maliyeti yiiksek olmaktadir.
Diisiik maliyet ile tiriin cesitliligi elde etme-
nin en etkin yolu modiilerligi kullanmakur.
Modiiler tasarimda amag, ¢ok cesitli iiriinler
arasinda montajda kullanilabilecek bilesenler
ya da modiiller kiimesinin gelistirilmesidir.
Boylece, modiilerlikle yiiksek tiriin cesitliligi
ve az sayida bilegen ¢esitliligi saglanmakta-
dir. Modiilerligin 6nemli noktalarindan biri
de kontrol edilmesi gereken parca sayisinin
az olmasina bagli olarak hatalarin kolaylikla
belirlenmesi ve diizeltilebilmesidir. Modiiler-
likte {iriin temel parcalara ya da modiillere
boliinmekte daha sonra, tiretim ve pazarla-
ma bakis acist ile hangi cesitlerin daha ¢ok
istenebilecegi belirlenmeye caligilmakrtadir.
Ornegin, bir iiriin bes modiilden olusuyorsa
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her modiiliin ti¢ farkli gesidi iiretilebilir ve boylece
isletme iiriiniin (3x3x3x3x3) = 243 farkli modelini
pazara sunabilir. Bununla birlikte, {irtin az maliyet
farks ile miisterinin istedigi 6zelliklere sahip olabilir.
Uriine ait modiil gesitlerinin paketlemesi ve montaji
ayni sekilde yapilirsa iriintin diger parcalarinin 6zel
olarak tasarlanmasina gerek yoktur ve tiim modeller
ayni sekilde Giretilip montaji yapilabilir.

J Modiilerlik
Uriinde modiilerlik, bir biitiinii olusturan
standart bilesenlerin farkli birlesimlerinin
kullanilmasi sonucunda tiriiniin farkli versi-

yonlarina olanak verilmesine denmekeedir.

¢ Uriin ézelliklerin ve toleranslarin gergekgi olmasi: Genelde iiriin parcalarinin ézellikleri ne ka-
dar ¢ok olursa maliyet de o kadar ¢ok artmaktadir. Bu nedenle, iiriin ozellikleri ve toleranslart
gerekli olan ve istenilenden daha ¢ok olmamalidir. Baska bir deyisle, miisteri istek ve gereksinimle-
rinin gok otesine gecildigi zaman, gereksiz maliyet artist olabilmektedir. Ayrica, ayni modiiliin iki
farkli cesidi degisik sekil ve dl¢iiye sahip olsa bile montaj siirecinde aynu iiriin gévdesinde birbirinin
yerine yerlestirilebilmektedir. Ornegin, bilgisayar iireticileri farkli islemci ve kayit birimleri kullan-
maktadir. Bu pargalar birbirlerinden farkli 6zelliklere sahip olmalarina ragmen tiim gesitlerine ayni
montaj siirecinden gecerek ayni sekilli govdeye yerlestirilebilmektedir.

¢ Uriinlerin dayanikli olmas: En iyi iiretim sisteminde bile malzemelerde degiskenlik, ekipmanda
yipranma ve is gliciiniin yorgunlugu s6z konusu olabilmektedir. Bu ve benzer faktorler irtiniin
kalitesini etkileyen agirligs, dl¢iisii, mukavemeti gibi tiriin niteliklerinde degiskenlige neden olabil-
mektedir. Son yillarda ortaya ¢ikan ve isletmeler tarafindan ¢ok kullanilmaya baglanan dayanikls
tasarim (robust design) yontemiyle, tiriin niteliklerinde iretim esnasinda ortaya ¢ikan normal de-
giskenlik azalmakta ve tiriin performansi, ortaya ¢ikan degiskenliklere kargt daha duyarsiz duruma
gelmektedir. Bu yontem ile tiriin, gevresel ve tiretim kosullarindaki degiskenlige karst dayanikli
tasarlanmaya ¢alisilmaktadir. Bir tiriin, degiskenlik kaynaklarina kendisi etki edemese bile kaynak-
larin etkilerine duyarli olmadiginda dayanikli bir tiriin olmaktadur.

Tasarimi yapilan {irtin hem miisteri istek ve gereksinimlerini kargilamali hem de igletme olanaklar:
ile tretilebilmelidir. Aksi takdirde, tiretimde ve maliyetlerde istenmeyen durumlar ile kargilasma olasiligs
yiiksek olmaktadir. Uriinii olusturan pargalar hem sekil hem de malzeme yapusi olarak birbirleri ile uyum
icinde olmalidurlar. Uriinii olusturan parca sayist olabildigince az olmalidir. Uriin tasariminda kullanim
kolayligina dikkat edilmelidir. Baska bir deyisle, miisteri tirtinii elde ettigi zaman kolaylikla kullanabilme-
lidir. Miisterilerin geneli tarafindan istenmeyen ve ek maliyet getirecek 6zelliklerin {iriine yansitilmamasina
ozen gosterilmelidir. Bu duruma dikkat edilmedigi zaman, miisterilerin istemeyecegi, maliyetli ve {iretimi
zor bir {iriin tasarlanmis olmaktadir. Uriin, kullanimi sirasinda kullaniciya ve gevreye zarar vermeyecek
sekilde tasarlanmalidir. Uriin, kullanimi sirasinda tehlike yaratmamali ve giivenlik 6n planda olmalidur.
Ayrica, iiriiniin kullanimi gevreyi kirletmemelidir. Uriiniin bakiminin ve pargalarinin kolay degistirilebilir
olmast da iyi tasarlanmis bir iiriinde aranan &zellikler olmaktadir (Ureten, 2005, 177-178).

Ogrenme Cikuisi

=

Tasarim grubunun tasarim : - e o
. Isletmelerde iiriin tasarim Uriin tasarim siirecinin te-
stirecinde sosyal sorumluluk .. . . .

. . kararlarina etkisi olan islet- mel ilkeleri ile tasarlanmig
cercevesinde goz Oniine ala- . o ;. e ..
IR e me islevlerini degerlendirin. iiriin 6rneklerini anlatin.
bilecegi faktorleri agiklayiniz.
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URUN TASARIM ARAC VE YONTEMLERI

Tasarimda {irtin kalitesini yiiksek ve maliyeti olast en diisiik diizeyde tutabilmek icin gesitli arag ve
yontemler kullanilmaktadir. Bunlarin arasindan énemli ve en sik kullanilanlari asagida 6zetle agiklanmaya
calistlmakeadir.

Kalite Fonksiyon Yayilimi (Quality Function Deployment)

Kalite teknikleri olarak bilinen ve diinya pazarlarinda soz sahibi basarili firmalar tarafindan tiriin ve
kalite gelistirme ¢aligmalarinda yaygin olarak kullanilan yéntemlerden biri de kalite fonksiyon yayilimi-
dir. Bu yontem, miisteri gereksinim ve istekleri dogrultusunda firmanin basarisint garanti altuna almaya
yonelik olarak kullanilan, dnleyici nitelige sahip ve dogru sonuglara ulagmaya biiyiik katk: saglayan bir
yontemdir. Kalite fonksiyon yayilimi yontemi miisteri ile tiretici firma arasinda iyi bir iletigimin kurulma-
sinda koprii gorevi goren bir aragtir. Boylece, miisterinin sesi tirtiniin tasarlanmasindan itibaren tiim karar-
larda yer almaktadir. Miisteri sesinin
firma politikalarinda énemli bir yer
tutmast ise o firmanin miisteri odak-

li olduguna bir isarettir. Kalite fonk-

siyon yayiliminin diger geleneksel Karsilikls

yontemlerden ayiran temel ozellikle- liskiler

rinden biri iiriin kavraminin ortaya

atilmasindan itibaren miisteri gerek-
sinim ve isteklerinin g6z dniine alin- Teknik Ozellikler
masidir. Boylece, triiniin iretilip
pazara sunulmasindan sonra ortaya
cikan problemler en aza indirgene-
rek, hem zamandan hem de maliyet- Miisteri
ten tasarruf saglanmaktadir. Kalite Sesi

fonksiyon yayilliminin asil etkinligi
tiretim  siirecindeki tim béliimler
arasinda iletisimi ve takim calismasi-

n1 gelistirmesidir. Pazarlama ile tasa- Teknik Ozelliklerin
Rakiplerle

Karsilanmasi

Musteri Sesi ile Musteri :
Teknik Ozellikler Sesi Ifaklpler.le
Arasindaki lliskiler Oncelikleri Degerlendirme

rim, tretim ile tasarim ve pazarlama
ile tedarikei arasindaki gibi iliskileri
stki tutarak iiretim siirecindeki iiriin Sekil 3.3 Kalite Evinin Genel Yapis|

amacindan uzaklagmay: engellemek-  Kaynak: Evans, J.R.(1997). Production/Operations Management, St.Paul:
tedir (Kagnicioglu, 2002, 178). West Pub. Co.

°

internet

Kalite fonksiyon yayilimi konusunda daha fazla bilgiye http://surekliiyilestirme.duzce.edu.tr/Do-
kumanlar/surekliiyilestirme/7e481fla-e89d-4eac-98b5-2d5f8cae717a_KAL%C4%B0OTE%20
FONKS%C4%B0YON%20C3%96%C3%87ER%C4%B0M%C4%B0.pdf ve http://ab.org.tr/ab15/Akade-

mikBilisim_Ornek.pdf adreslerinden ulasabilirsiniz.

Kalite fonksiyon yayilimi ile yapilmak istenilen, iiriin gelistirme ve {iretimin her basamaginda miisteri
sesinin (Ne'ler) uygun teknik isteklere (Nasil’lar) dontstiiriilmesidir. Yontem, yapisi geregi kalite evi ad1
verilen matris ile baslatilmaktadir (Evans, 1997, 186).
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Kalite evinin genel yapisi $ekil 3.3te goriilmek-
tedir. Ilk olarak tasarimin teknik 6zellikleri ve miis-
teri sesi tanimlanmaktadir. Miisteri sesinin etkili
olabilmesi i¢cin miisterinin soyledikleri bire bir kul-
lanilmalidir, aksi takdirde tasarimcilar ve mithen-
disler misgteri sesini yanlis anlayabilirler. Bununla
birlikte, teknik ozellikler tasarimci ve miihendis-
lerin anlayabilecegi dilden agiklanmali ve birbi-
rini izleyen tasarim, tiretim ve hizmet faaliyetleri
icin temel olusturmalidir. Kalite evinin catist her
bir ¢ift teknik 6zellik arasindaki kargilikli iligkiyi
gostermektedir. Teknik 6zellik iligkilerinin agirli-
g1 degisik sembollerle gosterilmekte ve tasarlanan
riiniin bir 6zelligindeki degisikligin diger 6zellik-
lerini nasil etkileyecegi sorusuna cevap bulmada bu
iligkiler yardimer olmaktadir. Daha sonra, miisteri
istekleri ile teknik ozellikler arasindaki iliski mat-
risi gelistirilerek yeterince cevap verip vermedigi
incelenmektedir. Miisteri nitelikleri ile teknik 6zel-
liklerden herhangi biri arasinda giiglti bir iliskinin
olmamasi, son triiniin misgteri gereksinimlerini
karsilamada zorluk ¢ikaracagina bir isarettir. Ben-
zer olarak, herhangi bir teknik ozellik miisteri nite-
liklerinden herhangi birini etkilemiyorsa, gereksiz

olarak kabul edilebilir (Nicholas, 1998, 432).

Sonraki basamak, pazar degerlendirme ve kri-
tik satis noktalart verilerinin eklenmesidir. Bu
basamak, her miisteri niteliginin dnemine gore si-
ralanmasini ve kendi iiriinlerinin her bir miisteri
niteligine gore degerlendirilerek rakip triinlerine
gore zayif ve giiglii yonlerinin ortaya ¢ikarilmasini
icermektedir. Diger bir basamakta, rakip tirtinlerin
teknik 6zelliklerinin degerlendirilerek hedeflerin
gelistirilmesidir. Misteri degerlendirmeleri ile tek-
nik degerlendirmeler arasindaki tutarsizligs belirle-
mek i¢cin misteri niteliklerinin rakip firmalar tara-
findan degerlendirmesi firma ici degerlendirmeler
ile karsilagtirilir. Her bir teknik ozellik icin miisteri
onem siralamasina ve mevcut liriiniin zayif ve kuv-
vetli yonlerine gore hedefler koyulacakur (Evans,
1997, 433). Son basamak, miisteri gereksinimleri
ile kuvvetli iligkisi olan ya da rakip tirtinlerde diisiik
performansa sahip teknik ozelliklerin secilmesidir.
Bu teknik ozelliklerin tasarim ve tiretim siirecinde
triin fonksiyonlarina doniistiiriilmesi gerekmekte-
dir. Béylece uygun islemler yapilarak ve tedbirler
alinarak miisteri sesinin tasarimda yer almasi ga-
ranti altina alinabilmektedir.

Kalite fonksiyon yayilimi

Kalite fonksiyon gdcerimi de denilen
Kalite Fonksiyon Yayilimi, yeni {riin ta-
sariminda ya da var olan bir triiniin iyi-
letirilmesinde kullanilan, miisteri gerek-
sinim ve istekleri dogrultusunda firmanin
bagarisini garanti altina almaya yonelik,
onleyici nitelige sahip ve dogru sonuglara

ulasmaya biiyiik katki saglayan bir kalite
gelistirme yontemidir.

Deger Analizi/Muhendisligi (Value
Analysis/Engineering)

Deger analizi Griiniin yapisi ya da seklinden
daha ¢ok islevine odaklanan bir tasarim yontemi
olurken ayni zamanda isletmeler tarafindan ma-
liyet azaltmada da kullanilmaktadir. Bu yontem
oncelikle hizmet ya da triiniin tagimasi gereken
fonksiyonlar1 analiz ederek maliyeti azaltan alter-
natif tirlin ve {iretim segenekleri tiiretmeyi amag-
lamaktadir. Deger analizinin {i¢ 6nemli konusu,
farklt disiplinlerden olusturulan takimlarin kulla-
nilmasi, tiriin fonksiyonelligi ve degerinin sistema-
tik bir yontemle degerlendirilmesi ve iiriin basitles-
tirmeye odaklanmasidir. Deger analizi tirtiniin bir
biitiin olarak analizi ile baglar, daha sonra her par-
cast en ufak elemanina kadar teker teker analizden
gegirilir. Analizde, tiriin parcasinin fonksiyonu ve
gerekliligi aragtirilirken ayni zamanda miisteri i¢in
bir degeri olup olmadigina bakilmaktadir. Ayrica,
her bir par¢anin maliyeti ile birlikte tiriin degeri-
ne ya da fonksiyonelligine katkist arastirilmaktadir.
Gerekli olursa tiriin yeniden tasarlanmakta ve degi-
siklikler yapilmaktadir. Ayni zamanda, deger ana-
lizi sadece maliyet azaltma degil, gelistirilmis tirtin
degeri, performansi, giivenilirligi, kalitesi, bakimu,
verimliligi, yeniligi ve insan kaynaklari yaratciligi
ile satig hacmini de yiikseltmeyi hedeflemektedir.

Deger analizini diger tasarim yontemlerin-
den ayiran en temel 6zelligi, fonksiyon analizi
ile ilgilenmesidir. Bu yontemin ¢6zmeye calistigt
en biiyiik problem iiriin ya da hizmetin degeri-
nin arttrilmasidir. Deger kavraminin iiriin ya da
hizmet fonksiyon ederinin maliyete orani oldugu
hatirlanacak olursa fonksiyon analizinin bu yonte-
min uygulanmasinda temel taglardan biri oldugu
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goriilmektedir. Fonksiyonel analiz yaklagiminin en
biiyiik faydast karmagik olan yapilari basite indir-
gemesi ve bu sayede ¢oziilmesi zor olan problemleri
coziilebilir bir yapiya getirmesidir. Deger analizi bir
tirtiniin performans ozellikleri ile ilgili degisiklikler
yapilmasi gerektigi zaman en iyi uygulanabilmek-
tedir. Uygulama hedefinden saptigi durumlarda,
misteri isteklerine bagli olarak irtin tzerinde ra-
dikal degisiklik yapilmasi gerektiginde, miisteri,
tiretici ya da tedarik¢inin stratejik ya da finansal
durumundaki degisikliklerde, rakip bir tiriiniin pa-
zara aniden girmesi durumunda, tiriin ile ilgili yeni
tiretim teknolojilerinin ortaya ¢ikmasi durumun-
da, deger analizi uygulanabilmektedir.

Deger analizi
Deger analizi, miisteri istek ve gereksi-
nimlerini kargilayan triin fonksiyonlari-
na odaklanarak maliyet azaltan, alterna-
tif Grlin ve tretim segenekleri tiiretmeyi
amaglayan bir iiriin tasarim faaliyetidir.

Deger analizi bir problem ¢6zme siirecidir.
Uriin gelistirme siireci de hedef ve zamani farkli
birbirine bagli bir¢ok problemin oldugu bir siirec-
tir ve bu siirecte etkin karar verme ¢ok 6nemlidir.
Uriin gelistirilmesinde gerekli olan sistematik ana-
liz i¢cin fonksiyon analizi ideal bir taban olusturur.
Deger analizi uygulamalari ile tasarim, tiretim ve
servis boliimlerinden elde edilen bilgilerin ortaya
sunulmasi, iiriin tasarimi siirecinin kisaltilmasina
yardimcr olabilir. Uriin tasarimi caligmalart sira-
sinda, tirtinle ilgili fonksiyonlar belirlendikge tiriin
daha detayli ve karmagik bir hal alacakur. Yarati-
cilik asamasinda, tek tek fonksiyonlar ayri tutu-
lurken, son asamalara geldik¢e onerilen tasarim
degisikliklerini yapabilmek i¢in birgok konu bir
arada degerlendirilmek durumunda kalmaktadir
(Kermode, vd. 2000, 305).

Uretim siirecinin degistirilmesi, orgiitsel degi-
siklikler, migteri isteklerindeki degisiklikler, rakip
triinlerdeki degisiklikler iiriin tasarim siirecini
onemli 6lgiide etkileyen olaylara rnek olarak veri-
lebilir ve bu durumlarda, deger analizi uygulamala-
11 degisikligin uyarlanmasina yardimer olabilmek-
tedir. Uriin gelistirilmesi siirecinde en az iiriiniin

fonksiyonlar1 kadar 6nemli olan diger bir nokta
da bu fonksiyonlarin miisteri isteklerini karsilayip
kargilamadigidir. Deger analizi, analiz ve karar ver-
melerde gergek giictinii gosterirken ayni zamanda,
sistematik {riin gelistirmede kullanilan biitiinlesik
bir ara¢ olmaktadir.

Taguchi Yontemi

Japon kalite uzmanlarindan Genichi Taguchi,
kalite yontemlerinin siire¢ tasariminin i¢inde kul-
lanilmasi i¢in gelistirdigi deney tasarim ydntemi
ile tirtin gelistirme stirecine ¢ok biiyiik katkilarda
bulunmugtur. Taguchi, kalite kontroliiniin sade-
ce tretim esnasinda degil, ayni zamanda tiretim
oncesinde de onemini vurgulayarak deney tasa-
rimi ve analiz tekniklerini daha da gelistirmistir.
Taguchi’nin tam ve biittinlesik sistemi, tiriin ya
da tiretim siireci spesifikasyonlarint belirlemekee,
bu spesifikasyonlara gore tasarim gelistirmekte ve
tirliniin ya da tiretim siirecinin bu spesifikasyonlara
gore tasarlanmasinda yardimer olmaktadir. Uretim
oncesi kalite kontrol disiplini, @irtin ya da tiretim
stireci gelistirme isini yapan elemanin kaliteyi 6n
planda tutmasini saglarken ayni zamanda kalite-
li bir @irtin ya da tretim siirecinin olast en diisiik
maliyetle iiretilmesine de yardimer olur. Kalitenin
tiriinde meydana gelen degisimlerle bozuldugu ve
bu degisimlerden miisterinin olumsuz etkilendigi
bilinen bir gergek iken Taguchi yénteminin bunu
engellemeye yonelik yaklasimi, onu diger yontem-
lerden farkli kilmaktadir. Taguchi deney tasarimini,
tiriinleri giiriiltii faktorlerine karst daha az duyarls
yapmak icin temel bir ara¢ olarak kullanmaktadir.
Bagka bir deyisle, Taguchi deney tasarimini, iiriin
ve tiretim siireci kalite 6zelliklerindeki degiskenligin
etkilerini azaltmak icin bir arag olarak gormektedir.

Uretilen iiriiniin kalitesinin 6nemli bir 6lciisii
bu driiniin toplumda meydana getirdigi kayiptir.
Burada sz edilen toplumsal kayip, iiriintin kulla-
nim amacina, dolayzsi ile tiiketici gereksinmelerine
uygunsuzlugu, kendisinden beklenen performans
diizeyine ulasmamasi ve kullanimi sirasinda orta-
ya ¢tkan zararli yan etkilerden kaynaklanmakeadir.
Burada, Taguchi bir kayip fonksiyonu tanimla-
maktadir. Bu kayip fonksiyonuna gore hedeften
sapmanin topluma maliyeti dogrusal olmamakta

ve ¢ok daha fazla olmaktadir.
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Taguchi yontemi
[sletmelerin iiriin tasarim, gelistirme ve
iyilestirme  caligmalarinda  kullandigy,

kontrol edilebilen ve edilemeyen degis-
kenlerin, hedef kalite parametreleri iize-

rindeki etkilerini belirleyen yonteme Ta-
guchi yontemi adi verilmektedir.//
Taguchi yontemine dayanikli tasarim adi da
verilmektedir. Bu adin verilmesinin en onemli
sebebi tiriin kalitesinin tiretimden 6nce yani ta-
sarim asamasinda Uriine yerlestirilmeye caligilma-
sidir. Boylece, tiriin kalite acisindan miitkemmel
olacak, dolayisiyla miisteriyi memnun edecektir.
Taguchi’ye gore lirtiniin performansinda etkili iki
tir fakeor bulunmaktadir. Bunlar kontrol edile-
bilen ve kontrol edilemeyen faktorlerdir. Taguchi
deney tasarimi ile tiriin performansinda kontrol
edilebilen faktorlerin en iyi degerlerini belirleme-
ye ¢alismaktadir. Kontrol edilemeyen degiskenler
tizerinde bir etkimiz bulunmamaktadir. Ancak
Taguchi’ye gore, kontrol edilebilen degiskenlerin
degerleri 6yle belirlenebilir ki iiriin performansi
kontrol edilemeyen degiskenlerin etkilerinden en
az etkilenir. Amag, deney tasarimi ile kontrol edi-
lebilen faktdrlerin bu degerlerini bulmak ve iire-
timde kullanmakur. Bu degiskenlik kosullarina

duyarli olmayan triinler, dayanikls dirtinler olarak
nitelendirilmektedir.

internet
Taguchi Yontemi konusunda daha fazla bilgi-

ye http://dergipark.gov.tr/download/article-
file/287868 ve https://www.researchgate.net/
publication/260389787_Kalite_Icin_Deney_
Tasarimi adreslerinden ulagabilirsiniz.

Es Zamanh Muhendislik (Concurrent
Engineering)

Uriin ve siire¢ tasariminin es zamanli olarak
yapilmast amaciyla iiriin tasarim siirecinin erken
asamalarinda ¢ok disiplinli takimlarin bir araya
gelmesini saglayan bir yaklagimdir. Uriin tasarim
siireci tamamlandiktan sonra siire¢ tasariminin

baslamasi yerine iiriin ve siire¢ tasariminin birbi-
rine paralel yiirtitiilmesi amaclanmakeadir. Béyle-
ce, triin gelistirme siirecinde ciddi oranda zaman
tasarrufu saglanmaktadir. Bu yéntemde ulagilmak
istenen pazarlama, finans, insan kaynaklari, aras-
tirma-gelistirme ve tiretim gibi isletme iglevlerin-
den caliganlarin bir araya getirilmesidir. Giintimiiz
isletmelerinin pazarda kargi karsiya kaldigr yogun
rekabet ve tirtin cesitliligi gerekliligi, tasarim siire-
cinin kisalulmast ve {iriin tasarim siirecinde tasa-
rim bittikten sonra siire¢ tasarimi yapilmasi klasik
yaklagimin degistirilmesini zorunlu duruma getir-
mektedir. Bagka bir deyisle, hizin 6nem kazandigt
gliniimiiz pazar kosullarinda, Girintin tasarimindan
pazara sunuluncaya kadar gecen faaliyetleri birbi-
rini izleyen faaliyetler olarak diisiinmek ¢ok yan-
lis olmaktadir. Tam tersine, bu siirec icinde bircok
faaliyet farkli isletme fonksiyonlarindan gelenlerin
olusturdugu takim tarafindan ayni anda yiiriitil-
mesi gereklidir.

[sletmelerin, hangi ozelliklerin kritik oldu-
guna iliskin bilgileri olmadiginda, yiiksek tiretim
maliyetli siirecler olusabilmektedir. Tasarimcilar
ek ozelliklerin maliyetlerine iligkin bilgi sahibi
olmadiklarinda, tasarimlari degistirme olanakla-
11 olmamaktadir. Ya da bu degisim siirecinin gok
daha ileri asamalarinda bu tasarimin ek maliyetlere
neden olarak gergeklesebilecegini fark etmektedir-
ler. Es zamanli miihendislikte ise tasarimcilarin ve

tireticilerin birlikte caligmasi ile bu sorun ortadan
kaldirilabilmektedir (Yiiksel, 2010, 28).
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Bu yaklagimin 6zii, {iriiniin, tasa-

rimindan pazara sunuluncaya ka-
dar gecen tiim agamalarin sirasiyla
yapilmasi yerine kisa araliklar ile
ise ayni anda baglanip isin paralel
gotiiriilmesi, isletme fonksiyonlart
arasinda siki isbirligi ve etkilesimin
gerceklestirilmesi, hatalarin aninda

diizeltilmesi ve {iriin pazara ¢ikar-

ken tasarim hatalarindan arinmis
olmasini, saglamaya caligmakur.
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Ogrenme Ciktisi

3 Uriin tasarim arag ve yontemlerini tanimlayabilme

Anlat/Paylas

Uriin  tasarim ~ siirecinde
kullanilan Kalite Fonksiyon
Yayilimi yénteminin yarar-
larini agiklayiniz.

Taguchi yontemi uygulama-
larinin isletmelerde kaliteyi
gelistirmesini degerlendirin.

Eszamanli mithendislik uy-
gulamalarinin klasik iriin
ve {retim siireci tasarim
uygulamalarindan farklilik-
larini anlatin.

URETIM SURECI SECIMI

Uretim siireci secimi isletmelerde iiretim siireci
cesidinin belirlendigi stratejik bir karardir. Bu ka-
rarlar alinmadan 6nce tirtinlerle ilgili kararlar alin-
maktadir. Bu verilen kararlarda amag, eldeki tiim
olanaklar1 (sermaye, is giicii, donanim vb.) kulla-
narak en uygun ve ekonomik tiretim siirecini belir-
lemeye galismaktir. Uriin tasariminda oldugu gibi
tiretim siireci se¢imi de {riin kalitesi ve maliyetin-
de ok etkilidir. Uretim siireci segiminde, {iretim
stirecinin yapisi, yer alacak iglemler ve siralari ve
bu siirecte yer alacak makine, donanim ve tekno-
lojinin belirlenmesi konularinda kararlar verilmeye
calisgtimaktadir.

retim siireci segimi ile igletmenin sahip ol-
dugu sermaye isgiicii, makine, bilgi gibi ola-
naklart kullanarak en uygun ve ekonomik

tiretim siireci belirlenmeye calisilmaktadir.

“Isletmelerde Uretim Yonetimi ve Sistemi” adli
Bolim 1'de soz edildigi gibi, iiretim sistemleri
farkli sekillerde siniflandirilabilmektedir. Uretim
sistemleri talebe gore, stoga iiretim, siparise gore
iiretim ve siparige gére montaj olarak siniflandi-
rilabilmektedirler. Diger bir siniflandirma da ise
tiretim miktarina ve akigina gore kesikli iiretim,
siirekli iiretim ve proje tipi iiretim olarak sinif-
landirilabilmektedir. Béliim 1'de ayrinuli sekilde
agtklanan {iretim siireci tipleri agagida sadece hatir-
latmak amaciyla 6zetlenmektedir.
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Uriinlerin stokta tutulacak sekilde tiretilmesine
stoga iiretim ad1 verilirken misterinin siparisine
gore iiretime, siparise gore iiretim ve miisteri si-
parislerine hizli bir sekilde yanit vermek amaciyla
bazi pargalarin 6nceden hazirda tutularak mon-
tajda kullanilmasina da siparise gore montaj adi
verilmektedir. Burada iretim siireci tipinin belir-
lenmesinde talebin yapist 6nemli olmaktadir.

Kesikli iiretimde farkl @iriinlerden az miktar-
larda tiretim yapildigi gibi seri olarak tekrarlanan
siparisler de s6z konusu olabilmektedir. Bu {iretim
tirtintin ale siniflart olarak, parti tipi tiretim ve
atolye tipi tiretim bulunmaktadir. Bir {irtiniin, dzel
bir siparisi ya da siirekli miisteri talebini kargilamak
amactyla belirlenmis miktarlarda partiler halinde
tiretilmesine parti tipi iiretim adi verilmektedir.
Migterinin istedigi dzelliklerde tiriiniin istedigi za-
man ve miktarda iiretilmesine de atélye tipi iire-
tim ad1 verilmektedir.

Siirekli iiretim tipinde, isletme icindeki ma-
kine ve donanim yalniz belirli bir Girtiniin yiiksek
miktarda tiretimi i¢in siirekli bir akis seklinde ger-
ceklesmektedir. Uretimin basinda iiretime giren
girdiler, hig ara vermeden {iretimin sonunda {iriin
olarak ortaya ¢ikarken islemler, yiiksek otomasyo-
na sahip olup 6zel donanim ve aletler de kullanil-
maktadir. Stirekli {iretim, kiitle iiretimi ve akig
tipi iiretimi olarak iki alt gruba ayrilabilmektedir.
Kiitle iiretimde bir tirtinden ¢ok biiyiik hacimler-
de uzun siireli tiretim yapilirken baz1 degisikliklerle
farkli bir tiriiniin Giretimine gecis yapilabilmekte-
dir. Oysaki akus tipi iiretimde makine ve donanim
yalniz bir cins Girtinii tiretmek icin hazirlanmig ve
sadece o tiriinii tiretmektedir.
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Proje tipi iiretimde essiz tek bir Girtin miiste-
rinin siparisine gore iiretilmektedir. Uriin genelde
sabit konumda bulunurken makine ve ¢alisanlar
tirin cevresinde ya da i¢inde hareket etmekte ve
aynit anda birden ¢ok islem beraber yiirtitiilmek-
tedir. Tek bir tiriintin tiretimi oldugu i¢in tretim
proje olarak goriilir ve tiim faaliyetler, yapilma
siralart ve sireleri belirlendikten sonra hepsinin
planlamast yapilarak istenilen siirede tamamlanma-
ya calisiimakeadir. Proje tamamlandiginda iiretim
de bitmis demektir.

Kesikli tiretimin tiirleri olan atélye tipi ve parti
tipi tiretim sistemleri siirece yonelik siire¢ yapisina
sahiptirler. Stirekli tiretim tiirleri olan kiitle tiretimi
ve akus tipi tiretimde ise tiriine yonelik siireg yapisi
bulunmaktadir. Atslye tipi tiretimden akus tipi tireti-
me ilerledikge kapasite kullanim orani artmaketadir.

Uretim siireci seimi, bir isletmenin pazarda ba-
sarilt olup olmayacagini gosteren 6nemli stratejik
kararlardan biri oldugu icin karar vermeden 6nce
etkin olan faktdrler ¢ok iyi aragtirilmalidir. Yuka-
rida s6z edilen etkenlerin disinda sektore ve islet-
menin bulundugu kosullara bagli farkli etkenler
de siire¢ seciminde etkin olabilmektedir. Kagit ve
¢imento gibi bazi sektorlerde secim sansi bulun-
mayi1p o sektoriin geregi yerine getirilmek zorunda
kalinmakta ve akis tipi tiretim kullanilmaktadir.
Uriin tasarimi, siire¢ segimi ile i¢ icedir ve iiriin
tasarimu siire¢ se¢imini kesinlikle yonlendirmekte
ve etkilemektedir. Siire¢ seciminde ne tiir iiretim
stireglerinin, siire¢ yapilarinin ve siireg teknolojile-
rinin yer alacag1 saptanmaya galisilmakeadir.

Siire¢ yapi gesitlerinden sonra burada da stire¢
tiirleri agiklanmaya ¢aligilmaktadir. Siireg tiirlerine
bakildig1 zaman alt grupta toplandigi goriilmekte-
dir (Ureten, 2005, 191-192):

Déniigiim siiregleri: Malzemeye ilk seklini ve-
ren temel siireclerdir. Kagit, petrol, plastik, deter-
jan gibi kimyasal islemler doniigiim siirecine rnek
olarak verilmektedir.

Sekil verme ve fabrikasyon siiregleri: Sactan
araba kapisinin yapilmasi gibi ham maddenin sekli-
nin degistirilmesi icin gerekli islemlerden olusmak-
tadir. Giimisten yliziik, demirden vida, dékiim
parcalari, matkapla delik agma, aga¢ oyma gibi is-
lemler diger 6rnekler olarak verilebilmektedir.

Montaj siiregleri: Parca ya da malzemelerin
bir araya getirilmesi amacini tagiyan kaynak, le-
him, per¢in, vidalama, yapistirma gibi islemler-

den olusan siirectir. Otomobil tiretimi ya da bil-
gisayar lretimi montaj siireglerine ornek olarak
verilebilmektedir.

Bitirme siiregleri: Uriinii dis etkenlerden koru-
yan islemler ve ambalajlamadir. Bu islemler arasin-
da boyama, cilalama, kaplama 6rnek olarak verile-
bilmektedir. Bu islemler iiretimin son asamasinda
tirlin migteriye gitmeden 6nce tamamlanmaktadir.

Nakliye siiregleri: Nakliye siireclerinde ham
madde, malzeme, {iriin ya da insanlarin yer degis-
tirmesi s6z konusudur. Bu yer degistirme islem-
leri ile birlikte taginanlar tagindiklari yerde deger
kazanmakrtadirlar. Kullanilacaklar1 yere geldikleri
zaman ({iretim tesisi, pazar vb.) ise yarar duruma
gelmektedirler.

Biiro siiregleri: Bu siireclerde bilgi doniisiimii soz
konusu olmaktadir. Veriler cesitli islemlerden gegerek
isletmenin isine yarayacak bilgilere déniismektedir.

Siire¢ secim kararlarint etkileyen 6nemli karar-
lar arasinda talep yapisi, dikey biitiinlesme derecesi,
tirtin ve hacim esnekligi, otomasyon diizeyi, {iriin
kalitesi, miisteriyle iliski derecesi sayilabilmektedir
(Ureten, 2005, 189).

Uretim siireci miisteri talebini karsilayacak ka-
pasiteye sahip olmalidir. Ayrica, talepteki dalgalan-
malar, ani talep inis ve ¢ikislar;, mevsimsellik de
dikkate alinmalidir. Siireg, talepteki ani ¢ikiglart
karsilayabilecek yeterli esneklige sahip olmalidir.

Dikey biitiinlesmeden ayni zamanda iiretim
derinligi olarak da bahsedilmektedir. Isletmelerde
dikey biitiinlesme ileriye ya da geriye olabilmekte-
dir. Ileriye dogru biitiinlesmede pazara dogru bii-
tiinlesmeden, geriye dogru biitiinlesmede iiriin ile
ilgili hammadde kaynaklarina dogru biitiinlesme-
den s6z edilmektedir. Baska bir deyisle, geriye bii-
tiinlesmede, iiriinde kullanilan tiim par¢a, montaj
elemanlar1 ve ham maddelerin isletme icinde {ire-
tilmesi, ileriye dogru biitiinlesmede ise bitmis tirii-
niin pazarda isletme tarafindan pazarlanmasi soz
konusu olmaktadir. Uretim siirecinin segiminde
bu tiir dikey biitiinlesmenin yapilip yapilmayacag;
onemli bir sorun olarak ortaya ¢ikmaktadir.

[sletmelerin degisen kosullara uyum saglamala-
rinda {iriin ve hacim esnekligi 6nemli olmaktadur.
Farkl: tirtinleri ayni tesiste tiretebilme yetenegi ya-
ninda, tiretim hacminde degisiklik yapabilme yete-
negi de isletmeleri rekabet agisindan 6ne ¢ikarmak-
tadir. Rakiplerin iiriinlerinden farkli ve ¢ok gesitli
tiriinlerin kiiciik miktarlarda pazara sunulmasi ya
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da ¢ok yeni bir tiriiniin hizla pazara sunulmas, bir
isletme stratejisi olarak kullanilabilmektedir. Bu
tirden stratejileri kullanabilmek icin isletmenin
tirtin ve hacim esnekligi yetenegine sahip olmasi
gerekli ve bu durumda makine ve donanim seci-
minde dikkatli olunmalidir.

[sletmelerde istenilen otomasyon diizeyi iiretim
stireclerinin seciminde etkin olmaktadir. Otomas-
yon diizeyinin artirilmast, isletmelere sadece mali-
yet tasarrufu degil, yaninda yiiksek kalite ve hizli
tiretim yapabilme yetenegi de kazandirmaktadir.
Boylece, rekabet giici artarken farkli dirtinlerin
tiretimi de hizla gerceklestirilebilmektedir.

Uretim siirecinin se¢iminde kalite dogrudan
onemli olmaktadir. Uretilen iiriiniin kalitesinde
kullanilan makine ve donanimin tiirli, otomasyon
diizeyi ve is giicti niteligi etkili olmaktadir.

Miisteri ile temas derecesi siirecin tasarlanmast
agisindan kritik bir nokta olmaktadir. Hizmet sek-
toriinde oldugu gibi miisteri sistemin i¢inde olursa
stirece bagli islemlerin bir kismi miisteriyle bera-
ber gerceklestirilmektedir. Bu durumda, miisteri

Parti Biiyiikliigii ve Cesidi

memnuniyetini arttirmak amaciyla islemler miiste-
riye yonelik tasarlanmalidir. Bu nedenle, segilecek
ve tasarimi yapilacak siiregte miigteri memnuniyet
faktorii 6n planda olmak durumundadir.

Uretim siirecinin seciminde 6nemli bir sorun
da isletmelerin farkli tiriin gruplart i¢in farkls siireg
yapilart kullanmalaridir. Buna bagli olarak, en iyi
tiretim stireci yeni triinlerin tiretilmeye basglamast
ile birlikte gelisebilmekte ya da ortadan kalkmak-
tadir. Uriin, yasam siirecinin farkli donemlerinden
gectikge isletmenin 6n plana ¢ikardigr saun aldi-
rict Ozellikler degisebilmekte, dolayisiyla stiregler
de bundan etkilenmektedir. Uriin yasam siirecinin
sunum déneminde tasarimi siirekli degisen, talebi
diisiitk ve fiyau ¢ok énemli olmayan bir riin ile
tasarimi oturmus, yiiksek talebe sahip, rekabetci
fiyatl, olgunlasma dénemindeki bir tiriintin iire-
tim siireci gereksinimi farkli olmaktadir. Isletmeler
rekabet¢i olmak i¢in, tirettikleri tiim tirtinlerin ya-
sam siirecindeki degisimlerine tiretim sistemlerini
adapte etmelidirler. En iyi siire¢ se¢ciminde, tek bir
tirtinden daha ziyade @irtin karmasinin en iyi tireti-
lebilecegi tiretim stireci se¢imi yapilmalidir.

Diisiik Hacimli Orta Hacimli Yiiksek Hacimli
Cok Cesit Orta Cesit Az Cesit
Siirec Yapisi [
- N
N
Proje Binalar, Kopriller istenmeyen
Otob‘arlyaplml Durum
N
N
NG
Atélye Tipi Makine Gketimi
Manav dtikkan, Kitap Basimi
° AN
N
N
N
Parti Tipi Fast-food Restorant

Kiitle Tipi

istenmeyen

Durum
Akis Tipi

Bilgisayar rﬁontajl
N

N
N
AN
AN

Otomobil iiretimi,
Icecek siseleme™
N
N
N
Kagit tretimi ~ N
Cimento Uretimi

AN
AN

Sekil 3.4 Uriin siireg matrisi

Kaynak: Martinich, J.S., (1997). Production and Operations Management: An Applied Modern Approach, John Wiley
and Sons, Inc., NY.,USA.
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Uretim  siireci, iiriin karmasi ve yasam de-
vir stireci arasindaki iligkiyi arastirmak icin Sekil
3.4’teki iiriin-siire¢ matrisinden faydalanilabilir
(Martinich, 1997, 351). Bu matriste yatay eksen,
tirtin hacmi, triin ¢esitliligi ve {irlin yasam siire-
cini 6lgmektedir. Dikey eksende ise siire¢ yapist
gosterilmektedir. Bu matrise gore, isletmeler genel-
de tiriinlerini ve siireg yapilarini eglerken matrisin
kosegenine yakin yerde olmaya dikkat etmelidirler.
Ornegin, cok farkli modellerde az miktarda mo-
bilya iireten bir isletme, normal sartlarda yiiksek
hacimli uzmanlagmus siireglere gereksinim duymaz
ve esneklik saglayan atélye tipi tiretimi tercih et-
mektedir. Tersi durumda, yiiksek hacimli bir ya
da az cesitte sandalye ya da masa gibi tiriin iireten
bir isletme, birbirine sikica bagli kiitle tiretimi ter-
cih etmektedir. Ayni sektdrden isletmeler matrisin
farklt yerlerinde konumlanarak basarili bir tiretim
stirecine sahip olabilmektedirler.

Uriin siire¢ matrisi

Uriin slire¢ matrisi iiretim siireci, iiriin
karmast ve yasam devir siireci arasindaki
iligkiyi arasurmada kullanilan etkin bir

matristir.

Sekil 3.4’te goriildiigii gibi, parti hacmi artuik-
ca, ozel amacli makine ve donanim kullanilmakta
ve kiitle ve akis tipi tiretim siireci ekonomik olmak-
tadir. Matbaa ve agir makine gibi kendine 6zgii
ozellikleri olan {iriinlerin {iretimi diisiik hacimli ve
genel amagli makine ve donanim ile yapilmakta-
dir. Diger taraftan, otomobil ve icecek siseleme gibi
birkag gesitten yiiksek hacimde iiretim yapildig
durumlarda kiitle tiretim uygun olmakrtadir. Ayri-
ca, kagit ve ¢imento gibi cesitliligi cok az olan ve
siireklilik gerektiren tirtinlerin tiretiminde aks tipi
tiretim stireci daha uygun olmaktadir. Sekil 3.4’teki
matrisin kdsegeninden agagiya dogru kaydikea tire-
tim parti hacmi artarken birim maliyet diismekte-
dir. Bu matriste anlagildigs gibi, tiretim siirecinin
seciminde {iriin tipi, esit biiyiikliigii ve hacim bii-
yikliigi mutlaka goz 6niinde bulundurulmalidir.

Uriinlerin ve iiretim teknolojilerinin segimin-
de de tirtin-siire¢ matrisi isletmelere yardimer ol-
maktadir. Matriste nerede oldugunu, {iriin yagam
egrisindeki dénemini ve rekabet avantajlarini bilen

isletme, tirtin ¢esitliligi, kapasite artirimu, ozel siire¢
hazirlama ve siire¢ esnekligi konularinda ¢ok daha
kolay karar verebilmekredir. Ozellikle, iiriin cesit-
liliginin gereksiz artiginin engellenmesinde {iretim
siirecini dogrudan etkiledigini gostermesi agisin-
dan, tiriin-siire¢ matrisi 6nemli olmaktadir.

Uriin tasarimi sonucu iiriinler ve {iretim sii-
reglerinin yapist belirlendikten sonra, yeni ya da
gelistirilen @irtin icin kullanilabilecek siire¢ tekno-
lojisinin belirlenmesi sorunu ortaya ¢tkmaktadur.
Isletmeler kullandiklar: iiretim siirecine gore, genel
amagli, 6zel amagli ya da bilgisayar destekli makine
ve donanim kullanabilecegi gibi bunlarin iki ya da
tigtinii beraber de kullanabilmektedirler. Siireg tek-
nolojilerinin ve makinelerin se¢iminde baslangic
yaurimi, saticis, kapladigt alan, kapasitesi, kulla-
nim kolaylig, sagladigs giivenlik diizeyi, esneklik
derecesi, yedek parca bulunabilirligi, isletmenin
mevcut sistemleriyle uyumu, {iretim stratejisine
uygunlugu, ciktr orani, ¢iku kalitesi, islem gereksi-
nimleri, is giicti gereksinimleri, bakim kolaylig1 ve
hazirlik gereksinimleri gibi faktorler etkin olmakta-
dir (Celik¢apa, 2000, 20).

Bagabag noktas1 toplam maliyet ve top-
lam gelirin esit oldugu noktadir. Bagabas
noktasi analizi isletmelere, hangi tiretim
miktarinda, ne kadar gider ile ne kadar ge-
lir elde edeceklerini ve bu gelirin ne kada-
rinin kar oldugunu gosteren bir analizdir.

Alternatif siiregler ya da makineler arasinda
ckonomik temele dayali olarak yapilacak secim-
de bagabag noktas1 analizi kullanilabilir. Bagabag
noktast grafigi belli bir tiretim hacminde farkls
makine alternatiflerinin sabit ve degisken mali-
yetlerini gosterir. Ayrica, yine belli bir tiretim ya
da satis hacminde alternatiflerin goreli karlilik
durumlari hakkinda bilgi saglayarak kargilagtirma
olanag yaratir. Talep tahmini alternatifler arasinda
yapilan segimde biiyitk 6nem tagimaktadir (Ure-
ten, 2005, 201).

Alternatif makineler arasinda se¢im yapilmasi
durumunda bagabas noktasi analizi kullanilirsa ilk
once alternatiflerin baglangi¢c yaturimlari ve degis-
ken maliyetleri belirlenir. Daha sonra, tirtintin fi-
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yat1 ve talebine gore hangi alternatifin segilecegine
karar verilmektedir. Bu analizde, alternatiflerin ne
kar ne de zarar durumuna geldikleri bagabas nokta-
st ad1 verilen yer 6nemli olmaktadir. O noktadaki
(basabas noktast) tiretim miktari ve talep miktari
kararda etkin olmaktadir. Bu nedenle talep tah-
minlerinin dogrulugu 6nemli olmaktadr.

Son yillarda teknolojideki gelismelere paralel
olarak otomasyona yonelme artmaktadir. Isletme-
ler, bilgisayar destekli makineleri ve tiretim hiicre-
lerini, yaturim maliyetleri yiiksek olmasina ragmen
tercih etmeye baglamaktadirlar. Niimerik kont-
rollii makineler (NC) ve bilgisayarli niimerik
kontrollii (CNC) makinelerin kullanimi artmaya
baslamaktadir. Niimerik kontrol, elektronik kont-
rol sistemleri tarafindan harekete gecirilen ve bir
dizi say1 ile belirtilen komutlarla hareket ve islev-
lerin kontroliinii tanimlarken, bilgisayarli niimerik
kontrol ise kontrol sistemi programlari depolaya-
bilen bir bilgisayar igerdiginde kullanilmaktadir.
Kontrol tiniteleri tezgihin govdesi tizerinde bu-
lunabildigi gibi tezgihtan ayr1 bir tinite olarak da
bulunabilmekrtedir. Uretim siireclerinde endiistri-
yel robotlarin kullanilmast hem kaliteyi artirmakea
hem de tiretimin hizlanmasina neden olmaktadir.
Bunun yaninda, bilgisayar destekli tasarim (CAD),
bilgisayar destekli iiretim (CAM), bilgisayar des-
tekli mithendislik (CAE) ve bilgisayar destekli
stire¢ planlama (CAPP), tasarimu gergeklestirmek,
planlamak ve uygulamak icin bilgisayar sistemle-
rinden faydalanan otomatiklestirilmis teknolojik
tiretim teknikleridir.

Siireg tasariminda CAD ile iliskili grup tekno-
lojisi (GT) gerekli parca, malzeme ve tiretim iglemi
ve techizat gibi elemanlarin bir ya da birkag tanesini
temel alan kodlarini gruplayarak tesisleri, boliimle-
ri ve siiregleri siniflandiran bir iiretim yontemidir.
Bu teknoloji, ayrica kiiresel tiretim sistemi olarak
adlandirilan, parcalarin her birikimine ait aileyle
yakindan ilgili olan makine gruplarinin hiicrelerini
belirlemek icin de kullanilmaktadir (Demir, Gii-
miisoglu, 2003, 183).

Esnek iiretim sistemleri (Flexible Manufactu-
ring Systems, FMS), birbirinden bagimsiz tiretim
birimleri olan ¢ok sayida tiretim hiicrelerinin bir-
lestirilmis seklidir. Bu sistem otomatik depolama
ve diizenleme sistemlerini, robotlar;, NC makine-
lerini, grup teknolojisini ve hiyerarsik bilgisayar
kontrol sistemlerini igermektedir. Bu uygulama-
nin 6nemli Gstiinliikleri arasinda, sinirsiz sayida
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tirtin tiretebilmek ve yeni bir {iriiniin {iretiminde
makine, donanim ve calisma ortaminin diizen-
lenme siiresinin ¢ok kisa olmasi sayilabilmektedir
(Celik¢apa, 2000, 23).

—t
dikkat
Isletmeler, diisiik maliyetli, yiiksek

kaliteli tiriinler ile demografik, kiil-
tirel ve egitim diizeyleri farklilik
gdsteren miigteri gereksinimlerini
kargilamak isterken ayni zamanda

hizli, esnek ve degiskenligi azaltan
tiretim yollar1 aragtirmaktadirlar.

Bilgisayarla biitiinlesik tiretim (Computer In-
tegrated Manufacturing), iiretim siirecinin otomas-
yonu {irlin ve siire¢ tasartmi, planlama ve kontrol
olarak belirlenen {i¢ temel iiretim islevini tiretim
teknolojileri ile destekleyerek gergeklestirmektedir.
Bu tip yiiksek otomasyona ve biitiinlesmeye sahip
tiretime akilli fabrikalar ya da gelecegin fabrikalar
ad1 da verilmektedir. Bu sistemin en 6nemli 6zel-
liklerinden birisi de farkli bilesenlerin bilgisinin
tek bir veritabaninda toplanmasidir. Bu sistemin
temelini olusturan veritabani ve bilgilerin kaydinin
yapilip sisteme uygun bir sekilde diizenlenmesi de
gereklidir. Sistemde esneklik, bilgi sistemi yapisi-
nin tasarimina ve bilgi toplama donanimina bagli-
dir. Sistemin olusturulmasi gesitli islevsel gruplarin
koordinasyonunu gerektiren uzun vadeli karmagik
bir ¢abadir. Kisaca, bilgisayarla biitiinlesik {iretim
sistemi, iletisim ve bilgi saklama siireclerinden olu-
san bilgisayar destekli ileri bir tiretim sistemidir. Bu
sistemin i¢inde donanim, yazilim, mini, mikro, ana
bilgisayarlar ve terminaller bulunmakradir. Isletme,
rekabet edecegi giiglii yonlerini 6n plana ¢ikarirken
bu sistemden nasil faydalanacagini da ¢ok acik bir
sekilde tanimlamalidir.

[sletmelerde siire¢ yapsi, siireg teknolojisi ve
buna bagli makine ve donanim se¢imi yapilirken
dikkat edilmesi gereken bir 6nemli konu da uzun
vadede kullanilmast diisiiniilen kapasitedir. Islet-
mede kullanilmasi diistiniilen kapasite miktar1 bu
secimi dogrudan etkilemektedir. Ornek olarak
atolye tipi tiretimi ele alinirsa bu tip iiretim ile ¢ok
gesitli ancak az sayida iiriin iiretebilmek miimkiin
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olmakta, buna bagli olarak da kapasite diisiik olmaktadir. Gelecekte yiiksek kapasite hedefleniyor ise bas-
langicta yapilan siireg, teknoloji ve makine ve donanim segiminde dikkatli olmakta fayda bulunmaktadir.

Aksi takdirde, ileride kapasiteyi arttirmanin maliyeti ¢ok yiiksek olabilmektedir.

Uriin tasarimindan sonraki
asama olan siirec akis tasari-
munt kisaca agiklayiniz.

Ogrenme Ciktisi

Isletmelerin iiretim siireci
seciminde birden fazla iire-
tim siireci tipi se¢iminin
nedenlerini tartisin.

Teknolojinin  gelisimiyle
birlikte ortaya ¢ikan akills
fabrikalar1 anlatin.
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Uriin gelistirme ve tasarim
stirecini agiklayabilme

Urlin Gelistirme ve Tasarim
Nilgdd]

Genel olarak, farkli ve yeni bir kavrami pazardaki miisteriye sun-
mak i¢in gerekli tiim faaliyetler tiriin gelistirme stirecine dahil
olmaktadir. Bu faaliyetler dizisi, yeni tiriin fikrinin ilk ortaya
ctkisindan isletme durum analiz faaliyetlerine, pazarlama calis-
malarina, teknik tasarim faaliyetlerine, {iretim planlamasinin ha-
zirlanmasina ve {iriin tasariminin onaylanmasindan, bu planlarin
uyumlu isleyisine kadar tiim faaliyetleri kapsamaktadir. Modern
bir siire¢ olan iiriin gelistirmeye yaraticilik, kavrayss, iletisim, test
etme ve ikna etme faaliyetleri de dahildir. Genel olarak, tiriin
gelistirme siireci ti¢ asamadan olusmaktadir: firsatin anlagilma-
s1, bir kavram gelistirilmesi ve kavramin uygulanmasi. Tasarim,
tiriin, gevre, bilgi ve isletme kimligi ile iligkili temel tasarim ele-
manlarinin (performans, kalite, dayaniklilik, gériiniim, maliyet)
yaratici kullanimi araciligy ile miisteri memnuniyetini ve isletme
karliligini optimize etmeye (eniyileyen) calisan bir stiregtir. Tasa-
rim kavraminda dikkat ¢eken ti¢ konu bulunmaktadir. Bunlar,
tasarimda somut ¢iktilarin olmast, yaratict bir faaliyet olmast ve
bilginin somut bir ¢iktiya donistiirtildiigii bir siire¢ olmasidir.

isletmelerde iiriin tasarim

tartisabilme

kararlari ve etkileyen etmenleri

isletmelerde Uriin Tasarim
Kararlari ve Etkileyen Etmenler

[sletmelerde iiriin tasarim kararlarinin goklugu karmasikliginin
onemli gostergelerindendir. Ayrica, genel olarak tasarim kararla-
rinin igletmenin diger fonksiyonlar: ile baglantli olmas, tasarim
stirecinde tiim igletme fonksiyonlarinin dogrudan ya da dolayl:
yoldan etkilendiginin bir kaniudir. Pazardan gelen bilgiler 151-
ginda baglatilan tasarim siireci tiriiniin fonksiyonelligi, estetigi,
ergonomisi, kalitesi, teknolojisi, giivenilirligi, paketleme sekli,
tiretim siireci, ulagturilmasi, patenti ve sosyal ve gevre kaygilari
gibi bircok kararlarin verilmesini gerektirmektedir. Tiim bu ve-
rilen kararlarda da isletmenin pazarlama béliimiinden muhasebe
boliimiine, tiretim boliimiinden insan kaynaklarina kadar tiim
fonksiyonlar1 d4hil olmaktadir. Tasarim ile ilgili verilen kararlar-
da, sadece isletme fonksiyonlarindan degil isletme digt kaynaklar-
dan da faydalanilmaktadir. Bunlardan en énemlisi de tedarikgi-
ler olmaktadir. Tasarim siireci kararlarina tedarikgilerin de dahil
edilmesi siirecin etkinligine olumlu etkilerde bulunmaktadur.

[sletmelerde bir iiriiniin tasarimini etkileyen nesnel ve nesnel
olmayan etmenler bulunmaktadir. Bunlar arasinda pazarlama,
pazar arastirmasi, yeni retim yontemleri, ekonomik analizler,
tiretim, teknolojik bilgi, dayaniklilik ve giivenilirlik, kullanis
ozellikleri, islevsel ozellikler, aragurma gelistirme, malzeme
ve makine olanaklari, reklam, sati, estetik unsurlar sayilabil-
mektedir. Bunun yaninda, diger etkin elemanlar olarak isletme
politikalari, pazarlama olanaklari, iiriin 6zellikleri, ekonomik
etmenler ve {iretim olanaklari sayilabilmektedir.
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Uriin tasarim arag ve
yontemlerini tanimlayabilme

Uriin Tasarim Arac ve
Yontemleri

Tasarimda iiriin kalitesini yiiksek ve maliyeti olast en diisiik diizeyde tutabilmek i¢in ¢esitli arag ve
yontemler kullanilmaktadir. Bunlarin 6nemli olanlarindan bazilari kalite fonksiyon yayilimi, deger
analizi, Taguchi yéntemi ve es zamanli miihendisliktir. Bu yontemlerin bazilar: siireci hizlandirirken
bazilar1 miisterileri ¢ok iyi analiz etmeye yonelik olmaktadir. Bununla birlikte hepsinin temel amaci,
farkli yollardan {iriin tasarim siirecine destek olmakuir.

Kalite fonksiyon yayilimu ile yapilmak istenilen, tiriin gelistirme ve tiretimin her basamaginda miisteri
sesinin (Ne'ler) uygun teknik isteklere (Nasil’lar) déntistiiriilmesidir. Bu yéntem, miisteri gereksinim
ve istekleri dogrultusunda firmanin basarisini garanti altna almaya yénelik olarak kullanilan, énleyici
nitelige sahip ve dogru sonuglara ulagmaya biiyiik katk: saglayan bir ydntemdir.

Deger analizi hizmet ya da iiriiniin tasimas: gereken fonksiyonlari analiz ederek maliyeti azaltan alter-
natif {iriin ve iiretim secenekleri tiiretmeyi amaglamaktadir. Deger analizini diger tasarim ydntemle-
rinden ayiran en temel 6zelligi, fonksiyon analizi ile ilgilenmesidir. Bu yontemin ¢ézmeye calistigt en
biiyiik problem iiriin ya da hizmetin degerinin arttrilmasidir.
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Taguchi, kalite kontroliiniin sadece iiretim esnasinda degil, aynt zamanda iiretim dncesinde de 6nemini
vurgulayarak deney tasarimi ve analiz tekniklerini daha da gelistirmistir. Taguchi’'nin tam ve biitiinlesik
sistemi, {iriin ya da iiretim siireci spesifikasyonlarini belirlemekte, bu spesifikasyonlara gore tasarim gelis-
tirmekte ve {iriiniin ya da iiretim siirecinin bu spesifikasyonlara gore iiretilmesinde yardimer olmakeadir.
Es zamanl miihendislik, Giffi ve digerleri tarafindan imalatin biitiin asamalarinin es zamanli olarak ayni
anda islendigi, dogrusal olmayan, bir iiriin ve proje tasarimi yaklasimi olarak tanimlanmaktadir. Bu yon-
tem miigteri ihtiyaclarinin vurgulandig, takim degerlerinin isbirligi, giiven ve paylasim oldugu, karar

verme siirecinin {iriin gelistirmenin ilk agamalarinda paralel caligmalar seklinde yiirtitiildiigii ve bilgi pay-
lasimiyla senkronize edildigi tiriin gelistirmede uyusmay: hedefleyen sistematik bir yaklagimdir.

Uretim siireci secimini
tartisabilme

Uretim siireci secimi, isletmelerde iiretim siireci cesidinin be-
Uretim Sireci Segimi lirlendigi stratejik bir karardir. Uriin tasariminda oldugu gibi
tiretim siireci se¢imi de iiriin kalitesi ve maliyetinde ¢ok etkili-
dir. Uretim siireci segiminde, {iretim siirecinin yapist, yer alacak
islemler ve siralart ve bu siiregte yer alacak makine, donanim
ve teknolojinin belirlenmesi konularinda kararlar verilmeye ca-
ligtlmaktadir. Siire¢ secim kararlarini etkileyen énemli kararlar
arasinda talep yapisi, dikey biitiinlesme derecesi, iiriin ve hacim
esnekligi, otomasyon diizeyi, tiriin kalitesi, miisteriyle iliski de-
recesi sayilabilmektedir. En iyi siire¢ seciminde, tek bir iiriinden
daha ziyade iiriin karmasinin en iyi iiretilebilecegi tiretim siireci
segimi yapilmalidir. Uretim siireci, iiriin karmasi ve yasam devir

siireci arasindaki iliskiyi aragtirmak icin {iriin-siire¢ matrisinden

faydalanilabilir. Uriin tasarimi sonucu iiriinler ve iiretim siirecle-
rinin yapist belirlendikten sonra, yeni ya da gelistirilen {iriin igin
kullanilabilecek siire¢ teknolojisinin belirlenmesi gerekmekeedir.




neler 6grendik?

Uriin Tasarimi ve Uretim Siireci Secimi

Asagidakilerden hangisi tiriin gelistirme siire-
cini baglatan faaliyettir?

A. Yeni tiriin fikrinin ilk ortaya ¢ikist

B. Isletme durum analizi

C. Pazarlama caligmalari

D. Uretim planlama

E. Teknik tasarim faaliyeti

Uriin yasam siirecinin sunus asamasinda ta-
lep ve tiretim hacmi nasildir?

A. Talep yiiksek, iiretim hacmi diisiik
B. Talep disiik, tiretim hacmi diisitk
C. Talep yiiksek, iiretim hacmi yiiksek
D. Talep diisiik, tiretim hacmi yiiksek
E. Talep degismez, tiretim hacmi diisiik

n Asagidakilerden hangisi tasarim siirecinin te-
mel basamaklarindan biri degildir?

A. Kavram gelistirme

B. Tasarim brifi

C. Uretim makinelerinin secimi
D. Tasarim spesifikasyonlar:

E. Detayli tasarim

n Tasarim siirecinin hangi asamasinda tasari-
mun son hali, prototip ve deneme tiretimi igin de-
taylt spesifikasyonlara doniistiiriilmektedir?

A. Tasarim brifi

B. Yeniden inovasyon
C. Kavram tasarimi
D. Detayli tasarim

E. Teknik gelistirme

n Asagidakilerden hangisi tasarimin 4 C’sinden
biri degildir?

A. Yaratcilik

B. Karmagiklik

C. Uzlagma

D. Miisteri odaklilik

E. Secim
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n Asagidakilerden hangisi tirtin tasarimini etki-
leyen temel etmenler arasinda sayilamaz?

A. Tesis yerlesimi

B. Isletme politikalar:
C. Pazarlama olanaklar
D. Uriin 6zellikleri

E. Uretim olanaklar

n Asagidakilerden hangisi dayanikli tasarimin

ozelliklerinden biridir?

A. Uretim siirecinin basit olmasi

B. Uriin gevresel ve iiretim kosullarindaki degis-
kenliklere karst duyarsiz

C. Uriinde standart parcalarin kullanilmast
D. Uriin gesitliliginin kolaylikla artirilmast
E. Uriinde kullanilan parga sayisinin az olmast

n Asagidakilerden hangisi kalite evinin genel
yapisinda yer almaz?

A. Masteri sesi

B. Rakiplerle degerlendirme
C. Uretim tipi

D. Uriin teknik 6zellikleri
E. Miisteri sesi 6ncelikleri

n Uriiniin yapist ya da seklinden daha ¢ok isle-
vine odaklanan tasarim yéntemine ne ad verilmek-
tedir?

A. Taguchi yontemi

B. Kalite fonksiyon yayilim1
C. Es zamanli miihendislik
D. Dayanikli tasarim

E. Deger analizi

Hangi tiretim tipinde egsiz tek bir tiriin mig-
terinin siparisine gore tiretilmektedir?

A. Parti tipi Giretim

B. Atolye tipi tiretim

C. Akug tipi iiretim

D. Kiitle tiretimi

E. Proje tipi tiretim
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Yanitiniz yanlis ise “Uriin Gelistirme ve
Tasarim Siireci” konusunu yeniden gozden
geciriniz.

Yanitiniz yanls ise “Urtin Gelistirme ve
Tasarim Siireci” konusunu yeniden gozden
gegiriniz.

Yanitiniz yanls ise “Urtin Gelistirme ve
Tasarim Siireci” konusunu yeniden gozden
geciriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uriin Gelistirme ve
Tasarim Siireci” konusunu yeniden gozden
geciriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Isletmelerde Uriin Tasa-
rim Kararlari ve Etkileyen Etmenler” konu-
sunu yeniden gozden gegiriniz.
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Yanitiniz yanlis ise “Isletmelerde Uriin Tasa-
rim Kararlari ve Etkileyen Etmenler” konu-
sunu yeniden gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Isletmelerde Uriin Tasa-
rim Kararlari ve Etkileyen Etmenler” konu-
sunu yeniden gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uriin Tasarim Arag ve
Yontemleri” konusunu yeniden gdzden ge-
¢iriniz.

Yanitiniz yanls ise “Uriin Tasarim Arag ve
Yontemleri” konusunu yeniden gdzden ge-
ciriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Siireci Segimi”
konusunu yeniden gdzden gegiriniz.
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Uriin Tasarimi ve Uretim Siireci Secimi

Arastir Yanit
Anahtar I

Fonksiyonel tasarim pazardaki miisterilerin istedigi fonksiyonel ozellikleri ve
kalite diizeyini kargilayan bir iiriin yaratmaya yonelik tasarim faaliyetleridir.
Bu tasarim faaliyetinde, bir taraftan miisterinin {iriin fonksiyonlarini kabul-
lenmesi beklenirken diger taraftan teknik ve ekonomik kosullart karsilayan
ham madde ve malzeme segimine dikkat edilmelidir. Ayrica, ham madde ve
malzeme se¢iminde isleme olanagi ve maliyetleri de gz dniinde tutulmasi
gereken dnemli noktalar olmaktadir.

£\

£\

Uriin tasarim siirecinde, isletmeler miisteri istek ve gereksinimlerini kargilar-
ken ayni zamanda, kendi teknik ve ekonomik olanak ve sinirlamalarint da
goz oniine bulundurmalidirlar. Ancak burada sosyal sorumluluk ¢ercevesinde
dikkat edilmesi gereken noktalar bulunmakrtadir. Bunlar arasinda, triinlerin
tiretildigi malzemelerin ve tiretim siireclerinin ¢evreyi kirletmemesi, dogal ve
doniisiimlii malzemelerin kullanimi, tiretim siireglerinde az enerji titketimi,

dogal kaynak tiiketimini azaltan tasarim, kullanim siireleri dolan iiriin ve mal-

zemenin ve bilegenlerinin ayrigmasini miimkiin kilan tasarim ve kullanimi
sirasinda gevreye zarar vermeyen tasarim sayilabilmektedir.

Kalite fonksiyon yayilimi miisterilerin istek ve gereksinimlerinin tam olarak
kargilanmasinda, takim caligmasini tesvik etmesinde, rakip iiriinlerin deger-
lendirilmesinde, verimlilik ve kalitenin artmasinda, yeni iiriin gelistirme sii-

recinin kisalmasinda, rakiplere karst giiclii ve zayif yonlerin belirlenmesinde,
iiretim ve tasarim siireci maliyetlerinin azalmasinda, boliimler arasi iletisimin
ve miisteri memnuniyetinin artmasinda énemli katkilar saglamaktadir.

Siire¢ akig tasariminda iriin tasarimindan {riin bitmis duruma gelinceye ka-

dar ham madde, malzeme ve bilesenlerin {iretim tesisi i¢inde gectigi islemlerin
planlanmasi yapilmakeadir. Siire¢ akis tasariminda tiriiniin nasil iiretilecegine

iligkin planlama kararlari ve tasarim faaliyetleri hazirlanmaktadir. Her yeni
iiriin tasariminda siire¢ planlamast faaliyeti gerceklestirilmek zorundadir. Sii-

re¢ planlamasi asamasinda montaj ¢izimleri, montaj semalart ve siire¢ akis
semalar1 gibi semalardan faydalanilmaktadur.
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® Bolum 4

Tesis Yerlesimi ve Kapasite Planlamasi

[

ogrenme cl

ktilar

Tesis Yerlesimi Tesis Yerlesim Turleri

1 Tesis yerlesim planlamasi ve temel 2 Tesis yerlesim tdrlerini ve dzelliklerini
hedeflerini aciklayabilme acliklayabilme

Tesis Yerlesim Tasarimi Kapasite Planlamasi

3 Uretim siireci ile yerlesim turleri arasindaki 5 Kapasite kavramini ve tarlerini
iliskiyi aciklayabilme acliklayabilme

4 Tesis yerlesimlerinde uygulanan ¢6zim 4 6 Karar agaci modellerinin &zelliklerini
yéntemlerini siralayabilme acliklayabilme

Anahtar Sézclikler: « Tesis (is Yeri) Yerlesim Diizeni « Hat Dengelemesi * Teorik Kapasite
* Etkin Kapasite  Karar Agaci




Uretim Yonetimi

GIRIS

Tesis yerlesim planlamasi bir tiretim sisteminde
kaynaklarin fiziksel yerlesim diizeninin tasarlanma
siirecini ifade eder. Bir igletmenin tesis yerlesim
karar1 genellikle kurulum asamasinda verilmekte-
dir. Ancak mevcut bir tiretim sisteminde kapasite
degisim gereksinimleri, verimlilik sorunlar1 gibi
cesitli nedenlerle mevcut tesis yerlesimleri yeniden
diizenlenebilmektedir. Tesislerin yerlesim diizeni-
ne karar verilirken iiretim siireci, iiretim hacmi ve
trtin cesitliligi kararin verilmesinde biiyiik 6nem
tagir. Yerlesim diizeni kararinin verilmesinin ardin-
dan iiretim kaynaklarinin en iyi sekilde yerlestiril-
mesi ayrintili tesis planlamasi olarak adlandirilir.
Bu siirecte yerlesim tiiriine gore farkli problemlerin
¢oziimii gerceklestirilir.

Uretim tesislerinin tasarlanarak insa edilmesi
ya da kurulmast bir bakima {iretim kaynaklarinin
sabitlendigi anlamina gelmektedir. Bu nedenle is-
letmelerin tesis biiyiikliigiine ve yerlesim bi¢imine
karar vermeden 6nce uzun dénem talep kestirimle-
rini yapmalari gerekmektedir. Bu sayede tesislerin
uzun dénemde sahip olmasi gereken kapasite belir-
lenebilmektedir.

Kapasite planlamasi isletmelerin rekabet orta-
minda saglayacaklari performansla yakindan ilgili-
dir. Kapasite ile talep arasindaki kurulacak hassas
denge bir igletmenin rekabet ortamindaki basari-
sini olumlu yonde etkileyecektir. Tesis yerlesimi
ve kapasite planlamasi {iretim y6netiminin 6nemli
konularr arasindadir.

TESIS YERLESIMI

Ozellikle imalat islermelerinde iiretimin ger-
ceklestirildigi ortamin dogru diizenlenmesi olduk-
ca onemlidir. Winston Churchill’in binalar igin
soyledigi “Once bizler binalar1 sekillendiririz, daha
sonra onlar bizi.” sozii aslinda bir bakima {iretim
tesislerinin yerlesimi i¢in de sdylenebilir. Bir tire-
tim tesisinin biyiikliik, sekil ve 6zelliklerinin yani
sira yerlesim diizeni de organizasyonun basarisini
onemli dlciide etkilemektedir.

Tesis yerlesimi konusunda verilecek kararlar
onemli kilan baslica {ic nedenden bahsedilebilir.
Bunlardan ilki, tesislerin insasi i¢cin oldukea biiyiik
emek ve sermaye harcandigindan telafisi kolay ol-
mamakradir. Ikinci neden, verilen kararlarin sonu-
cunun uzunca bir donemi etkilemesinden dolay:

yapilacak hatalarin diizeltilmesinin oldukga zor
olmasidir. Uciincii neden, tesis yerlesimi konusun-
daki kararlarin, tiretim etkinligi ve tiretim maliyeti
tizerinde 6nemli bir etkisi olmast sonucu isletme-
nin rekabet giictinii de dogrudan etkilemesidir.

Uretim yerlegim planlamast
Uretim kaynaklarinin uygun fiziksel yer-
lesimini belirlemek icin verilen kararlarin

tamamudir.

Tesis yerlesim planlamast is giicii, makine,
ham madde, tiriin, ara {iriin, personel gibi donii-
sim siirecinde kullanilan fiziksel tiretim kaynak-
larinin nasil yerlestirilecegi kararinin verilmesidir.
Yerlesim plant genellikle tiretim ya da hizmet te-
sisinin kurulmasi agamasinda olusturulsa da farkl
nedenler ve degisimler nedeniyle mevcut tesislerin
de yeniden planlanmasi gerekebilmektedir. Bir tire-
tim ortaminin yerlesim diizeninin planlanmasinin
bir isletme i¢in en temel amact kirin maksimuma
cikarilmasidir.

Tesis yerlesim planlamasindaki hedefler islet-
melerin stratejik planlarina gore farklilagabilmesine
ragmen lretim siirecinin gerceklestirilmesinde tiim
sistemler i¢in gegerli olan temel hedefler vardir. Te-
sis yerlesimini tasarlarken dikkat edilmesi gereken
konular asagida siralanmigtur:

* Giivenlik: Miisteri ve personel icin tehlike
olusturabilecek tiim siire¢ ve mekanlara yet-
kisiz ulagimin engellenmesi gereklidir.

e Alug: Uretim siirecindeki malzeme, enfor-
masyon ve miisteri hareket alanlari uygun
olarak tasarlanmalidir. Bir imalat tesisinde
malzeme akisinin minimuma indirilmesi
hedeflenirken bir aligveris merkezinde miis-
teri gezinti rotast maksimuma ¢ikarilmak is-
tenebilir. Tesisteki malzeme akist veya miis-
teri hareketleri personelin veya miisterinin
kolayca anlayabilecegi ve takip edebilecegi
sekilde tabelalar yardimiyla gosterilmelidir.

* Konfor: Uretim siirecinde calisan perso-
nelin ¢alisma sartlarinin uygun olmasinin
saglanmasi gerekir. Giiriiltdi, sicaklik, ay-
dinlatma gibi ergonomik faktorler yerle-
sim planlamasinda dikkat edilmesi gereken

ozelliklerdir.
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Koordinasyon: Tesis icerisinde iletisimin
saglanmasi 6nemli bir konudur. Personelin
tiretim siirecinde iletigimi icin telefon ve
monitor gibi cihazlara ulasimi saglanmalidir.

Erigim: Tiim makine ve techizatin temizli-
gi, bakimi ve tamir edilebilmesi igin ulagila-
bilir sekilde yerlestirilmesi gereklidir.

Alan Kullanimi: Tesislerin yerlesim diize-
ninde alanlar en uygun sekilde kullanilma-
lidir. Bir imalat tesisinde bos alanlarin mi-
nimuma indirilmesi hedeflenirken litks bir
otel i¢in tasarlanan alanlarin genis olmast
istenebilir.

Esneklik: Teknolojideki gelismeler, tiriin
tasarimindaki yenilikler ve buna benzer
degisimler tesis yerlesiminin yeniden dii-
zenlenmesini gerektirebilir. Bu nedenle iyi
bir yerlesim ileride gergeklesebilecek olasi

Ogrenme Ciktisi

degisiklikleri ongdrmeli ve bu degisikliklere
uyum saglayabilecek sekilde tasarlanmalidir.

* Darbogazlar: Tesisin yerlesim planlama-

sinda tretim siireci, kapasite planlamasi,
makine kullanim oranlari, yart mamul stok
mikrarlart gibi degiskenler dikkate alinma-
lidir. Bu sayede olasi1 darbogaz olusumunun
oniine gecilebilecektir.

Yukaridaki tesis yerlesim 6zellikleri hemen
hemen tiim igletmeler ya da organizasyonlar icin
gecerli kriterleri icermektedirler. Bircok is ortami,
ozellikleri dolayisiyla farkli yerlesim ortamlarina
ihtiya¢ duyarlar. Ofis faaliyetleri, yiiz yiize etkile-
sim gerektiren hizmetler, makine-insan etkilesimi-
nin yogun oldugu imalat sektorii, perakende satis
stiregleri gibi farkli is ortamlari farkl yerlesim plan-
larina ihtiya¢ duyabilirler.

1 Tesis yerlesim planlamasi ve temel hedeflerini agiklayabilme

Arastir1

v v

Bir hastanede dogum ile
radyoloji bélimiiniin bir-
birine yakin konumlandiril-
mamast tesis yerlesim plan-
lamasinda dikkat edilmesi
gereken konulardan hangi
baglik altinda yer alir?

Bir hastanede dogum ile
radyoloji bélimiiniin bir-
birine yakin konumlandiril-
mamas tesis yerlesim plan-
lamasinda dikkat edilmesi
gereken konulardan hangi
baglik altinda yer alir?

Hatal: bir tesis yerlesiminin
daha sonra calisanlara ve
girisimcilere yasatabilecegi
olumsuzluklari anlatin.

TESIS YERLESiIM TURLERI

Birgok farkli tesis yerlesim diizeni temelde dért yerlesim tiiriinden tiiretilmistir. Bu temel yerlesim
diizenlerinin 6zelliklerinden bahsedildikten sonra yerlesim tasarimlarinda kargilagilan problemlerin énemli

olanlarina yer verilecektir. Dért temel yerlesim tiirii agagida siralanmigtur:
»  Sabit konumlu yerlesim diizeni
*  Siirece gore yerlesim diizeni
e Uriine gore yerlesim diizeni
* Hiicresel yerlesim diizeni

Tesis yerlesim tiirlerini birbirinden ayiran en temel 6zellik organizasyonlarin faaliyet ve siirelerindeki
farkliliklardir. Stiregteki farkliliklar yerlesim diizenini etkilemesine karsin bazi durumlarda siireg tiirii ile
yerlesim diizeni tiirleri arasinda kesismeler meydana gelebilmektedir. Tablo 4.1°de temel yerlesim tiirleri ile
imalat ve hizmet siireclerinin iligkisi gosterilmistir.
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Tablo 4.1 siireg tirleri ile temel yerlesim tiirleri arasindaki iliski

imalat Siirec Tiirleri Temel Yerlesim Tiirleri Hizmet Stireg Tarleri
¢ ¢
A
Proje tipi | | Sabit konumlu yerlesim diizeni
Uretim streci Profesyonel
Atolye tipi hizmet streci
Uretim sureci A
Al surece gore yerlesim dlizeni | ¥
Parti tipi Atolye tipi
Uretim sireci Uretim sureci
Hucresel yerlesim dizeni | 4
Y
VLED Qi Y Yigin tretim
S stireci
Stirekli Urtine gére yerlesim diizeni
Uretim v

Sabit Konumlu Yerlesim Duzeni

Sabit konumlu yerlesim diizeni proje tipi yerlesim
olarak da adlandirilir. Bu yerlesim diizeninde temel bile-
sen ya da hammadde sabit olup gerekli makine, techizat, J Sabit konumlu yerlesimde tiriin, yapisi ve

is giicli ve diger malzemeler bu sabit konuma getirilirler. biiyiikligii nedeniyle hareket ettirilmez.
Bunun en temel nedeni iiretilen @riin veya hizmetin ta- Bunun yerine iiretim kaynaklar: iiriin et-
stnamayacak kadar biiyiik olmasidir. Baraj ve bina ingaa- rafinda hareket ettirilir.

t1, gemi ve ugak imalati, otoyol ingaati, petrol ve maden
¢tkarma, tarim sekeorii iiretim kaynaklarinin iiriin ya da
servise tagindigy tiretim siiregleridir. Resim 4.1'de bir ugak
imalat siirecinin yerlesim diizeni gosterilmistir.

Resim 4.1 Sabit konumlu tesis yerlesim tirl




Tesis Yerlesimi ve Kapasite Planlamasi

Surece Gore Yerlesim Duzeni

Siirece gore yerlesim diizeni benzer siire¢ ve fonksiyonlara

dayali olarak tiretim kaynaklarinin gruplandirildigs bir yerlesim
diizenidir. Fonksiyonel yerlegim olarak da adlandirilan diizen
atolye ve parti tipi tiretim siiregleri igin uygun bir yerlesim tii-
riidiir. Parca cesitliligi fazla, tiretim hacmi diisiik olan atolye ve
parti tipi {iretim siireclerinde iiriinlerin tamami i¢in makine ve
techizatt bir tiretim hatt1 olarak arka arkaya yerlestirmek miim-
kiin olamamaktadir. Bunun yerine iiretim kaynaklarinin fonk-
siyonlarina gére gruplandirilarak bir arada konumlandirilmast
daha uygun olmakrtadir. Sekil 4.1'de fonksiyonlarina gore ben-

Parca cesitliligi fazla, tiretim hac-
mi diisitk olan {iretim sistemlerinde
benzer siire¢ ve fonksiyonlara dayali
olarak iiretim kaynaklarinin beraber
konumlandirildig yerlesim diizenine
fonksiyonel yerlesim diizeni denir.

zer makinelerin bir arada konumlandirildigt bes is merkezinin
yerlesimi gosterilmektedir.

Tezgahlar I Matkap

Malzeme kabul ve
teslim deposu

1 Freze

Sekil 4.1 Siirece gére yerlesim diizeni ve iiretim rotalari

Siirece gore yerlesim tiiriinde pargalar forklift
gibi esnek tasima yontemleri ile atdlyeler arasinda
taginir. Hizmet sektoriinde ise hastaneler siirece gore
yerlesim diizeni uygulanan tesislerdir. Kardiyoloji,
radyoloji, onkoloji gibi siireglerin ozelliklerine gore
gruplandirilmig boliimler seklinde yerlesim diizeni
olusturulmustur. Universiteler de ayn1 yerlesim dii-
zeni uygulanan hizmet kurumlarina 6rnek verilebilir.
Stirece gore yerlesim diizeninin tstiinlitk ve sinirlar:
asagida siralanmugtir.

Ustiinliikler:

Makine kullanim oranlari yiiksektir ve daha
az sayida makine gerektirir.

Uretim  kaynaklarinin  esnek  kullanimi
miimkiindiir.

Daha disiik yatrim maliyeti gerektirir.

Uretim tesisinin kullanim orani yiiksektir.
[s dagiliminda esneklik diizeyi yiiksektir.

Is gesitliligi ve gorev farkliliklarinin olmast
personelin tatminini saglar.

Sinirliliklar:

Uzun rotalar tastma miktarini artirir.

Tagima sisteminin otomasyonu miimkiin
degildir.

Makinelerin hazirlik stireleri disiik verimlili-
ge neden olur.

Uretim siiresi diger yerlesimlere oranla

fazladur.

Siirecteki stoklarin fazla olmasi, alan ve ser-
maye israfina yol agar.
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Stirece gore yerlesim planlamasinda tasima maliyetlerinin yiiksek olmasi tiretim boliimleri arasindaki
tasima mesafelerinin en aza indirilmesi cabasini 6n plana ¢ikarmustir. Uretim birimlerinin konumlarini
belirlemede tiretim rotalari, tiretim bitytikliigii ve makine sayilarinin parametre olarak kullanildigi matema-
tiksel modeller kullanilir.

Uriine Gore Yerlesim Diizeni

Fonksiyonel yerlesimin aksine bu yerlesim diizeninde
{iretim kaynaklar1 iiriinii temel alarak yerlestirirler. Ure-
timde kullanilan makineler ve yardimct servisler, ham
maddenin igleme alinmasindan nihai tirtin héline gelince-
ye kadar gerceklestirilen islemlerin sirasina gore siralanir-
lar. Hizmet igletmelerinde ise servisler miisterilerin islem
stralarina gére konumlandirilirlar. Uriine gore yerlesim
diizeni, yapist nedeniyle iiretim hatt1 olarak da anilmaktadir. Uretim hatlarinda islerin, {iretim kaynaklari
boyunca akislari s6z konusudur. Uriine gore yerlesim, iiriin cesitliligi az standart iiriin veya hizmet iireten
tesislerin yiiksek hizda tiretim yapabilmesine olanak saglar. Otomobil montaj hatlari, self servis lokantalar
ve elektronik tiriinlerin tiretiminde bu yerlesim tiirii uygulanmaktadir.

J Urline gore yerlesim diizeni, tiretim kay-
naklarinin iriintin iglem gérme sirasina

gore dizildigi yerlesimi 6ngoriir.

Resim 4.2 Otomobil endistrisindeki ilk montaj hatti uygulamasi Henry Ford tarafindan uygulanmistir.

Uriine gore yerlesim diizeninin genel karakeeristikleri asagida 6zetlenmistir (Sanders, 5.358):

* Kaynaklar amaca uygun olarak diizenlenmistir. Bu yerlesimde kaynaklar biiyiik miktarlarda tiriin
tiretmek {izere tasarlanmistir.

o 'Tesisin maliyeti yiiksektir. Uretim miktarini artirmak {izere tasarlanan otomasyon sistemleri yogun
kullanilir. Dolaystyla tesisin maliyeti oldukea ytikseketir.

Uretim hiz1 daha yiiksektir. Tiim kaynaklar etkili bir iiretim igin siralandigindan iiretim hizt olduk-
ca yiiksektir.




Tesis Yerlesimi ve Kapasite Planlamasi

e Malzeme tasima maliyeti daha diisiiktiir. Uretim kaynaklarinin iiriiniin islenme 6zelliklerine gore
diizenlenmesi siirece gore yerlesime oranla diisitk malzeme tagima maliyeti olusturur.

 Envanter igin gerekli olan depo ihtiyact daha diisiiktiir. Uretim hizinin yiiksek olmast siirecteki
tiriin sayisini, tiretim hatt dengeleme cabalari hatlar arasi stoklari azaltr.
*  Esnekligi azdir. Tum tesis ve kaynaklar belirli tirtinlerin tiretimi i¢in 6zellestirildiginden yeni bir tirtin
tiretiminin sisteme eklenmesi ya da {iriin tizerindeki esaslt degisiklik konusunda esneklik yokrtur.
Uriine gére yerlesim diizeninde bir makinenin arizalanmasi tiim {iretimin durmasina neden olabilir.
Ayrica tiretim hattnin hizi tiretim hatundaki en diisiik hiza sahip makineye (darbogaza) baglidir. Uriine
gore yerlesimin temel 6zellikleri siirece gore yerlesim 6zellikleri ile Tablo 4.2°de karsilastirilmigtir.

Tablo 4.2 Siirece gére yerlesim ve {iriine gore yerlesim diizeninin 6zelliklerinin karsilastiriimasi

Siirece Gore Yerlesim Ozellik Uriine Gore Yerlesim

Yiiksek Uriin cesitliligi Diisiik

Genel amagli Kaynak kullanimi Ozel amagli

isglicti yogun Kaynak o6zelligi Teknoloji yogun
Yiiksek Uriin esneklik Diisiik
Diistik Uretim hizi Yiiksek
Yiksek Malzeme tasima maliyeti Dustk
Yiksek Stok alani Dusuk

Uriine gore yerlesim uygulamalarinda iiretim hatlarinin hatasiz ve dengeli ¢alismast biiyiik 6nem tasir.
Tesisin bir boliimiiniin arizalanmast biitiin sistemi aksatacagindan periyodik bakim planlamasi yapilmasi
bir zorunluluktur. Uretim hattindaki hiz farkliliklart birikme ve aksamalara neden olabilmektedir

Hucresel Yerlesim Duzeni

Melez ya da karma yerlesim diizeni olarak da adlandirilan hiicresel yerlesim hem tirtine hem de sii-
rece gore yerlesim diizeninin stiin yanlarint bir arada uygulayan yerlesim diizenidir. Hiicresel yerlesim
diizeninde benzer sekil ya da benzer yontemlerle tiretilen parcalarin olusturdugu tiriin gruplarinin beraber
islenmesi prensibi uygulanir. Birbirinden farkli fonksiyonlara sahip makineler bir hiicrede bir araya getiri-
lerek gruplanmis bir tirtin gurubunun tiretilmesinde kullanilir. Béylelikle her hiicre bir tiretim hatt: olus-
tururken tiriine gore yerlesimin tstiinliiklerinden yararlanir. Birden fazla hiicrenin paralel olarak ¢aligmast
da siirece gore yerlesimi temsil eder ki bu da esnekligin saglanmasi anlamina gelir. Sekil 4.2°de hiicresel
yetlesim diizeni ile siirece gore yerlesimin 6rnek yerlesimleri gosterilmistir.

J Grup teknolojisi
Parca cesidi fazla olan iiretim sistemlerinin kullandigt
tiretim tekniklerinden biridir. Benzer parga ve islemleri
bir araya toplayarak islenmesini 6ngoren bu tiretim felse-
fesinin en 6nemli uygulamalari arasinda hiicresel imalat,

tam zamaninda tretim, esnek imalat sistemleri yer alir.
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Cigin Hiicre

A
T
T
€ «—— —FH——— — — — —

T
:
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Sekil 4.2 Hiicresel yerlesim diizeni Giriin veya {iriin aileleri icin gruplar

Hiicresel yerlesimde benzer tirtinlerin ayni hiicrelerde islenmesi, ozellikle talagli imalat atolyelerindeki
makine hazirlik siirelerinin azalulmasini saglar. Bu sayede makine kullanim oraninin artirilmasi, tiretim
stiresinin kisaltulmasi, ara stoklarin azalulmasi saglanarak siireteki parca sayist azalulmis olur. Hiicre yer-
lesiminde gorevli personelin uzmanlagmast kaliteyi de olumlu yonde etkilerken personelin is tatmini daha
ist diizeye cikar. Uretimde kullanilan kaynaklarin bir hiicreye atanmast ve baz1 hiicrelerin verimli kullani-
lamamasi yatirim maliyetini yiikseltir.

Stirece ve iiriine gore yerle-
sim diizeni kurulma maliye-
ti agisindan karsilastiriniz?

Ogrenme Ciktisi

gr—

") ")

Bir hastanenin boliimlerini
ve iglevlerini gbz oniinde
bulundurarak nasil bir yer-
lesim diizeni olusturulabile-
cegini distintin.

Y Y

Uriine gore yerlesim diizen-
lerinin genel karakteristikle-
rini anlatin.
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TESIS YERLESIM TASARIMI

[sletmelerde tesis yerlesim tiiriiniin belirlenme-
sinde en onemli kriterlerden biri ham maddenin
trtin héline gelinceye kadar izledigi yoldur. Akus
olarak adlandirilan malzeme hareketinin iyi plan-
lanmast tiretim sisteminin performansini belirle-
yen etmenlerden biridir. Hizmet iiretilen bir te-
siste akis, miisterinin ya da servis gorenin hareketi
olarak ele alinabilir. Bir tesisteki akisin éneminin
belirlenmesindeki temel etmenler iiretim hacmi ve
tirtin gesitliligidir.

Tesis yerlesim tiiriiniin segilmesinde tre-
tim miktart (hacim) ve farklt iiriin sayist
(cesitlilik) 6nemli kriterlerdir.

(@) Uretim hacmi ile triin cesitliliginin yerlesim tird ile
iliskisi

Diistik Yiiksek

Hacim ——

Sabit Konumlu
Yerlesim
- L c
Surece Gore =
Yerlesim S
=
= Hucresel 2
= ; 3
z Yerlesim >
& )
Uriine Gére | || &
Yerlesim 3,
< g
v —
X
=}
>-
Y

»
>

Uriin akisi daha 6nemli

Uretim hacminin diisiik ve nispeten iiriin ge-
sitliliginin yiiksek oldugu bir tiretimde akis kavra-
mindan bahsedilemez. Ornegin liiks tekne imalati
yapan bir tesisin sabit konumlu yerlesim diizenini
uygulamasinin nedeni her tiriiniin siparis usulii ya-
pimasi ve farkliliklarinin olmasi, tiriiniin 6zelligi
geregi hareketinin kolay olmamasidir. Bu tesisin
yerlesim tasariminda akis miktarini minimuma in-
direcegi bir diizenlemeden bahsedilemez.

Hacmi yiiksek olan ve ¢esitliligi az olan bir tire-
tim sisteminde akisin diizenlenmesi ana problem-
dir. Ancak hacmi yiiksek iken ¢esitliligin de yiiksek
olmasi durumunda tamamen akis temelli bir tesis
yerlesimi uygulamak hayli zordur. Bu durumda
farkli akis desenleri olusacagindan siirece gore bir
yerlesim daha uygun olabilecektir. Uriin gesitliligi
tirtinlerin benzerliklerine gore kategorilere boli-
niip azalulabiliyorsa hiicresel yerlesim uygun bir
secenek olabilmektedir.

(b) Yerlesim diizenlerinin maliyet ile Gretim hacmi
acisindan durumlari

Maliyet

Surece . " e .
Konumlu' Gére Hucresel  Urline Gore
Yerlesim ! Yerlesim Yerlesim Yerlesim
Hacim

Sekil 4.3 Bir tiretim siirecindeki tiriin gesitliligi ve tiretim hacmi yerlesim diizeninin belirlenmesinde 6nemlidir.

Kaynak: Slack, N. Chambers, S., Johnston, R. (2010). Operation Management, Italy: Pearson Education, s. 187.

Sekil 4.3 (a)’da tiretim hacmi ile iriin ¢esitliliginin bir tiretim tesisinin yerlesim tiiriinii belirlemede
nasil etkili olabilecegi gosterilmistir. Uretim sisteminin bu 6zellikleri hangi yerlesim tiiriiniin daha etkili
olacag1 konusunda fikir verebilir. Ancak dogru karar vermek yerlesim tiirlerinin birbirlerine gre tistiinlitk
ve sinirliliklaring iyi anlamakla miimkiindiir. Yerlesim tiirii segiminde diger énemli bir kriter de maliyet-
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tir. Sekil 4.3 (b)’de dort temel yerlesim tiirtiniin maliyeti ile iiretilen tiretim hacmi kargilagtirilmistir. Bu
grafigin sol dikey ekseni yerlesim tiirlerinin sabit maliyetlerini géstermektedir. Buna gére en diisiik sabit
maliyet, sabit konumlu yerlesim iken otomasyonun yogun oldugu iiriine gore yerlesim, sabit maliyetin
en yiiksek oldugu yerlesimdir. Uretim hacminin artmasi durumunda degisken ve sabit maliyetlerin
seyri tam tersine donmektedir. Yerlesim tiirli se¢imine maliyet agisindan bakildiginda soldan saga dogru
strastyla sabit konumlu, siirece gore, hiicresel ve tiriine gore yerlesim tercih edilmelidir. Teorik olarak
bakildiginda tercih sinirlart ¢ok net goziikse de pratikte kurulum asamasinda bu maliyetlerin tam belir-
lenmesi miimkiin olmamaktadir. Bu nedenle tercih sinirlarinin gok net olamadig: sdylenebilir.

Uriin ve/veya hizmet iireten tesisin temel yerlesim diizenine karar verilmesinin ardindan yerlesim
planinin ayrinusi tasarlanir. Her yerlesim tiirtintin yapist geregi en iyi yerlesimin belirlenmesine yar-
dimci olacak modeller tanimlanir. Detayli yerlesim planinin olusturulmasinda kargilagilan modeller ve
¢oziim tekniklerine agagida yer verilmistir.

Sabit Konumlu Yerlesim Tasarimi

Sabit konumlu yerlesimde iiriin biiytikligii nedeniyle tirtiniin hareket ettirilmesi yerine tiretim kay-
naklari tiriiniin yanina taginir. Bu yerlesim tiiriinde amag, kaynaklarin en yiiksek katkiyr saglayacak
sekilde diizenlemesini saglamakur. Sabit konumlu yerlesimin tasarlanmasi diger yerlesim tiirlerinin ta-
sarlanmasina oranla daha az karmagikeir.

Surece Gore Yerlesim Tasarimi

Stirece gore yerlesim tasarlamak sabit konuma gore
olduk¢a karmagikur. Karar verilmesi gereken konu is
merkezlerinin birbirlerine gore nasil yerlestirilecegini be-
lirlemektir. ki is merkezi olan bir isletme icin bu secim
cok zor degildir. Zira iki olasilik mevcuttur. Ancak Sekil
4.1’de yer alan yerlesimde bes is merkezi icin 120 farkly
yerlesim kombinasyonu bulunmakrtadir. Is merkezi sayi-
sinin fakeoriyeli ile hesaplanabilecek segenek sayist, prob-
lemi ¢ozmek icin deneme yanilma yontemlerini etkisiz
kilabilmektedir.

Siirece gore detayli yerlesimin gerceklestirilmesi igin ilk adim tasarim igin gerekli olacak bilgilerin
derlenmesidir. Toplanmast gereken bilgiler asagida siralanmugtir:

Stirece gore yerlesimde farkli yerlesim
sayist is merkezi sayisinin fakeoriyeli ile
hesaplanir. Ornegin 8 is merkezi olan bir
tesiste 8!=1x2x3x4..x8=40320 adet farkls
yerlesim miimkiindiir.

* Her is merkezi i¢in gerekli olacak alan miktarinin belirlenmesi,
o Is merkezlerinin yerlestirilecegi bina ya da alanin kisitlarinin belirlenmesi,
e s merkezleri arasinda olast is akist sekli ve miktarinin listelenmesi,

o Is merkezlerinin sabit bir noktaya yakin olma zorunluluklari, is merkezlerinin birbirleri ile yakin
ya da uzak olma kisitlarinin listelenmesi,
Is merkezleri arasindaki is akist ve mesafeler matris seklinde ifade edilir. Tablo 4.3’te dort is merkezi
olan bir tesis i¢in olugturulmus akis bilgilerini iceren matrisler goriilmektedir. Bu matrisler olas bir yerle-
simin etkinliginin hesaplanmasinda kullanilabilmektedir.




Tesis Yerlesimi ve Kapasite Planlamasi

Ornegin birimler arast toplam is hareket miktarinin minimuma indirilmesi isteniyorsa yerlesimin
etkinligi,

=

n
DED; i)
j=1

1

Fj; = i.igmerkezinden j.is merkezine giinliik malzeme hareketi
Dy; =i.ig merkezinden j.is merkezineuzaklik

formiilii ile hesaplanabilir.

Tablo 4.3 icin bu formiil hesaplandiginda (150+200+690+35+150) 1225 metre olarak 8lgiiliir. Bunun
anlam1 mevcut yerlesimde is merkezleri arasinda bir giinde toplam parga hareketi uzunlugunun 1250 met-
re oldugudur. Yerlesim etkinligi olarak mesafe degil de tagima icin katlanilan maliyet olsayd: bu durumda
formiile tasimanin birim maliyeti ¢arpan olarak eklenecekti. Hesabint yapugimiz yerlesim olasi 24 (4!)
farkli yerlesimden birine ait etkinlik 6l¢imiidiir. Mevcut yerlesimin iyi bir ¢6ziim oldugunu sdylemek zor.
Ciinkii A ile D is merkezleri arasinda tirin akisi en biiyiik olmasina ragmen aradaki mesafe en fazla olan iki
merkezdir. Daha akilct yeni bir yerlesim yaparak daha iyi bir ¢oziime ulagilabilir. Bu sekilde en iyi ¢oziim
buluncaya kadar devam edilebilir.

Tablo 4.3 Is merkezleri arasindaki is akis matrisleri drnekleri

(a) is merkezleri arasinda giinliik is hareketleri
A B C D
A 15 10 23
B - 7
C - - 10
D - - -
(b) is merkezleri arasindaki mesafeler
A B C D
A 10 20 30
B - 5
C 15
D
(c) Gunluk dolasim miktari
A B C D
A 150 200 690
B - 35
C 150
D

Daort is merkezi icin en iyi ¢6ziim el ile hesaplanabilir ancak is merkezi sayist cok olan bir tesisin yer-
lesimini bu yontemle bulmak kolay olmayacakur. Bu nedenle adim adim iyi ¢oziime ulastiran sezgisel
yontemler gelistirilmistir. Gelistirilen sezgisel yontemleri uygulayan bilgisayar programlari biiyiik boyutlu
problemlerin ¢dziimiinde yaygin olarak kullanilabilmektedir. Bu amagla CRAFT (computerized relative
allocation of facilities technique) ve ALDEP (automated lay-out design program) yazilimlar: siirece gore
tesis yerlesimi tasariminda karar destek araci olarak kullanilan iki nemli programdir.
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Uriine Gore Yerlesim Tasarimi

Uriine gore yerlesimde iiretimde kullanilan donanim, makine, is giicii gibi iiretim kaynaklari, iiriiniin
tek yonde geri doniis olmadan ilerlemesi igin bir hat {izerinde siralanirlar. Montaj hatlari iiriine gore yer-
lesimin en bilinen 6zel durumlaridir. Montaj hatlarinda tiriin akiginin saglanmasinda konveyérler veya
tavan vingleri kullanilabilmektedir. Parcalarin tiriine birlestirilmesinde insan giicii, makine veya robotlarin
kullanildigt montaj hatlarinin sekilsel yapilar: U tipi, diiz ve dallanan yapida olabilmektedir.

Uriine gore yerlesim diizeninin tasarlanmasinda istasyonlar arasindaki is yiiklerinin dengelenmesi ve
arzu edilen ¢iktinin elde edilebilmesi i¢in gérevlerin istasyonlara en uygun sekilde atanmalari gerekmekte-
dir. Hat dengelemesi ad1 verilen bu planlama faaliyeti istasyonlar arasindaki hiz farklarinin en aza indiril-
mesini hedefler. Asagida hat dengelemesi igin takip edilmesi gereken 7 adim siralanarak bir 6rnek tizerinde
aciklanmaktadir: (Jacobs, s89)

1. Oncelik diyagrami kullanilarak gorevler arasindaki iliskilerin sirast belirlenir. Diyagram gorevleri
temsil eden dairelerden ve gorevler arasindaki siralamayi gésteren oklardan olusur.

2. Asagidaki formiil kullanilarak gerekli is istasyonlarinin gevrim stiresi hesaplanur.

Giinliik tiretim siiresi

" Giinliik tiretim miktari

3. Asagidaki formiil kullanilarak ¢evrim siiresine yeterli olacak en az is istasyonu sayisi teorik olarak
belirlenir (Hesaplanan deger bir tist tamsayiya yuvarlanir.).

_ Gorev siiresi toplami(T)

Ny - -
Cevrim Siiresi(C)

4. Gorevlerin is istasyonuna atanmalarinda birincil ve ikincil olarak belirlenmis kurallar kullanilir.
Birincil kural is istasyonunda hangi gérevden baglanarak atama yapilacagini, ikincil kural ise birden
fazla segenek arasindan oncelikle hangi gorevin segileceginin kararinin verilmesini saglar. Bu kural-
lar uygulanarak bir is istasyonuna gorevler atanir.

5. Tim gdrevlerin atamasi yapilana kadar 4. adim tekrarlanir.

6. Hat dengelemesinin etkinligi izleyen formiil ile 6l¢iiliir.

Gorev siiresi toplami(T)

E=- -
Isistasyonu sayisi(N ;) x Is istasyonu gevrim siiresi(C)

7. Eger elde edilen etkinlik yeterli degilse yeni kurallar ile tekrar dengeleme yapulir.

Yukarida islem adimlarinin daha iyi anlagilmasi i¢in bir 6rnek tizerinde tiim adimlar uygulanmugtir

(Jacobs, 5.89).

ornek

Bir vagonun belirli bir béliimiiniin konveyor bant iizerinde montajinin yapilmas: gerekmektedir. Giinde bes yiiz
vagon ihtiyact bulunmakeadir. Giinliik tiretim siiresi 420 dakikadir. Tablo 4.4’te adim ve siireleri tanimlanan mon-
taj hatt i¢in is istasyonu sayisint en aza indirecek dengelemenin yapilmast gereklidir.
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Tablo 4.4 Vagon montaj hattinin montaj adimlari ve siireleri

Gorev  Siire (sn) is Tanimi Onceki islem
A 45 Arka ask destegini yerlestirin ve dort civatayi yerine vidalayin. -
B 11 Arka aski yerlestirin. A
C 9 Arka aks destegdi civatalarini sikilastirin. B
D 50 On aksi yerlestirerek dort civatayi yerine vidalayin. -
E 15 On aks civatalarini sikilastirin. D
F 12 1 numarali tekerlegi yerine takin ve aks bashgini sikin. C
G 12 2 numarali tekerlegi yerine takin ve aks bashgini sikin. C
H 12 3 numarali tekerlegi yerine takin ve aks basligini sikin. B
I 12 4 numaral tekerlegi yerine takin ve aks bashgini sikin. E
J 8 On aksin tGzerine mili yerlestirin, somun ve civatayi el ile takin. FGKH,I
K 9 Civata ve somunu sikilastirin. J
195

Hat dengelemesi ¢6ziim adimlar::

1. Oncelik diyagrami gorevlerin yapilma siralarina gore gizilerek islem siireleri sekilde belirtilir (Sekil 4.4)

12sn
11sn 9sn

45sn 12sn

50 sn 15 sn 12sn .\ 8sn 9sn
.\ 12‘5'/

Sekil 4.4 vagon montaj hattinda uygulanacak islemlerin éncelik diyagrami

2. Cevrim siiresi hesaplanir. Cevrim siiresi her bir tiriiniin {iretilme siiresinin hesaplanmasidir. Ancak
tiretim hatu disiintildigiinde her bir is istasyonunda en fazla 50,4 s siire harcanmali ki bir giinde
hedeflenen iiretim sayisina ulagilabilsin.

B Giinliik tiretim siiresi 3 420 dk x 60s :

C =50,4

* Giinliik iiretim miktar1 500 vagon

3. Teorik olarak en kiiciik is istasyonu sayist belirlenir (Gergek say1 bundan biiyiik olabilir.).

_ Gilinliik siiresi toplami (T) ~ 195s

N, = - - =3,87=4
Cevrim Siiresi(C) 50,4s
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4. En kiiciik is istasyonu sayisinin belirflenmesinden sonra sira gorevlerin is istasyonlarina atanmasina
gelir. Bu islem icin belirli bir atama kural secilir. Gorevlerin is istasyonlarina atanmast icin gelis-
tirilmis farkli kurallar kullanilabilir. Bu problemde uygulanacak birincil kural atanan gérevi takip
eden gorev sayisina gore dncelik vermektedir. Ikincil kural olarak da siiresi en fazla olan goreve
oncelik vermektedir. Buna gore tiim gorevler kendini takip eden gorev sayisina gore azalan olarak

siralanir.
A 6
B, D 5
CE 4
F G H,I 2
J 1
K 0

5. Tablo 4.5te gorevlerin adim adim is istasyonlarina atanma siireci izlenebilir. Ilk atanacak gorev
birincil kural geregi A gorevidir. Tablonun siitunlarinda atamada kullanilacak bilgiler yer almakta-
dir. Tlk istasyon igin kalan islem siiresi 5,4 (50,4-45) saniyedir. Kalan siireye ve sonraki gorevlerin
siresine bakildiginda atanabilecek gorev olmadigindan bir sonraki istasyonun atanmasina gegilir.
Ikinci istasyonda atanmak icin sirada B ve D gorevleri vardir. Ikincil kuralimiza gore islem siiresi
biiyiik olan D gorevi ikinci istasyona yerlestirilir. Ugiincii istasyona siradaki B gorevi ilk gorev
olarak atanir. B gorevinin atanmasindan sonra kalan siire 39,4 saniyedir ve bu gorevi takip eden C
ve E gbrevi atama i¢in adaydir. Bu asamada gérevlerin siiresine bakilarak siiresi uzun olan E gorevi
oncelikli olarak secilir. Bu siireg is istasyonun siiresi bitinceye yani atanabilecek gorev kalmayincaya
kadar yapilarak bir sonraki istasyona gegilir. Tiim istasyon ve gorevler atanincaya kadar kurallar
uygulanir. Atama sonunda Sekil 4.5'te is istasyonlar1 ve gorevlerin 6ncelik grafigi goriilmektedir.

Tablo 4.5 Gérevlerin is istasyonlarina dagitilmasi

. islem . Atanabilir Takip Eden En Uzun
Gorev L. Kalan Siire e " " L.
Siresi Gorev Gorev Sayisi | Gorev Siiresi
istasyon 1 A 45 5,4 bos -
istasyon 2 D 50 0,4 bos -
B 11 394 CE CE E
. E 15 24,4 CH,I C
Istasyon 3
C 9 15,4 FG,H,I F G, H,I F G H,I
F 12 3,4 bos -
G 12 38,4 H, I H, I H, I
. H 12 26,4 | -
Istasyon 4
| 12 14,4 J
J 8 6,4 bos -
istasyon 5 K 9 41,4 bos -
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@ 11 sn 9sn
. '. g 12 sn
45 sn

50 sn 15 sn 12sn 8sn 9sn

Sekil 4.5 Is istasyonlari ve &ncelik diyagrami

6. Montaj hattinda yapilan dengelemenin etkinligi %77 olarak ol¢iiliir.

T 195

= = =0,77
N, xC 5x50,4

7. Montaj hatunin etkinligi (%77) degerlendirildiginde %23 bos zaman oldugu sdylenebilir. Tablo
4.5’te tiim is istasyonlarinda toplam 57 saniye bos zaman oldugu gériilmektedir.

Uygulanan kurallar ile elde edilen ¢oziim en iyi dengeleme olmayabilir. Daha iyi bir dengeleme i¢in
farkli kurallar uygulanarak elde edilen etkinlik degerinin iyilestirilmesi yapilabilir. Siirelerin dengelemesi
icin islerin birlestirilmesi, paralel makinelere boliinmesi segenekler d4hilindedir.

Hiicresel Yerlesim Tasarimi

Hiicresel yerlesim {iriin ve siirece gore yerlesimin karmasi oldugu icin detayl: tasarimi zordur. Tasarimi
basitlestirmek icin {iriin ve siirece gore yerlesim tiirlerine odaklanmak gerekir. Eger hiicre tasariminda siire-
ce odaklanilirsa yapist geregi beraber gruplanabilecek siire¢leri bulmak i¢in kiimeleme analizi kullanilabilir.
Bu sekilde her tiir siire¢ incelenir ve bir {irtiniin ya da parcanin diger siireclerle olas iligkisi sorgulanir.
Gorevlerin ve makinelerin hiicrelere atanmasinda kullanilan
bir yaklagim da iiretim akis analizidir. Uretim akis analizi es
zamanli olarak hem siireci hem de {irtinii inceleyerek {iriin ya
da tirtin ailelerini ve makineleri hiicrelere konumlandirir. Sekil
4.6da ilk tablo atélye iiretimi yapan bir imalathanenin par¢a
makine iligkisi, ikinci tabloda ise iiretim akis analizi sonrast
gruplanmug {iriin ve makine tablosu yer almaktadir.

J Uretim akis analizi, pargalarin iiretim
siirecinde izledikleri rotalarin analiz
edilerek benzerliklerine gruplandiril-
masini saglar.
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Sekil 4.6 Uretim akis analizi sonrasi Griin ve pargalarin islendikleri makinelere gore gruplandiriimasi

Ogrenme Ciktisi

3 Uretim siireci ile yerlesim tirleri arasindaki iliskiyi agiklayabilme
4 Tesis yerlesimlerinde uygulanan ¢éziim ydntemlerini siralayabilme

Orta diizey ekonomik ge-
lire sahip bir ailenin ihti-
yact i¢in otomobil {iretimi
gergeklestiren bir otomobil
treticisinin tesis yerlesim
ozellikleri nelerdir?

—

Hat dengelemesi problem-
lerinde gevrim siiresinin he-
saplamak neden baslangic
noktasidir? Diisiiniin.

Yerlesim tiiriinii seciminde
tiretim hacmi ve maliyetin
etkisini anlatiniz.
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KAPASITE PLANLAMASI

Bir tiretim sisteminin temel amaci kendi pazarin-
da olusan mevcut ve gelecekteki talebi kargilayacak
yeterlilikleri saglamakur. Kapasite ile talep arasinda
dengeyi dogru olusturan {iretim sistemleri miisteri-
lerine uygun maliyette tiriinleri sunabilmektedir. Bu
dengeyi kuramayan sistemler ise talebi kargilayama-
ma ya da biiyiik atl kapasite maliyetlerini misteri-
lerine yansitmak durumunda kalirlar ve bu durum
rekabet ortaminda geri kalmalarina neden olabilir.

Bir iiretim sisteminin kapasitesi, belirli
bir zaman periyodunda gerceklestirilen en
biiyiik ¢cikt orani olarak tanimlanir.

Giinlitk hayatta kapasite kelimesinin yaygin
kullanimyi sabit bir ortamin alabilecegi nesne mikta-
rint belirtmek icin kullanilmaktadir. Bir hastanede-
ki yatak sayust, bir hava limanindaki pist sayist ya da
bir deponun alabilecegi tiriin sayis1 kapasite mikta-
rina drnek verilebilir. Uretim sistemlerinde kapasite
bir siirecin en biiyiik ¢iktt miktarint ifade ettigin-
den siirecin bu ¢iktiyr ne kadar zamanda tirettigi
de vurgulanmalidir. Giinliik 21 milyon varil petrol
tiretimi, yillik 100.000 ara¢ imalati, aylik 10.000
ton ¢imento tiretimi gibi ifadeler tiretim siireleri-
nin kapasitesini ifade eden tiretim miktarlaridir.

Hizmet sistemlerinde kapasite genellikle ayn:
anda hizmet goren ya da en fazla servis goren kisi sa-
yist ile ifade edilmektedir. Bir hastane ya da otel igin
yatak sayist, bir lokanta icin masa ya da sandalye
sayisi, GSM operatérii i¢in abone sayist hizmet is-
letmelerinde kapasite dl¢iilerine 6rnek gosterilebilir.

[sletmelerin g¢ogu maksimum kapasitelerinin
altinda bir tretim hizi ile ¢alisirlar. Bunun nedeni
yetersiz talep nedeniyle tam kapasite ¢alisamamalari
ya da yeni olusabilecek bir talebe hizli cevap vere-
bilmek i¢in atl kapasitelerini muhafaza etmeleridir.

Kapasite Planlamasi Nedir?

Kapasite planlamasi, bir isletmenin gelecekte-
ki genisleme ve biiytime planlarini da géz 6niinde
bulundurarak talebi karsilamak iizere tiretim hac-
minin belirlenmesi siirecidir. Aslinda bu siirec, iire-
timin talepteki dalgalanmalara nasil tepki vermesi
gerektiginin  planlanmasidir.  Organizasyonlarda
kapasite planlamasi iki diizeyde gerceklestirilir. Ilk
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diizey planlama, uzun dénemi kapsayan stratejik
kararlar icerir. Uzun donem kapasite planlamasi-
nin amaci sirketin uzun dénem rekabet stratejisini
destekleyecek tesis, donanim, is giici buytklagu
gibi sermaye yogun kaynaklarinin biitiinsel kapa-
site diizeyinin belirlenmesi i¢in bir yaklagim sagla-
makutir. Uzun dénem kapasite planlamast, talep de-
gisikligine yol agabilecek teknoloji ve toplumdaki
gelismeleri tahmin etmekle yakindan ilgilidir.

Stratejik diizeyde kapasite planlari,
uzun dénemde olusacak miisteri ta-
leplerinin tahmin edilerek bu talebi
kargilayacak iiretim kapasitesinin olug-
turulmast ile ilgilidir.

Ikinci diizey ise kisa ve orta déneme odaklan-
migtir. Uzun donem kapasite planlarinin orta do-
neme nasil yansitilacaginin karari verilir. Bu ge-
nellikle 2 ila 18 ay arasindaki bir periyodun talep
kestirimlerinin degerlendirilmesini icerir. Kisa ve
orta donem kapasite planlamasinda temel kapasite
cok degistirilemez. Bunun yerine is giicii, envanter,
giinlitk makine kullanimi planlarini igeren daha
taktiksel kapasite kararlari ile talepteki dalgalanma-
larin tistesinden gelinmeye caligilir.

Kapasite planlamasinda verilen kararlar siste-
min performansini etkileyebilecek 6nemli karar-
lardir. Bu kararlar maliyet, gelir, sermaye, kalite,
misteri talebini kargilama hizi, tedarik giivenligi ve

esneklik ile yakindan iliskilidir (Slack, s.300).

* Maliyetler kapasite ve talep arasindaki den-
geden etkilenir. Kapasitenin talebe gore faz-
la olmast tiriintin birim maliyetinin yiiksel-
mesine neden olur.

*  Gelirler de kapasite ve talep arasindaki den-
geden etkilenir. Kapasite diizeyinin talebe
esit ya da daha biiyiik olmasi gelir kaybini
engellemis olur.

*  Yiiksek talebin karsilanmast icin stoka tiretim
kirinin verilmesi isletme sermayesini olum-
suz yonde etkileyecektir. Bu karar talebin kar-
stlanmasini saglayacak ancak tirtinlerin satigt
yapilana kadar gelir girisi olamayacakur.

*  Gegici personel kullanimi ile talepteki dal-
galanmalari kargilayan bir kapasite plani,
tirtin veya hizmert kalitesini olumsuz etkile-
yebilir. Tecriibesiz personelin ¢aligtirilmasi
hata oranlarini arturir.
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* Kasith olarak fazla tiretim yapmak suretiyle
misteri taleplerine yanit hizi arturilabilir.
Miisterilerin bir¢ogu {iriin i¢in bekleme ye-
rine hazir tiriine hemen ulagmak isterler.

* Tedarik giivenligi de kapasite ve talep dii-
zeylerinin birbirine yakin olmasindan et-
kilenir. Bu yakinlik tiriin veya servis tesli-
matlarindaki aksamalarin giderilebilmesini
zorlastirir.

Kapasite Olcimu

Kapasite terimi kolayca tanimlanabilmesine
ragmen kapasitenin ol¢iilmesi farkli yaklagimla-
r gerekeirir. Tablo 4.6'da farkli isletme tiirlerinin
kapasite ol¢iimii igin kullandiklar 6lgiiler 6rnek-
lenmigtir. Tablonun orta siitunda girdi kapasite
olctisii, sag stitunda ise ¢ikt kapasite 8lgiisii yer
almaktadir. Uriin gesitliligi fazla olan isletmelerde
cikt dl¢iitii yerine girdi 6l¢iitii hesaplanmasi daha

kolay oldugu icin tercih edilir. Ornegin, bir pas-
tanenin kapasitesinin tirettigi Griinlere gore 6lgiil-
mesi olduk¢a zordur. Bir giinde iiretilen pasta ile
simit miktarlarinin toplanmasi, harcanan ¢aba ve
malzeme kargilagtirildiginda oldukga anlamsiz bir
deger ortaya ¢ikaracakuir.

* Esneklik, 6zellikle de hacim esnekligi kapa-
site fazlalig ile yakindan iligkilidir. Talep ile
kapasitenin dengede olmast talepteki bek-
lenmedik artiglarin cevaplanmasini olanak-

siz kilabilir.

Tablo 4.6 Farkh iiretim sistemlerinin girdi ve cikti temelli kapasite dlciileri

isletme tiirii Girdi olciisii Cikti Olciisii

Hastane Yatak sayisl Haftada tedavi olan hasta sayisi

Sinema Koltuk sayisi Haftada goterim yapilan musteri miktari
Otomobil Ureticisi iscilik saati Vardiyada Uretilen araba sayisi

Elektrik santrali Uretec buyikligu Uretilen elektrik megavati

icecek Ureticisi Uretim tank kapasitesi Haftada Uretilen litre

Bir iiretim sisteminin kapasite miktarinin 8l¢iilmesinde farkli kapasite ol¢timleri kullanilmakreadir.
Bunlardan en yaygin kullanilan kapasite tiirii teorik ve etkin kapasite kavramlaridir.

Teorik Kapasite: Tasarim kapasitesi olarak da adlandirilan teorik kapasite ideal sartlar altinda belirli bir
siirede ulagilabilecek en biiyiik ¢tktt miktaridir. Teorik kapasite tiim tiretim kaynaklarinin kayipsiz yiizde
yiiz verimle kullanildig1 varsayimiyla hesaplanir. Ancak gercekte ulasilmast neredeyse imkansizdir. Makine
arizast, makine yiiklemedeki insan hatalari, vardiya degisimleri, periyodik bakim siireleri, planlama hatalar:
gibi nedenler pratikte teorik kapasiteye ulagilmayi olanaksiz kilar.

Etkin Kapasite: Normal sartlar altinda elde edilebilecek kapasite miktaridir. Uretim siireclerinde ba-
kim faaliyetleri, makine hazirlik siireleri, parga rotalari nedeniyle olusan beklemeler normalde karsilagila-
bilecek durumlardir. Bu nedenle etkin kapasite teorik kapasiteden diisiik olarak gergeklesecektir. Pratik
kapasite olarak da adlandirilmaktadir.

[sletmelerin etkin kapasiteye ulasmast miimkiindiir ancak bu iiretim oranina ulasmay1 engelleyen bas-
ka fakedrler vardir. Makine arizasi, kalite problemleri, personel rahatsizliklari, talepteki diigme gibi farkls
nedenler iiretim giktisinin etkin kapasiteden diisiik olusmasina neden olur. [sletmenin iiretiminin kapasite
agisindan degerlendirilmesi kapasite kullanim oranini hesaplamak suretiyle yapilabilir. Kapasite kullanim
orani gercek ¢iktt miktarinin kapasiteye oranlanmasi ile hesaplanir. Gergek ¢iktt miktarinin teorik kapa-
siteye orani kapasite kullanim orani, gergek ¢ikti miktarinin etkin kapasiteye orani ise kapasite kullanim
verimi olarak hesaplanir.

Kapasite Kullanim Oran1 = M
Teorik Kapasite

Kapasite Kullanim Verimi = M
Etkin Kapasite
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Teorik ve etkin kapasite dl¢timleri ile kapasite kullanim oranlarini bir 6rnek {izerinde hesaplayalim.

Teorik kapasitesi dakikada 180 metrekare kumas tiretmek olan 7 giin 24 saat ¢aligan bir tekstil isletmesinin
bir hafta boyunca kayip tiretim zamanlari Tablo 4.7°de listelenmistir. Bu tiretim sisteminin kapasite kulla-
nim orani ve kapasite kullanim verimliligini hangi oranlarda ger¢eklestigini hesaplayalim.

Tablo 4.7 Bir tekstil atdyyesi liretim kayip zamanlari

Kayip Uretim Zamani Nedeni

1 Makine ayar 15
2 Planh bakim 15
3 Talep yok 4
4 Kalite Ornekleme kontrolii 8
5 Vardiya degisimi 8
6 Makine arizasi 22
7 Uriin hatasi inceleme 6
8 Makine kullanim hatasi nedeni ile iskarta 5
9 Personel eksikligi

10 iplik tedariginde gecikme 12

Uretim sisteminin kapasitesini zaman biriminde 6l¢mek miimkiindiir. Kayip zaman listesine bakildi-
ginda ilk bes nedenin (engellenmesi miimkiin olmayan isin dogasi geregi toplam 50 saat (15+15+4+8+8))
kayip zamana neden oldugu goriilmektedir. Diger bes neden ise ariza, planlama hatast gibi sakinilabilir
hatalarin olusturdugu toplam 48 saat (22+6+5+3+12) kayip zamandir. Sistem 7 giin 24 saat calisugs igin
haftalik teorik kapasite 168 saat (7x24) olarak hesaplanir. Etkin kapasite teorik kapasiteden sakinilmast
imkansiz, isin dogas geregi olan beklemelerin gikarilmasiyla 118 saat (168-50) olarak hesaplanir. Sistemde
gerceklesen tiretim siiresi ise tiim beklemelerin diginda kalan 70 saatlik (168-50-48) siiredir. Buna gore,

Kapasite Kullanim Orani =(Gergek ¢ikt1)/(Teorik Kapasite)=70/168=0,42 %42
Kapasite Kullanim Verimi=(Gergek ¢iktr)/(Etkin Kapasite)=70/118=0,59 %59

olarak hesaplanir.

yasamla iligkilendir

Kapasite kullanim orani Mayis’ta artt1

Imalat sanayisi genelinde kapasite kul-
lanim orani, Mayis’ta bir 6nceki aya gore 0.4
puan artarak yiizde 78.8 diizeyinde gergeklesti

Tirkiye Cumhuriyet Merkez Bankas’ndan
(TCMB) yapilan agiklamaya gore, Mayis ayinda
imalat sanayisinde faaliyet gdsteren 2 bin 640 is
yerine “Iktisadi Yonelim Anketi” formu gonderilir-
ken, 2 bin 142 katlimcidan yanit alind:. Tim ka-
tlimacilarin yanitarr agirlikli olarak toplulagtirildi.
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Buna gore, Mayista imalat sanayisi genelin-
de kapasite kullanimi, bir 6nceki aya kiyasla 0.4
puan artisla yiizde 78.8 seviyesine ¢ikti. Soz ko-
nusu donemde mevsimsel etkilerden arindirilmig
kapasite kullanim orani da bir énceki aya gore
0.1 puan artarak yiizde 78.9’a yiikseldi.

Mal gruplarina gére kapasite kullanim oran-
lart degerlendirildiginde, dayanikli tiiketim mal-
lar1, ara mallar, gida ve igecekler ile dayaniksiz
titketim mallarinda arug goriiliirken, yatrim
mallarinda azalig gozlendi.
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Kapasite kullanim orant 2013 yili Agustos
ayindan bu yana en yiiksek seviyesini gordii.
Dayanikli tiiketim mallari KKO %77,8
(Onceki %76,3).

Dgyamksm tiiketim mallart KKO %72,4
(Onceki %72,2).

Tiiketim mallari KKO %73,3 (Onceki
%72,9).

Gida ve igecek sektorit KKO %71,0 (On-
ceki %70,6).

Ara mallari KKO %79,6 (Onceki %79,0).

Guda iiriinleri imalatt KKO %72,3 (Once-
ki %72,2).

Tekstil iirtinleri imalatt KKO %79,9 (On-
ceki %79,0).

Motorlu kara tasit, treyler(rdmork) ve yari
treyler(yari romork) imalatt KKO %87,7
(Onceki 87,4).

Mayis ayinda imalat sanayinde faaliyet gosteren
2640 isyerine “Iktisadi Yonelim Anketi” formu
gonderildi, 2142 katlimcidan yanit alind:.

Imalat Sanayi Kapasite Kullanim Orant, ima-
lat sanayi sektoriinde faaliyet gosteren igyer-

lerinin TCMB ‘Iktisadi Yonelim Anketi'ne

* Y lart KKO %84,2 (Onceki
atinim - mallar O %8 (Onceld verdikleri yanitlara dayali olarak hesaplaniyor.

%84,3).
. . . . Kapasite Kullanim1: Kapasite kullanim ora-
31?0 r(;;etal syl IO 94099 (Lnedl o artis eckonomide ya da isletme faaliyetlerin-

(Y »U).

de ve talepte artis1 gosterir.
* Fabrikasyon metal tiriinleri imalau KKO

%72,6 (Onceki %72,4). Kaynak: http://www.milliyet.com.tr/kapasite-

kullanim-orani-mayis-ta-ekonomi-2455685/

Kapasite Planlama Kararlari

Kapasite planlamasi kisa donem ve uzun dénem kapasite ihtiyaglarinin belirlenmesi ve bu ihtiyaglarin
nasil karsilanacagy ile ilgilidir. Kapasite planlamasinda alinan kararlar miisteri talepleri ve organizasyonun
insan, malzeme ve finansal kaynaklarinin birlestirilmesine dayalidir.

Kisa dénem kapasite planlamalart iiretim sisteminin kaynak gereksinimi planlamasi kapsaminda ele
alinir. Kaynak planlama gereksinimi ile ilgili ayrintli bilgi kitabinizin “Uretim ve Kaynak Planlamast”
tinitesinde yer almakrtadir.

Kisa donem kapasite planlamasinda ana {iretim tesisleri koklii ola-

| rak degistirilemeyeceginden temel kapasite sabit olarak kabul edilir.
# Fakat tiretim doniisiim siirecinde yapilabilecek bazi diizenlemeler ile
ikkat

kapasitenin azaltlmasi veya arttirilmast miimkiin olabilmektedir. Tesis
binasi ve yerlesiminin izin verdigi 6l¢iide yeni techizat ve makine satin
alinmasi, ek personel alimi ve ya tiriinlerin depolara stoklanmasi gibi
sermaye yogun yontemlerle kapasite artirimi gergeklestirilebilir. Kisa ve

dengelencbilir. /} orta donem kapasite stratejileri asagida siralanmugtir (Kumar, s.124).

Kisa donemdeki talep dalgalanma-
lar1 stoka iiretim, is giicii dengele-
mesi ve dis kapasite kullanimi ile

* Stok: Talebin en iist seviyede oldugu donemler iin kapasitenin bos oldugu zamanda stoka tiretim
yapmak,

*  Geciktirme: Talebin en yiiksek oldugu dénemlerde iiriin i¢in beklemeye istekli miisteriler i¢in daha
sonra {iretim gerceklestirmek,

o Iy giicii seviyesi: Talebin yiiksek oldugu donemde ek is giicii kiralamak, diisitk oldugu donemde is
giictinii gtkarmak (sezonluk is giicii stratejisini kullanmak),

o Iy giiciiniin egitimi: Personelin farkli becerileri kazanmast igin egitilmesi saglanarak ek is giicii
ihtiyacini ¢6zmek (rotasyon),

* Taseron kullanimi: Talebin yiiksek oldugu dénemlerde iiriin veya bilesenlerin tiretimi i¢in diger
firmalarin kapasitelerini gecici olarak kiralamak (dis kapasite kullanimu),

* Siire¢ tasarimu: s siirecini yeniden tasarlayarak kapasiteyi artirmak.
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Uzun dénem kapasite kararlarinin verilmesinde
oncelikle kapasite ihtiyaclari tanimlanir, ardindan
kapasite alternatifleri tiiretilerek alternatiflerin de-
gerlendirilmesi gergeklestirilir.

Kapasite ihtiyaglarlnln Tanimlanmasi

Uzun donem kapasite ihtiyaglarinin belirlenme-
si gelecekteki talebin kestirimine dayanur. Sirketler
uzun donem kestirimleri yapmalari gerektiginde
trend gibi uzun dénem degiskenlik 6riintiilerini in-
celerler. Yeni tesislerin planlanmast, inga edilmesi ve
calismaya baglamasi bes yil gibi uzun siireler alabi-
lecektir. Insa edilecek tesislerin uzun yillar kullani-
mi1 gdz dniine alindiginda yapilacak planlamalarin
uzun yillart kapsadigi sdylenebilir. Bu siire ierisinde
ekonomi, tiiketici aligkanliklari, rekabet, teknoloji,
demografik faktorlerin yani sira devlet diizenleme
ve politikalarinda bir¢ok degisiklik olacag: agikur.

Kapasite ihtiyaclart gelecekeeki talebin kestiri-
mine dayali olarak belirlenebilir. Bu diizeyde gele-
cek kestirimlerin yapilmasinda, nitel yontemlerin
yant sira nicel yontemlerde kullanilabilmektedir.
Farkli istatistiksel ¢oziimlemelerin kullanildigt za-
man serisi modelleri, cevre degiskenlerinin kes-
tirimde 6nem kazandigi nedensellik modelleri
gelecekte olusacak talep miktarini tahmin etmek-
te kullanilabilir. Bir gurup yéneticinin birlikte bir
kestirim yapug: yonetici goriigleri, miisteri tercih-
lerinin belirlenmesine yonelik anket ve goriismele-
rin analiz edilmesine dayal1 pazar aragtirmasi, ko-
nusunda uzman bir grubun ortak fikir tiretmesine
yonelik siireci iceren Delphi yontemi kestirimde
kullanilan nicel aragtirma yontemleridir.

Uzun dénem talep kestirimlerinin yapil-
mast farkli nicel ve nitel kestirim yéntem-
lerini kullanmay: gerektirir.

Sirketler genellikle diizenli kapasite kestirimlerinin
tizerine tampon kapasite eklerler. Tampon kapasiteler,
talebin beklenenden fazla gerceklesmesi durumunda,
misterilerin farkli Girtin ihtiyaglarini kargilamasi ge-
rektiginde isletmelere biiyiik esneklik saglarlar.

Kapasite karari stratejik bir karardir ve dolayi-
styla rekabet ortaminda isletmeye tstiinlik sagla-
yabilecek segeneklerin tiiretilmesini gerektirir. Bu
noktada kapasite planlarini yapmadan 6nce rakip-
lerin kapasite stratejilerini gézden gecirmelidir.
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Kapasite Seceneklerinin
Geligtiriimesi ve Degerlendirilmesi
Sirketlerin gelecege yonelik kapasite ihtiyag-
larini belirlemelerinin ardindan bir sonraki adim
kapasitelerini diizenlemek icin segenek gelistirme-
leridir. Bu seceneklerden biri hicbir degisiklik yap-
mamaktir. Meveut kapasite aynen birakilarak gele-
cekte tekrar degerlendirilmesinin 6ngoriilmesidir.
Diger segenckler ise yeni bir tesis satin alinmasidur.
Bu agamada yeni alinacak tesisin bitytikligiine ve
ozelliklerine karar vermek i¢in seceneklerin deger-

lendirilmesi gerekmektedir.

Karar agaci kararlarin ve olast sonuglari-
nin agag benzeri bir grafik veya model ile
gosterildigi bir karar destek aracidir.

Farkli kapasite segencklerinin degerlendirilme-
sinde kullanilabilecek karar destek araglarindan
biri karar agaglaridir. Karar agaclar1 segenekler
arasinda karar alma siirecinde kullanilabilecek ve
karar sonucunda olasiliklara dayal: olarak bekle-
nen degerlerin hesaplandigt bir karar modelidir.
Karar agaclarinin yapisindaki dért unsur agagida
verilmistir:

* Karar noktalari: Kararin verildigi ani sim-
geleyen diigiimdiir. Ornegin isletmenin bii-
ytiime kararinin degerlendirildigi bir karar,
diyagramda kare sekil ile gosterilir.

* Karar segenekleri: Biiyiik ya da kiiciik bir
tesisin satin almmasi gibi olasi iki segene-
gin karar agacinda gosterimini saglar. Karar
noktasindan farkli yne ayrilan oklar ya da
cizgiler seklinde gosterilir.

* Rassal olaylar: Bir kararin degerini etkileye-
bilecek olaylardir. Her olayin gerceklesmesi
icin bir olasilik s6z konusudur. Ornegin bir
isletmenin oniimiizdeki y1l belirli bir tiriini-
niin talebinin %40 olasilikla diisecegi %60
olasilikla da artacags tahmin edilebilir. Rassal
olaylar karar agaclarinda bir daireden ayrilan
iki veya daha fazla dal olarak gosterilir.

* Ciktilar: Karar agacinda her olast secenek
icin ¢tk listelenir. Coziimlenen karara bag-
li olarak bu deger gelir, maliyet vb. sayisal
degerlerden olusmakradir.



Uretim Yoénetimi

Karar agaci olusturma ve ¢dziim seceneklerini degerlendirme konusunu bir érnek tizerinde incelemek
faydali olacakuir. Bir konaklama tesisi yoneticisi sahip oldugu tesisin genisleme ihtiyaci oldugunu fark ede-
rek olast kararlart gozden gegirmistir. Buna gore tesisinde ek bir bina yaparak biiyiik bir yatirim yiikiiniin
altina girecek veya kiiciik bir tadilat karari ile olas talebi kagirmay1 gz 6niine alacaktr. Ancak kiigiik bir
tadilatla kapasitesini arttirsa da ti¢ yil igerisinde tekrar tesisini genigletmek zorunda oldugunun farkindadur.

Yonetici, yiiksek talebin %70, diisiik talebin ise %30 olasilikla gerceklesecegini tahmin etmektedir. Yo-
netici ek bina insa edilmesi durumunda yiiksek talepte £300 bin, diisiik talepte £50 bin kar getirisi olaca-
gin1 hesaplamistir. Tadilat segeneginin diisiik talebin olusmast durumunda £80 bin kar getirecegi belirlen-
mistir. Ayrica tadilat secenegi uygulandiginda ve yiiksek talep ile kargilasilmast durumda yeni bir ek bina
yapma seceneginin £200 bin, ayni tesisle devam edilmesinin de 150 bin kar getirecegi hesaplanmustir.

Ele alinan problem farkli kapasite artirim segeneklerinin degerlendirilmesini gerektirmektedir. Bu
amagla ilk asamada problemin karar agaci olusturulur. Karar agaci soldan saga dogru 6nce karari gosteren
kare seklinin ve ardindan rassal olay1 simgeleyen yuvarlak sekillerin olusturulmast ile baslar. Her rassal
olayin olasilik degerleri ve getiri degerleri de olaylardan ¢ikan dallar tizerine yazilir. Sekil 4.7°de gosterilen
agac yapist segenek ikinin devaminda gerceklesen rassal olaylari ve bu olay sonucunda elde edilecek kar
mikrarlarint géstermektedir.

Karar agaci, soldan saga dogru cizilmesine karsin degerlendirilmesi sagdan sola ilerleyerek yapilir. Her
rassal olayin beklenen degeri hesaplanarak hangi segenege karar verilecegi belirlenecektir. Iki numarali karar
aslinda tadilatin yapilmasi ve yiiksek talebin gerceklesmesi durumunda karsilagilacak secenekleri gostermek-
tedir. Bu iki secenek icin rassal
bir olay da s6z konusu degildir.
Dolayistyla karar verici yiiksek
getiriyi tercih edecek ve ek
bina yapimi ile £200.000 geti-
ri elde edebilecektir. Bir numa-
ralt kararin olasi secimlerinin
beklenen degerleri asagidaki
gibi hesaplanir.

Beklenen deger rassal olaylarin agirlikli ortalamasidir. Bu hesaplamada
agirlik ilgili secenegin gergeklesme olasiligidir.

(Beklenen Deger) Tadilat =(0,3 x 80.000) +(0,7 x 200.000) =T164.000
(Beklenen Deger) Ek bina =(0,3 x 50.000) +(0,7 x 300.000) =1225.000

Hesaplanan beklenen degerlere gore ek bina yapiminin daha yiiksek kar getirme olasiliginin oldugu
hesaplanmugtir. Dolayistyla yoneticinin ek bina yapma secenegini segmesi gerekecektir.

Ek BinaT200.000

Yiiksek Talep (%70) .@OOO

T200.000

T164.000 o
Dislik Talep (%30)  T80.000

Yiiksek Talep (%70)  T300.000

T225.000

— Dlslk Talep (%30)  T50.000

Sekil 4.7 Bir konaklama tesisinin kapasite planlamasina iliskin seceneklerinin dederlendirilmesinde kullanilan karar
adaci ornegdi
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Ogrenme Ciktisi

5 Kapasite kavramini ve tirlerini agiklayabilme

6 Karar agacy,modellerinin 6zelliklerini agiklayabiime

Arastir 4

Sizce iiretim sistemlerinin
teorik kapasiteye erismeleri
miimkiin miidiir?

—

") ")

Kapasite karari problemle-
rinde gelecek dénemlerde-
ki gerceklesecek taleplerin
kesin olarak bilinmesi du-
rumunda karar agaclarinin
kullanilmasi miimkiin mii-
diir? Diisiiniin.

Kapasite kestirimi igin kul-
lanilabilecek nitel ve nicel
teknikleri anlatiniz.
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Tesis yerlesim planlamasi ve
temel hedeflerini agiklayabilme

Tesis Yerlesimi

1 Tesis ya da igyeri yerlesimi organizasyonlarin sadece kurul-
ma agsamasinda degil mevcut tesislerin ¢esitli nedenlerle yeni-
den diizenlenmesinde kargilagilan karar problemleridir. Tesis
yerlesim planlamasi, tiim fiziksel tiretim kaynaklarinin uygun
yerlesimi saglamak icin verilen kararlar biitiintidiir. Tesislerin
insast ve kurulmasi icin biiyiik emek ve sermaye harcanmasi,
yerlesimle ilgili hatalarin yiiksek maliyete neden olmast bu ka-
rarlarin 6nemini arttrmaktadir. Farkli sekeorlerde yer alan is-
letmelerin yerlesim diizenlerini belirlemede bir¢ok goz 6niinde
bulundurulmas: gereken konu vardir. Giivenlik, akss, konfor,
koordinasyon, erigsim, alan kullanimi, esneklik, darbogazlar he-
men hemen tiim tesislerin yerlesiminde dikkate alinan ortak
konulardir.

Tesis yerlesim tilrlerini ve
ozelliklerini agiklayabilme

Tesis Yerlesim Trleri

2 Tesis yerlesim diizenlerini dért temel tiirde siniflamak
miimkiindiir. Sabit konumlu yerlesim iiriiniin hareket ettiri-
lemeyecek kadar biiyiik oldugunda kullanilan yerlesim diize-
nidir. Uriin ¢esitliligi yiiksek, iiretim hizt diisitk ve esnekligi
yitksek {iriin Greten tesisler i¢in uygun olan yerlesim siirece
gore yerlesim diizenidir. Siirece gore yerlesim diizeninde tiretim
kaynaklari fonksiyonlarina gére gruplandirilarak bir arada ko-
numlandirilir. Uretim hacminin ¢ok yiiksek oldugu seri iiretim
gereksinimi olan isletmeler {iriine gére yerlesim diizenini uygu-
lamakeadir. Uriine gore yerlesimde iiretim kaynaklar iiriinde
yapilacak islemlere gore ¢ok sayida birbiri ardi sira konumlan-
dirtlirlar. Uriine ve siirece gore yerlesimin karmast olan hiicresel
yerlesim gurup teknolojisinin uygulandigs verimli bir yerlesim
diizenidir.
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Uretim siireci ile yerlesim
turleri arasindaki iligkiyi
aciklayabilme I

Tesis yerlesimlerinde I
uygulanan ¢6zim
yontemlerini siralayabilme

Tesis Yerlesim Tasarimi

é Tesis yerlesim tiiriiniin secilmesinde iiretim miktari (hacim) ve farkli iiriin sayist (¢esitlilik) dnemli iki
riter olmaktadur. Bir {iretim tesisinde iiriin hacmi arttikga iiriin akist siirekli hale gelmektedir. Uriin aki-
sinin olmadigy tesislerde sabit konumlu yerlesim uygun olurken, iiriin hacminin ve {iriin akiginin yiiksek
oldugu tesislerde iiriine gore yerlesim diizeni tercih edilmektedir. Hacim ve maliyet agisindan yerlesim
diizenlerini siralamak gerekirse dogru siralama sabit konumlu yerlegim, siirece gore yerlesim, hiicresel
yerlesim ve tiriine gore yerlesim olacaktr.

ktilari ve bolium ozeti

4‘- Uriin ve/veya hizmet iireten tesisin temel yerlesim diizenine karar verilmesinin ardindan yerlesim
planinin ayrinust tasarlanir. Her yerlesim tiiriiniin yapist geregi en iyi yerlesimin belirlenmesine yardimei
olacak modeller tanimlanir. Siirece gore yerlesim tasarimi is merkezlerinin birbirlerine gére nasil yerlesti-
rileceginin belirlenmesi problemidir. Imalat isletmelerinde siirece gére en iyi yerlesimin belirlenmesinde
toplam tagima maliyetinin an aza indirilmesi hedeflenir. Uriine gore yerlesim diizeninin tasarlanmasinda ===
istasyonlar arasindaki is yiiklerinin dengelenmesi ve arzu edilen ¢iktunin elde edilebilmesi icin gérevlerin
istasyonlara en uygun sekilde atanmalari gerekmektedir. Bu problemlerin ¢6ziilmesi i¢in bircok algoritma
ve optimizasyon yontemi bulunmaktadir. Giiniimiizde dogru yerlesim diizeninin olusturulmast amaciyla
gelistirilmig bircok bilgisayar yazilimi kullanilabilmektedir.

ogrenme ¢l

v

Kapasite kavramini ve
turlerini agiklayabilme I

Karar agaci modellerinin I
ozelliklerini agiklayabilme

Kapasite Planlamasi

Bir iiretim sisteminin kapasitesi, belirli bir zaman periyodunda ger¢eklestirilen en biiyiik ¢ikti oran:
olarak tanimlanir. Hizmet sektériinde kapasite kavrami birim zamanda ifade edilebilmesine kargin {iretim
stireclerinde belirli bir donemde girdi ve /veya ikt temel alinarak hesaplanabilmektedir. Teorik kapasite
bir tiretim sisteminin hicbir duraksama olmaksizin tam performans ile calismast durumunda elde edecegi
en {ist ¢iktr miktaridir. Etkin kapasite ise normal sartlarda elde edilebilecek kapasitedir.

6 Farkli kapasite seceneklerinin degerlendirilmesinde kullanilabilecek karar destek araglarindan biri karar
agaclaridir. Karar agaglan segenekler arasinda karar alma siirecinde kullanilabilecek ve karar sonucunda
olasiliklara dayali olarak beklenen degerlerin hesaplandig: bir karar modelidir. Kararlarin ve olasi sonugla-
rinin agac benzeri bir grafik veya model ile gosterildigi karar agaclar: soldan saga dogru cizilir, ¢oziimii ise
sagdan sola ilerleyerek gerceklestirilir.
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Asagidakilerden hangisi tesis yerlesiminde
dikkat edilmesi gereken unsurlardan biri degildir?
A. Giivenlik

C. Alan kullanim1
E. Pazara yakinlik

B. Erisim
D. Darbogazlar

Proje tipi tiretim siireci i¢in hangi yerlesim
tird uygundur?

A. Sabit konumlu yerlesim diizeni

B. Siirece gore yerlesim diizeni

C. Uriine gor yerlesim diizeni

D. Hiicresel yerlesim tiirti

e. Fonksiyonel yerlesim diizeni

n Asagidakilerden hangisi siirece gore yerlesim
diizeninin tstiinliiklerinden biri degildir?

A. Daha az sayida makine gerektirir.

B. Is dagiliminda esneklik saglar.

C. Personel tatmini yiikseketir.

D. Malzeme tasima mesafeleri daha kisadir.

E. Uretim tesisinin kullanim oranin1 yiikseltir.

n Yerlesim tiirleri ile ilgili olarak asagidakiler-
den hangisi dogrudur?

A. Proje tipi tiretimde tagima maliyetleri oldukca
yiiksektir.

B. Hat dengeleme siireci tiriine gore yerlesim tii-
riinde uygulanir.

C. Is parcalarinin hareketleri hiicresel yerlesimde
en biiytiklenir.

D. Uretim hacminin yiiksek oldugu siireglerde sa-
bit konumlu yerlesim uygulanir.

E. Yatirim maliyet en diisiik yerlesim tiirii {iriine
gore yetlesimdir.

n Asagidaki yerlesim tiirlerinden hangisinin sa-
bit yatirimi en yiiksektir?

A. Uriine gore yerlesim

B. Siirece gore yerlesim

C. Dinamik yerlesim

D. Sabit yerlesim

E. Hiicresel yerlesim

n Bir montaj hattinin giinde sekiz saat ¢alismast du-
rumunda toplam 300 adet {iriin {iretilmekeedir. Top-
lam gorev siiresinin 250 saniye oldugu bilindigine gore
teorik is istasyonu sayist asagidakilerden hangisidir?

A 3 B. 4
C.5 D. 6
E. 7

n Uretim akis analizi asagidaki yerlesim tiirleri-
nin hangisinin tasariminda etkin olarak kullanilir?

A. Sabit konumlu yerlesim
B. Hiicresel yerlesim

C. Fonksiyonel yerlesim
D. Uriine gbre yerlesim

E. Siirece gore yerlesim

n Asagidakilerden hangisi ¢cikti temelli kapasite
oleimi degildir?

A. Haftalik 30 bin litre kimyasal tiretimi

B. Saate 120 adet bisiklet tiretimi

C. Giinde 100 hastanin tedavi olmasi

D. Vardiyada 20 kamyon imalat

E. Giinde 250 saat is giicti kullanimi

n I. Teorik kapasite etkin kapasiteye esit veya
bityiikeiir.

I1. Makine arizast siireleri teorik kapasite he-
saplamasinda dikkate alinir.

III. Kapasite kullanim verimi, gercek ¢iku-
nin etkin kapasiteye oranidir.

Kapasite kullanimu ile ilgili yukaridaki bilgi-
lerden hangileri dogrudur?

A. Yalniz I B. Yalniz III
C. Ivell D. Ivelll
E. LII ve III

Asagidakilerden hangisi kisa ddnem kapasite
stratejilerinden biri degildir?

A. Stoka iiretim

B. I giicii seviyesi ayarlama

C. Siireg tasarimi degisikligi

D. Dis kapasite kullanimi

E. Ek tesis yatirimi

¢Aipualbo Jsjau
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neler 6grendik yanit anahtari

Tesis Yerlesimi ve Kapasite Planlamasi
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Yanitiniz yanlis ise “Tesis Yerlesimi” konusu-
nu yeniden gézden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tesis Yerlesim Tiirleri”
konusunu yeniden gozden geciriniz.

Yanitiniz yanls ise “Tesis Yerlesim Tiirleri”
konusunu yeniden gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanhs ise “Tesis Yerlesim Tiirleri”
konusunu yeniden gézden geciriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tesis Yerlesim Tasarimi”
konusunu yeniden gézden geciriniz.
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Yanitiniz yanlis ise “Tesis Yerlesim Tasarimi”
konusunu yeniden gézden geciriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tesis Yerlesim Tasarimi”
konusunu yeniden gozden geciriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Kapasite Planlamasi”
konusunu yeniden gozden gegiriniz.

Yanituniz yanlis ise “Kapasite Planlamasi”
konusunu yeniden gozden geciriniz.

Yanitiniz yanls ise “Kapasite Planlamasi”
konusunu yeniden gézden geciriniz.

Hizmet ve imalat sektériinde yer alan igletmelerin yerlesim planlarinda dik-
kate alinmasi gereken en 6nemli dl¢iitlerden birisi giivenliktir. Birbirine yakin
olmalari durumunda tehlike ya da hasar yaratacak boliimlerin yakin konum-
landirlmamast gerekmektedir. Yiksek st tireten dokiim atolyesi ile 1sidan
etkilenecek plastik @irtin deposunun yan yana konumlandirilmamast ya da
hastanelerde hamile bayanlarin radyasyondan uzak tutulmas: icin ilgili bé-
liimlerin birbirlerine uzak konumlandirilmasinin nedeni giivenliktir.

Siirece gore yerlesim diizeninde benzer makineler bir arada bulunmakta iiriin-
ler bu makine ve béliimler arasinda hareket etmekte bdylece daha az makine
ile daha fazla cesit tiretebilmekte ve esneklik saglamakeadir. Diger taraftan
iiriine gore yerlesimde iiretim kaynaklari iiriinde gerceklestirilecek islemlere
uygun olarak bir hat seklinde siralanir. Cok sayida olan makine ve isgiicii ile
ok sayida iiretim gergeklestirilebilmekte ancak kurum maliyeti diger yerlesim

diizenlerine gore oldukea yiiksektir.

Otomobil iireticisinin miigteri profili dikkate alindiginda sirketin tiretecegi
tirtiniin maliyetlerinin diisiik olmast gerekmekeedir. Sekil 4 (a) ve (b)’ye ba-
kildiginda bir tiretim sisteminin riin gesitliligi azaldiginda ve tiretim mikeari
artuginda hiicresel yerlesim ve tiriine gore yerlesim tiirlerinin igletmeye iis-
tiinliik sagladig1 goriilecektedir. Uriine gére yerlesimde iiretim kaynaklarinin
tirline gore siralanmasi ve yogun teknoloji kullanmasi nedeniyle baglangig
maliyetleri yiiksek oldugu bilinmektedir. Ancak itiretim miktarinin fazla ol-
mast {iriin birim maliyetinin diigmesini saglayacakur. Bu nedenle orta gelir
diizeyine sahip aileler i¢cin otomobil tiretmeyi hedefleyen sirketin {iretim poli-

tikalarini tirtine gére yerlesim tizerine kurmasi yerinde olacakur.




Uretim Yoénetimi

Arastir Yanit

Anahtari

Teorik kapasite, tiretim sisteminde yer alan kaynaklarin yiizde yiiz verimlilik-
le calismasi durumunda ulagilan kapasite miktari olarak tanimlanmaktadir.
Ancak hemen hemen hicbir sistem yiizde yiiz performansla galismaz. Uretim
sisteminde yer alan makine, insan, malzeme gibi tiretim kaynaklarinin bir ara-
ya getirilmesinde kargilagilacak aksamalar ne kadar aza indirilse de tamamen
ortadan kaldirilmamaktadir. Makine arizast nedeniyle beklemeler, makine ka-
librasyonu nedeniyle tiretim sayisindaki azalmalar, gesitli nedenlerle is glicii
eksikligi ya da hatalart nedeniyle tiretimin azalmasi, hammadde tedariginde
olusan aksamalar ve planlama eksiklikleri nedeniyle sistemin durmasi tiretim
sistemlerinin teorik kapasiteye ulasamama nedenlerinden ilk akla gelenlerdir.
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Uretim Yonetimi

GIRIS

Giiniimiiz modern iiretim isletmelerinde stok-
lar her diizeyden yéneticiyi yakindan ilgilendiren
bir sorun haline gelmektedir. Yanlis stok kontrol
politikalari ya da hatali uygulamalar bircok islet-
menin zor duruma diismesine neden olmaktadir.
Farkli sektorlerdeki isletmelerde stok fazlaligi ya
da kithig1 isletme ekonomisinin sarsilmasina ne-
den olabilmektedir. Bazi durumlarda nakit sikin-
usina diigen isletmeler incelendigi zaman imalat
boltimleri arasinda dagilmus, nakit ihtiyacini kar-
stlayabilecek miktarda gereksiz yart mamul stoklari
goriilebilir. Bazi igletmelerde de yeterli hammadde
stogu bulunmasina ragmen birka¢ ufak parcanin
olmamast nedeniyle tretimin aksadigina tanik
olunmaktadir. Biitiin bu tip 6rneklerin nlenmesi
isletme icindeki dolayli ya da dolaysiz etkisi olan
boltimlerin katkist ile kurulacak etkin bir stok yo-
netimi ile miimkiin olabilir.

Stok kontrolii ve yonetimi isletme i¢cinde mu-
hasebe ya da tiretim planlama ve kontrolii gibi bir
béliime bagli olabildigi gibi bagimsiz ayri bir bi-
rim de olabilmektedir. Onemli olan bu béliimiin
organizasyondaki yerinden daha ¢ok diger boliim-
lerle iliskilerinin etkinligidir. Bu iliskilerin verimli
bir iletisim diizeni iginde saglikli yliriitiilmesi stok
yonetiminin etkinligini artiracakur. Rekabetin yo-
gunlasug giiniimiiz isletmelerinde 6nemli maliyet
kalemlerinden biri olan stoklar isletme politikalart
dogrultusunda ne kadar iyi kontrol altinda tutu-
lursa o kadar isletmeye hem maliyet hem miigteri
memnuniyeti agisindan avantaj saglamakradir.

STOK YONETIMI

Stok yonetimi, gereksinimlerin kargilanmasi
icin elde bulundurulmasi gereken maddeler arasinda
denge kurmak amaciyla yapilan planlama, 6rgiitleme
ve kontrol iglemleridir. Stok yonetiminin en 6nemli
amact, isletmenin faaliyetleri icin gerekli olan stogun
mikrar ve zamanlamasinin etkin olarak yapilmasidur.

Gelecekteki talepleri veya iiretimdeki gerek-
sinimleri karsilamak amaciyla cesitli sekillerde,
gereksinim 6ncesi veya sonrasi bulundurulmas:
istenen malzemeler stok olarak isimlendirilmekte-
dir. Giinimiiz mal veya hizmet iireten orgiitlerin
timiinde degisik bigimlerde stoklar bulundurul-
makrtadir. Ancak malzemenin sayist ve yapimi ile
sunum bicimlerindeki farkliliklar nedeniyle ¢ok
degisik uygulamalarla karsilagilmaktadir.

Stoklanan malzemeler tiretim sistemlerinde ham
madde, parga, gruplanmis parcalar, siiregteki islem
gormekte olan malzemeler veya tiriinler seklinde ola-
bilir. Toptan veya perakende satis yapan isletmelerde
ise sadece satist yapilan {iriinler stoklanmaktadir.

Stok, en genel anlamiyla isletmelerde kullanil-
mak tizere bir mal veya kaynagin depolanmug halidir.
Uretilen iiriine dolaylt veya dolaysiz olarak katilan
biitiin fiziksel malzemeler ve iiriiniin kendisi de stok
kavrami icinde diisiiniilebilir. Stoklar, isletmelerin
onemli maliyet kalemlerinden birini olusturmakta,
faaliyet alanina gore stok tiirleri veya toplam stoklar
icindeki agirliklart degiskenlik gostermektedir.

Stok, isletmenin gelecekte kullanmak ya
da satmak amaciyla elinde bulundurdu-
gu hammadde, yart mamul, mamul ya da
varliklardir.

Stok tutmak, isletmelerin 6nemli maliyet ka-
lemlerinden biridir. Her maliyet gibi stok da al-
ternatif maliyet yiikseltilmeden kontrol altinda
tutulmalidir. Isletmeler miisteriden gelen talebi
karsilayacak kadar stok elde bulundururken ayni
zamanda lojistik, saklama, aginma vb. Maliyetleri
de diisiirmeye caligirlar.

[sletmeleri stok bulundurmaya yénelten neden-
leri su sekilde siralayabiliriz:

* Talepte yasanabilecek ani ve mevsimsel de-
gisimlere cevap vermek.

* Tedarikgilerden kaynaklanan problemlere
karst koruma saglamak.

*  Uretimi kararli hale getirerek istihdamda
kararlilik saglamak.

e Sistemde olusabilecek arizalar1 ve duruslart
tolere etmek.

e Farkli driinlerin ayni tesiste {iretilmesini
saglamak.

*  Malzemelerin ekonomik biiyiiklikteki par-
tiler halinde alinarak fiyat avantajlarindan
yararlanmak.

*  Grev, fiyat giincellemeleri ve enflasyon gibi
fiyat ve teslimata iligkin belirsizliklere kargt
koruma saglamak.

*  Stoktan teslim gibi bir imajla giilii goriin-
me istegi yaratmak.
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Yukarida siralanan unsurlar stok bulundurmak
icin makul nedenlerdir. Bunlarin disinda olusan
stok, isletmeler icin ¢6ziilmesi gereken problemle-
rin oldugunu gosterir. Stoklar, ayn1 zamanda iglet-
me sorunlarinin {izerini érten, sorunlarin ¢oziilme-
sini ve iyilesmeyi engelleyen temel sorun olarak da
degerlendirilebilir. Uretim ile ilgili problemler astr1
stok kullanarak gizlenmemeli, problemler ortaya
ctkugt anda ¢oziilmelidir.

Stok, varliginin da yoklugunun da bir maliyeti-
nin olabildigi karmagik bir 6gedir. Eksik stok duru-
munda miisteri kaybs, tiretimde durma riski, imaj
kaybi gibi durumlar ortaya ¢ikabilir.

1N
dikkat

Seckin Yayincilik tarafindan yayinlanan “Stok
Yonetimi - Amprik Bir Yaklagim” baglikl: ki-
tap konu hakkinda daha ayrinuli bilgi edin-
mek icin 6nerilebilir. Kitabin yazari Orhan
Kiigiik'tiir. Bu kitap, stok konusunun farkl:
yonleriyle incelendigi, kaynak eser olarak nite-
lendirilebilir. Stok kontrol yéntemleri ve yeni

stok yonetim tiirlerinin karsilagtirmali olarak
incelenmesi kitabin 6ne ¢ikan yonleridir.

Stok y6netimi tiretim ve arz siirecini dogrudan
etkiledigi icin bir isletmenin devamliligs ve karliligt
igin hayati 6nemdedir. [sletmelerde etkin stok yo-
netim faaliyetlerinin yiiriitiilmesi asagidaki avan-

Ogrenme Cikusi

tajlar1  saglayabilmektedir  (https://www.parasut.
com/blog/stok-yonetimi-nedir-nasil-yapilir):
Uretim siirecinin diizenli ve siirekli devam
etmesini saglar. Boylece hammadde ya da
tirtin eksikliginden dolayr tretim siireci
durmaz veya aksamaz.

*  Gereksinimler dogru belirlenip, yonetildi-
ginde finansal yonetim etkinlik kazanir.

* Tedarik ve sats siiregleri diizene girer, boy-
lece maliyet diiser.

*  Maliyet muhasebesi daha rahat yapilabilir.

e Uretim siirecleri gercege daha yakin olur ve
yonetilmesi kolaylasir.
*  Malzeme, iiriin kayb: en aza indirilir.
Stok yonetiminin avantajlar oldugu gibi islet-
melerde neden oldugu olumsuzluklar da s6z ko-

nusudur. Bunlar arasinda 6nemli olanlar1 asagida
stralanmustir:

* Stok bulundurmak barindirma maliyetleri-
ni aturabilir. Depolama maliyeti bir kalem
olarak finansal tablolariniza girer.

* Stoklara baglanmasi nedeni ile para/nakit
diger kaynaklar i¢in kullanilamaz.

* Depolanan iiriiniin piyasast azaldiginda
maliyetine yakin bazen de maliyetin altinda
elden ¢ikartmak gerekebilir.

* Eger hammadde fiyau piyasada sabit degilse
hammaddeyi yiiksek fiyattan stoga alma ve
zarar etme ihtimali dogar.

[sletmeler icin stok yoneti-
minin 6nemini agiklayiniz.

Gereginden fazla stok tutan
bir isletmenin stok yonetim
politikasini degerlendirin.

[sletmelerde  olusabilecek
tiim stok kalemlerini anlatin.
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STOK KONTROL SISTEMLERI

Stok kontrol sistemleri, stok islemlerinin mik-
tar ve zamanlamasini kontrol etmek icin kullanilan
siparis verme ve izleme ydntemleridir. Stok kont-
roliinden beklenen amag¢ malzeme gereksinimle-
rinin “istenilen zamanda”, “istenilen miktarda”,
“istenilen yerde” ve “istenilen kalitede” kargilan-
masint saglamakur. Bu amaca ulasmak icin “hangi
malzemelerin stoklanacaginin belirlenmesi” ve “ne
miktarda stok yapilacagina karar verilmesi” gerekir.

[sletmelerin depolarinda veya siire¢ iginde bu-
lundurduklart stoklarin diizeyinin yiiksek ya da
diisiik olmasinin yarar veya sakincalari vardir. Stok
diizeyinin gerekenden az olmasi durumunda, is-
letme stok tiikkenmesi durumuyla karst karsiya ka-
labilir, bu da tiiketici memnuniyetsizligi ve satig
kayiplarina neden olur. Asir1 stogun da elde bulun-
durulmasi isletmeye ek bir maliyet getirir. Ayrica,
stoga baglanan nakit farkli degerlendirilseydi islet-
meye daha fazla gelir sagliyor olabilirdi. Bu neden-
lerden dolay: stok kontroliiniin amaci, tiretimi her
zaman istenilen seviyede tutmak, sipariglerin teslim
ve satis islemlerini 6nceden saptanan miktarlarda
gerceklestirmek i¢in zaman ve miktar yoniinden en
iyi ve ekonomik materyali elde bulundurmakur.

Stok kontroliiniin amaci, isletmenin istek-
lerine uygun olarak gerekli miktar ve kali-
tede stogu gerekli zamanda, asgari bir yau-
rima neden olacak sekilde bulundurmaktir.

Stok kontroliiniin nihai amact, isletmenin yati-
rimlarinin uzun dénemdeki karliligini ararmakar.
Stok kontroliiniin kisa dénemdeki hedefleri ise su

sekildedir:

e Stok tiikenmelerini belli ve kabul edebilir
bir diizeyde tutarak miisteri beklentilerini
kargilamak ve isletmenin rekabet giiciinii
artirmak,

* Siparis ve stok bulundurma maliyetlerini
asgariye indirecek sekilde tedarik islemleri-
ni diizenleyerek isletmenin ekonomik mik-
tarlarda stok bulundurmasini saglamak.

Stok kontroliiniin amaci, isletmenin istekleri-
ne uygun olarak, gerekli miktar ve kalitede stogu
gerekli zamanda, asgari bir yatirima neden olacak
sekilde bulundurmakur. Stok kontrolii, yukaridaki

hedeflere ulasmak icin tedarikin zaman ve miktari
ile ilgili olarak sistematik yontemler ortaya koyar
ve bunlara uyulmasini temin eder. Stok kontrol sis-
temlerinde kullanilan yontemler, basit sayma, gozle
kontrol ve iki kutu ydntemlerinden, elektronik bilgi
islem sistemlerine dogru asama gosterir. Raf émrii
olan trtinlerin stok kontrol yontemi, uzun siire da-
yanabilen tiriinlerin stok kontrol yontemlerinden
farklidir. Ayrica benzer sektérlerde, ayni temel ham-
maddeleri kullanan isletmeler arasinda da isletme
kiiltiirtinden kaynaklanan farkliliklar bulunabilir.

Herhangi bir endiistri isletmesine adapte edi-
len bir stok kontrol sisteminin, bir bagka endiistri
isletmesi icin gegerli olmamasinin baglica nedeni,
bunlar tarafindan kullanilmakta olan ham madde,
yardimct madde vb. maddelerin nitelik ve nispi
onemlerinin her birinde farkli olmasidir. Endiist-
ri isletmelerinin ¢ogunun 6nemli derecede gesit-
li ham madde, yardimci madde kullanmalari ve
stok kontrol sisteminde, buna bagli olarak kontrol
edilecek kalemlerin cinslerine gore tayin edilmesi
nedeniyle, herhangi bir endiistri isletmesinin, bir
degil, birkag¢ stok kontrolii metodu bulundurmast
zorunludur (Barutgugil,1988:187).

Geleneksel stok kontrol sistemleri siirekli goz-
den gegirme ve devresel gozden gecirme sistemleri
olarak iki gruba ayrlabilmektedir. Ancak bu iki sis-
temin dzelliklerini kullanan ¢esitli melez sistemler de
bulunmaktadir. Giintimiizde stok kontroliin gesitli
tiretim kontrol sistemleri ile biitiinlesmis malzeme
gereksinim planlamasi ve tam zamaninda iiretim
gibi sistemlerin kullanilmasi oldukea yayginlasmis-
ur. [zleyen boliimlerde stok kontrol sistemlerinden
onemli goriilenler i¢in ayrinuli bilgi verilecektir.

Stirekli ve devresel izleme sistemleri, ge¢miste-
ki kullanima bakarak siparis verilmesini saglayan
sistemlerdir. Eldeki stok diizeyi veya siparigler ara-
sinda gegen siire 6nceden belirlenen bir noktaya
ulasuginda yeni siparislerin acilmasini gerektirirler.
Dolaystyla belirsizliklere karst emniyet stogu kul-
lanimi gerektiren dagitim amagli stoklar i¢in uygun
bir yaklagimdir.

MRP ve JIT felsefeleri, bir talep tahminine ya
da alinan sipariglere gore 6nceden planlama gerek-
tiritler. MRP'de malzeme siparigleri tam gerekli
olduklarinda teslim alinacak sekilde verilir. Bu yak-
lagim, stoklarin planlanan miktardaki son iiriinlere
dondistiiriilen par¢a ve malzemelerden olusan or-
tamlar i¢in uygundur.
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Surekli Gozden Gecirme Sistemi

Stirekli gozden gegirilen stok sisteminde stoktan ¢ikan her stok kalemi kayit altna alinir. Stok diizeyi
onceden hesaplanmig yeniden siparis verme noktasina (r) diistiigiinde yeniden siparis verilir. Siparis mik-
tar1 (Q) 6nceden belirlenmis sabit bir degerdir. Sekil 5.1'de de goriilebilecegi gibi bu sistemin tasarimi,
siparis miktarinin ve yeniden siparis verme noktasinin belirlenmesini gerektirir. Karar degiskenleri olarak
da adlandirilabilecek bu degerlerin toplam stok maliyetlerini en kiigiikleyecek sekilde olmast amaglanma-
lidir. Stok, belitli bir diizeye indiginde toplam stok maliye-

tini minimum yapacak sekilde 6nceden saptanmuis sabit bir

miktar siparis edilir. Bu modelde de her stok kalemi icin, Siirekli gozden gecirme sisteminde, stok
toplam stok kontrol maliyetini minimum yapan bir siparis seviyesi 6nceden belirlenen bir diizeye dii-
miktari, siparis diizeyi ve emniyet stogunun hesaplanmasi siince sabit bir miktar kadar siparis verilir.
gerekir. Bagka bir deyisle, stirekli gézden gecirme sistemin- Bu miktar yillik ortalama ralep mikar,
de stok seviyesi 6nceden belirlenen bir diizeye diisiince sa- siparig giderleri, birim fiyat gbz dniinde
bit bir miktar kadar siparis verilir. Bu miktar yillik ortalama bulundurularak hesaplanir. Siparis nok-
talep miktar, siparis giderleri, birim fiyat géz éniinde bu- tast da emniyet stogu diizeyine, kullanim
lundurularak hesaplanir. Siparis noktast da emniyet stogu hizina ve tedarik siiresine gore saptanir.

diizeyine, kullanim hizina ve tedarik siiresine gore saptanur.

Emniyet stogu isletmenin beklenmeyen ve aniden
ortaya cikan ihtiyaglarinin karsilanmast ve uzun tedarik
Emniyet stogu, taleplerdeki belirsizliklere | giirelerinden ve sorunlarindan dolay1 tutulur. Kisaca, em-
karsi tutulan stokur. niyet stogu, taleplerdeki belirsizliklere kargi tutulan stok
miktaridir.

[ki siparis arasindaki siire, talebin degisimine bagli olarak farklidir. Benzer sekilde her gevrimdeki temin
stiresi (L) de degisiktir. Oysa belirli bir stok kaleminin temin siiresinin uzunca bir donem iginde ayni kal-
masi normaldir. Siparis miktari sabit olmakla beraber, siparis ¢evrim siirelerinin degisken olmasi tedarikte
bazi sorunlar yaratabilir. Tiiketim hizinin ya da talebin (D) diizgiin olmasi durumunda bu sorun ortadan
kalkar. Bir malzemeye gereksinim duyuldugunun bildirilmesinden, kullanima sunulacak zamana kadar
gecen siireye teslim siiresi ya da tedarik siiresi (lead time) denir.

A
I(t)
Stok Diizeyi: I(t)

BN

8 Siparis

a Miktari:

5 Q

&

. r: Yeniden siparis
verme noktasi (diizeyi)
ES
ES: Emniyet stogu

Pt N~ P . Zaman (t)
Siparis Siparis Siparis Siparis

Verme Em"? Teslimi Verme Teslimi
uresi

Sekil 5.1 siirekli gézden gegirme sistemi
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Stirekli gézden gegirme sisteminde karar degis-
kenlerinin degerleri bir kez hesaplandiktan sonra
belirlenen stok politikasi siirekli olarak uygulanir.
Kontrol gozle, iki kutu yontemiyle, elle tutulan
kayitlarla veya bilgisayar yardimi ile gerceklesir. A
grubundaki stok kalemleri i¢in bu yontemin kulla-
nilmasi onerilir. Boylece isletmelerin stoksuz kalma
riski minimize edilir.

Teslim siiresi
Bir malzemeye gereksinim duyuldugunun
bildirilmesinden, kullanima sunulacak za-
mana kadar gecen siireye teslim siiresi ya
da tedarik siiresi (lead time) denir.

Iki kutu (Two bin) sistemi, isletmelerde yay-
gin olarak kullanilan basit ve etkili bir ydntemdir.
Iki kutu sistemi ile takip edilen malzemeler biri bii-
yiik (Q) digeri kiigiik (r) iki kutuda ya da rafta tu-
tulur. Biiyiik kutu bosalincaya kadar buradaki mal-
zemeler kullanilir. Biiyiik kutunun dibinde, tekrar
malzeme siparisi i¢in bir malzeme istek formu var-
dir. Bu yenileme istegi ilgili birime gonderilir ve
bu sirada kiiciik kutudaki malzemeler kullanilma-
ya baglanir. Kiiciik kutuda, yeni malzeme siparisi
teslim alinincaya kadar yetecek ve siparisin teslimi

I 4

Q 2=0

Siparis
Miktar
Q 1:R'|(t 1)

ES

(Siparis yok)

r: Yeniden siparis
verme noktasi(diizeyi)

geciktiginde veya tahmin edilenden daha fazla mal-
zeme kullanilmasi durumunda yeterli olacak mik-
tarda emniyet stogu da (ES) bulunmaktadir. Stok
yenilendiginde, malzeme istek formu tekrar biiyiik
kutunun altina konur, her iki kutu doldurulur ve
islemler bu sekilde devam eder.

/1\

—
dikkat
Iki kutu (Two bin) sistemi,

isletmelerde yaygin olarak
kullanilan basit ve etkili bir

_

Devresel G6zden Gecirme Sistemi

Devresel gozden gegirme sisteminde stok diize-
yi sabit zaman araliklarini igeren belirli devrelerin
basinda ya da sonunda kontrol edilir. Bu kontrol
strasinda eldeki stok diizeyi onceden belirlenen
siparis tamamlama hedefi (R) ile karsilastirilir.
Gozden gecirme anindaki stok diizeyi 1(t), yeni-
den siparis verme noktasinin (r) altnda ise siparis
tamamlama diizeyine tamamlayacak kadar (Q=R-
I(t)) yeniden siparis verilir. Devresel gozden ge-
cirme stok sisteminin isleyisi Sekil 5.2'de ayrintlt
olarak gosterilmistir.

yontemdir.

R: Siparis tamamlama hedefi

Q 4:0

Stok Duzeyi:

y Q3
Yeni siparis = <«—Siparis teslimi
ES: Emniyet stogu
Temin sliresi _
b t t3 t, Zaman (t)

GOzden Gegirme Devreleri

Sekil 5.2 Devresel gdzden gegirme stok sistemi
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Sekil 5.2'den de goriilebilecegi tizere stok dii-
zeyi ty, ty, t3 Ve ty anlarinda gézden gecirilmek-
tedir. Bu gézden gecirmelerde t; ve t; anlarinda
stok diizeyinin kontrol edilmekte ve o andaki stok
diizeyleri yeniden siparis verme noktasinin alunda
(I(t}) < r ve I(t3) < r) oldugundan sirasiyla Q, ve
Qj miktarlik siparisler verilmektedir. Diger devre-
lerde yani t, ve t, anlarinda ise stok diizeyi yeniden
siparis verme noktasindan biiyiik oldugundan bu
devrelerde siparis verilmemistir.

Gozle kontrol yontemi, kiiciik isletmelerde veya
marketlerde yaygin olarak kullanilan basit ve pratik
bir yéntemdir. Bu yontemde stoklar periyodik ola-
rak tecriibeli bir depo gorevlisi tarafindan gézden
gecirilir. Belirli bir diizeyin altna diisen stok kalem-
leri i¢in hemen siparis verilir. Siparis verme diizeyi ve
miktart tamamen gorevlinin tecriibesine birakilmig-
ur. Ayrica gozden gecirme periyodu, siparis diizeyi
ve miktari kisisel yargiya dayandigindan hata olasi-
ligs fazladir. Tiiketim hizi, tedarik siiresi veya bagka
bir faktoriin degismesi durumunda bunun farkina
varilip 6nlem alinmasinda gecikmeler olabilir.

Malzeme Gereksinim Planlamasi
Malzeme gereksinim planlamasi (Material Re-

quirement Planning - MRP) sistemi, son tiriinler i¢in
tiretim planlarini igeren imalat kararlarini, ham mad-
delerin ve parcalarin stok seviyelerinin kontroliini,
atlye ve montaj biriminin programlarini diizenle-
yen bir sistemdir. MRP dilimize malzeme gereksinim
planlamasi olarak ge¢mis olan bir malzeme yonetim
sistemidir. Ancak iilkemizde de yaygin olarak Ingiliz-
ce kargiliginin kisalulmigt olan MRP kullanilir.

MRP, bagimli stok kalemleri i¢in “Ne Zaman?” ve
“Ne Kadar Siparis Verilmeli?” sorularina en ekono-
mik cevabt bulmaya calisan bir yontemdir. Malzeme
gereksinim planlamasinin dayandigt temel ilke, ba-
gimsiz talebi olan bitmis mamulden geriye dogru gi-
derek gerekli par¢a ve malzemeleri tam ihtiyag duyul-
dugu anda hazir bulundurmakar. Bu yaklagim, stok
kalemlerinin ambarda bekleme siiresini ve dolayistyla
elde bulundurma maliyetlerini 6nemli 6l¢iide diistiriir.

Malzeme Gereksinim Planlamast

MRP ana iiretim programina bagli ola-
rak iiretimi gergeklestirmek icin bagiml
talebe sahip malzeme ve/veya parcalarin
temin miktar ve zamanlarini belirlemeye

yonelik bilgisayar temelli bir yontemdir.

MRP iiriin agact, stok mevcutlari, satin alma sis-
teminde bulunan agik siparisler ve ana tiretim prog-
ramindaki tiretim hedeflerini dikkate alarak hangi
malzemelere ne zaman ve ne kadar gereksinim du-
yulacagini belirler. Yapilan iglemler zaman boyutuna
sahiptir, bu 6zelligi ile satin alma ve tiim alt pargalar
icin bir tiretim programi hazirlanmis olur. MRD, ba-
gimli talebi olan satin alinan veya imal edilen parca
ve bilesenlere uygulanan {iretim ve satin alma prog-
ramlama sistemidir. Kendileri son {iriin olmayan
ancak son iiriinii olusturan malzemelere uygulanir.

MRP sisteminin iiretilen stok kalemlerin kont-
rolii acisindan cesitli {istiinliikleri vardir. Sabit si-
paris sistemiyle MRP sisteminin kargilagtirilmasi
Tablo 5.1de verilmistir.

Tablo 5.1 Sabit siparis sistemiyle MRP sisteminin karsilastiriimasi

Geleneksel Siparis Sistemi Malzeme Gereksinim Planlamasi

Bagimsiz talep

Siparis verme noktasinda siparis yenileme
Hammadde ve parcalara yonelik
Surekli talep

Rassal talep davranisi

Surekli tedarik suresi talebi
Siparis noktasina duyarli siparis
Gecgmise dayali talep

Tum kalemlerin kestirimi
Miktara dayali sistem

Tum kalemler icin emniyet stogu

120

Bagimli talep

Gergek gereksinim kadar siparis
Urline yonelik

Kesikli talep

Bilinen talep davranisi

Tedarik siiresi talebi yok.
Gereksinim ve zamana dayali siparis
Gelecekteki tretime bagl talep

Ana uretim programindaki kalemlerin kestirimi
Miktar ve zamana dayali sistem
Urlinler icin emniyet stogu
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L—Lj
dikkat
MRP sistemi stok maliyetleri-
nin diisiiriilmesi, tiretim plan-
lama etkinliginin gelistirilmesi
ve pazardaki degisikliklere hizli

yanit verebilme gibi fonksiyon-

lara yardimer olmakeadir.

Stok caligmalarinin dogru olarak gerceklesti-
rilmesi icin bilgi tiretilmesi, MRP sisteminin ana
amacidir. MRP sistemi, bu amaca ulasmak icin tiim
malzemelerin net gereksinimlerini ve gereksinim
zamanlarint saptar. MRP sisteminde 6énemli bir
asama, briit gereksinimlerin net gereksinimlere do-
nistiirtilmesidir. Bu déniisiim siirecinde belirlenen
briit gereksinimlerden eldeki stok miktarlar1 veya
teslim alinmasi planlanan siparis mikrearlar: diigile-
rek net gereksinim degerleri elde edilir. MRPde net
gereksinim degerleri zaman boyutu iginde verilir.

MRP sisteminin bagarili bir sekilde uygulana-

bilmesi icin ti¢ 6nemli faktor su sekildedir:

1. Tedarik kaynaklari, giivenilir ve dakik ol-
malidir. Gecikme paylari ¢ok kiigiik oldu-
gundan tedarikte en kiigiik aksaklik tiim
tiretimin durmasina neden olabilir.

2. MRP igin gerekli olan biiyiik bir bilgi is-
lem kapasitesidir. Bu nedenle, bilgisayar ve
diger bilgi teknolojileri olmaksizin MRP
uygulamast miimkiin degildir.

3. Tim calisanlarin, operatdr, analist, satin
alma elemani, planlamaci, kalite kontrol-
cii, sistemin giincellenmesi konusunda tam
olarak egitilmis olmalari gerekir.

MRP sistemi, etkin bir stok yonetiminin saglan-

masina agagida belirtilen noktalarda katki saglar:

*  Stok yaurimlari en kiigiik diizeyde tutulur.
*  MRP sistemi degismelere duyarlidur.

*  MRP, stok kalemleri temelinde gelecege do-
niik bir bakis agist olusturur.

» Siparis miktarlari gereksinimlere gore be-
lirlenir.

e Gereksinimlerin zamanlamas: ve eksiksiz
karsilanmasi konusuna odaklidir.

MRP, kitle tiretimi yapan, 6zellikle montaj hatla-
11 olan igletmelerde oldukea iyi sonuglar vermis, bu
isletmelerde stireg ici stok diizeylerinin azaltlmast, is
giicti kullaniminin etkinlegtirilmesi, miisteri servisi-
nin artmasi ve stok devrinde arts gibi gelismelerin
elde edilmesini saglamistir. MRP, iiretim ile dagitim
faaliyetleri arasindaki carpici farklart kendi sistemi
icinde tantyan bir ydntem olup tiretim ortaminin te-
mel ihtiyaglarina cevap verecek sekilde gelistirilmis-
tir. Bu sistem, herhangi bir tiretim ortaminda stok
yonetiminin, iiretim planlamasindan ayri olarak dii-
stiniilemeyecegi gercegini goz 6niinde bulundurur.

Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Tam zamaninda iiretim (Just-in-time, JIT);
gerekli mamullerin gerekli miktarlarda, istenilen
kalite diizeyinde, gerekli zamanda iiretilmesi ola-
rak tanimlanabilir (Acar, 1999). Tam zamaninda
iiretim sistemi, sifir stok, stoksuz iiretim, kanban
sistemi olarak da tanimlanmaktadir. Uriiniin de-
gerine deger katmayan tiim unsurlar “israf” olarak
nitelendirir. Bu baglamda tiretimin her agamasin-
daki stoklar ile kalitesizlik en temel israf unsurlari
olarak degerlendirilir.

Uretimde ara stok seviyelerini minimum  sevi-
yeye indirmek, ara stok seviyelerindeki degisimleri
en aza indirerek stok kontroliinii kolaylastirmak,
tiretim ici talep dalgalanmalarini azaltarak Giretim
akisini diizgiin héle getirmek, basit bir sistem ile
etkin kontrol saglamak ve fire oranini azaltmak
JIT’in temel amaclaridir.

JIT, geleneksel sistemlerde oldugu gibi itme esa-
sina gore degil, ekme esasina dayanmakradir. Ure-
timi harekete gegiren unsur misteri talebidir. Miig-
teri, nihai alici olabilecegi gibi isletmedeki bir bagka
tiretim birimi de olabilir. Bir tiretim birimi kendi
tiretimi icin gerekli olan ara mamulleri 6nceki tire-
tim biriminden geker. Onceki iiretim birimi ¢ekilen
parcalar kadar {iretim yapar ve bunun icin ihtiyag
duydugu miktar1 kendinden 6nceki birimden ¢e-
ker. Buradan da anlasilacag: gibi JIT te miisteriden
baglanarak taleplerin geriye doniik olarak yapilmas:
ve ihtiya¢ kadar stok bulundurulmas: esastir. Gele-
neksel sistemlerde stoklarin izlenmesi igin ayrinuli
kayitlarin titizlikle tutulmasi soz konusudur. JIT’te
ise ideal olarak sifir stokla calisgmak amag oldugun-
dan stoklar asgari seviyede tutulmaktadir.
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JIT’te bilgi iletisimi icin kullanilan, Japonca da
“kart” anlamina gelen Kanban sistemi basit bir tiretim
planlama teknigidir. Tam zamaninda tiretim igin, yar
mamulii biten hiicrenin tedarik¢i hiicreye triinle ilgili
kart1 vermesi ve karta yazan bilgiler 1s181nda da hiicrenin
tiretim yapmasini saglar. Kanban, tiretim birimleri ara-
sindaki parcalarin ¢ekilmesini ve tretilmesini saglayan
standart konteynerlara bagli bir kartur. Kanban, tiretimi
kontrol eden bir bilgi sistemi olarak nitelendirilebilir.

(2= )
dikkat

JIT tanimlamalarinin bir kisminda sistem yalniz-
ca stoklarin azalulmasiyla ile sinirlandirilmakea-
dir. Oysa JIT bundan ¢ok daha genis kapsamlidir.
Yalnizca imalatla ilgili etkinliklerde degil, malze-
me temininden depolamaya, bakim onarimdan
mithendislik tasarimina, satistan {ist yonetime ka-
dar iiretim sisteminin diger alanlarinda da etkisini Kanbanlar, daima tiretim akisina ters yonde ancak
hissettirir. /} fiziksel birimlerle birlikte sondan basa dogru hareket

ederek iiretim birimlerini birbirine baglar. Uretim bi-
rimlerinin bu sekilde birbirine baglanmast sonucunda
ise gereken parcalar gerekli olan miktarda ve gerektigi zaman tretilmekte ve birimler arasinda ara stoklara
ihtiyag kalmamaktadir. Bu zincirin, isletme disinda saticilara kadar uzatulmasi durumunda ham madde
stoklarini kaldirmak dahi miimkiindiir.

Kanban sistemi, tiretimde gelismeyi, stok miktarmnin ve

parga tiretim siirelerinin azalulmasini saglar. Ayrica diisiik

fire mikrtari, daha yiiksek kalite ve daha diisiik stok mikta- U.mtm?”? tafn Zamamndi{ ger?ekle§t1rlle—
rindan dolay: fiziksel alandan tasarruf, bu sistemin getire- bilmesinin 6n kosulu, tiim siireclere ne

cegi diger yararlardir. Kanban sistemi, ayni zamanda malze-
me akigint son montaj istasyonunda kullanilan parca hizina
bagli olarak diizenler.

. . e 1 ne miktarda tiretilecegi kanban adi verilen
JIT, yalin iiretim sisteminin 6nemli bir bilegenidir. Ya- & /}

L . o L kartlar iizerinde belirtilmistir.
lin iiretim; mal veya hizmet tiretiminde, {iretilen mal veya
sunulan hizmete herhangi bir deger katmayan ve israfa ne-
den olan tiim unsurlarin ayiklanarak bunlarin neden oldugu maliyetlerin ortadan kaldirilmasina yonelik
bir tiretim felsefesidir. Miisterinin goziinde, tiriin veya hizmete deger katmayan unsurlar israftir ve bunlar
ortadan kaldirilmalidir.

zaman ve ne miktarda tiretim yapacaklari-
ni zamaninda bildiren bir bilgi sisteminin

kurulmasidir. Bu sistemde hangi par¢adan

Yalin Uretim, iiriin ve hizmet yaratma siirecini israflardan
I arindirp sadelestirerek sunulan degeri mitkemmellestirmek
ve bu yolla firma karliligini artirmak amacini tagtyan kav-
ram, sistem ve teknikler biitiiniidiir. Yalin diisiincede israf,
bilinen anlaminin &tesinde miisteri agisindan bir deger olus-
turmayan, miisterinin fazladan bedel 6demeyi kabul etmeye-
cegi her seydir. Tasarimdan sevkiyata tiim {irtin/hizmet ya-
ratma asamalarindaki her tiirlii israfin (hatalar, asir1 iiretim,
stoklar, beklemeler, gereksiz isler, gereksiz hareketler, gereksiz
tastmalar) yok edilmesi ile maliyetlerin diistiriilmesi, miisteri
memnuniyetinin arttrilmasi, piyasa kosullarina uyum es-
nekliginin kazanilmasi, nakit akiginin hizlandirilmasi hedef-
lenir (https://lean.org.tr/yalin-uretim-felsefesi/).

internet
Lean Enterprise Institute (LEI) (heep://www.
lean.org/), tiretimden hizmet sektdrlerine ¢ok

genis kapsamda ve igle ilgili her boyutta yalin
diisiince ilkelerini yayginlagtirmak icin 1997 y1-
linda ABD'de kurulan ve kir amact giitmeyen
bir yayin-egitim ve arastrma orgiittidiir. Yalin
Enstitii-Tirkiye (http://www.lean.org.tr/ veya
www.yalinenstitu.org.tr) ise diinyanin ¢esitli til-

kelerinde kurulan b orgiitler gibi ka
clerinde Buruian benzer Orgltiel gibiar amac Yalin itiretimde amag, deger yaratan faaliyetleri gelistir-

mek, israfa neden olan faaliyetleri ise ortadan kaldirmakur.
Bu yolla ulagilmak istenen nihai hedef, daha az maliyetle,
daha az siirede, kaliteli iiriin tiretmek veya hizmet sunmak-
tr. Yalin diretim sisteminin gelistiricisi olan Toyota tarafin-
dan maliyetlerin artmasina neden olan yedi israf asagidaki
gibi belirlenmistir:

olmayan bir dernektir. LEI ve diger 6rgiitlerle
birlikte “Lean Network’iin bir parcast olarak

2002 yilindan bu yana faaliyet gdstermektedir.
Yalin iiretim hakkinda daha fazla bilgi edinmek

icin ilgili web sitelerini inceleyebilirsiniz.
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Thtiyag fazlas iiretim

Malzeme nakli
Stoklar
Hareket

bl

5. Hatal: iiriinler

6. Gereksiz islemler ve karmagsiklik

7. Beklemeler

Ogrenme Ciktisi

2 Isletmelerde stok kontrol sistemlerini tartisabilme

Asagida verilen stok sistem-

leri ile ilgili temel degisken-

leri tanimlayiniz ve aralarin-

daki iliskiyi agiklayiniz.

* Siparig miktar1 (Q)

* Yeniden siparis verme
noktasi (1)

iliskilendir

Geleneksel stok  kontrol
sistemleri ile MRP ve JIT
gibi sistemlerin stok kont-
rol yaklagimlari arasindaki

farkliliklari degerlendirin.

Tam zamaninda iiretim sis-
teminin ortaya ¢ikis neden-
lerini anlatin.

e Temin siiresi (L)

* Emniyet stogu (ES)

yasamla iligkilendir

Stok Devir Hiz1

Stok yonetimi, her dénem sirketler i¢in kri-
tik konulardan biridir. Ancak ekonominin yavas-
ladigy, risklerin arttgi dénemlerde daha da 6ne
cikiyor. Perakendeden otomotive, mobilyadan
tiretime ¢ok gesitli sektorlerin giindeminde yine
“hizli devir” ve “stok tutma siiresini” asagtya cek-
me var. Bazi sirketler hizlanmayi, bazilari stireleri
ideale ¢ekmeyi hedefliyor. Bir boliimiiniin ajan-
dasinda ise rakiplerinden daha iyi olmak var. Za-

ten iyi olanlar ise “daha iyi” olmanin pesinde...

Enflasyonun diigmesi ile birlikte, stokta mal
tutmanin maliyeti, her sektdr icin agirlasmaya bag-
ladi. Uzmanlar, boylece stok yonetiminin 6neminin
artugini gercek ticaret yapma devrinin bagladigini
soylityor. Sirketler diisiik stokla calismay1 6grenme-
ye calistyor. Hemen hemen her sekedrde stok tutma
siireleri diisiiyor. Oniimiizdeki yil igin hedefleri ise
bu siireleri daha da aza indirmek y6niinde.

Diinyada da stok tutma siirelerinde diisiis
var. Ernst&Young’in yapug bir arastirmaya gore,
stoktan giinlitk satiglar, 2003’te bir onceki yila
gore ylizde 25 distii. Tutulan stok sayisindaki
azalma, devir sayisinin yiizde 21 artmasina ne-
den oldu. Diinyadaki bu degisimi tetikleyen en
onemli etken, sirketlerin maliyetleri diisiirtirken,
miisterilerine de daha hizli yanit vermek istemesi.

Stok Tutmada Yeni Egilimler
Biitiin Siiregler Yenileniyor: Maliye ve do-

viz politikalarinin degismesi ile ekonomik faali-
yetlerde 6nemli degisiklikler yasandi. Reel sektor,
enflasyonun diisme egilimi ve dalgali kur rejimi
ile birlikte tiretim planlamasi, satin alma, stok
tutma ve fiyatlama politikalarindaki davranigla-
rin1 gozden gegiriyor. Bu nedenle nceki désnem-
lere gore her sirket daha rasyonel davranmaya
baglad: diyebiliriz.
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Rasyonel Stok Yonetimi: Enflasyonun go-
receli olarak 6nemli bir diislis gostermesi ve
bununla beraber dévizin duraganlasmasi stok
politikalarin etkiledi. Ileriye doniik istikrarlt bir
ekonomi beklentisi ve fiyat artiglarina dayali vade
farklar1 stok tutma avantajlarini ortadan kaldirdu.
Elde tutulan stogun ileride yiiksek fiyatlara satila-
rak kér elde etme beklentisinin ortadan kalkmas:
sitketleri daha rekabetci olmaya itti. Buna bagli
olarak reel sektorde ileriye doniik stok tutma po-
litikalar yerini rasyonel stok yonetimine biraktr.

Hedef, Diisiik Maliyet: Bu rekabetci kosullar
altinda sirketler karliliklarini korumak veya artir-
mak i¢in etkin stok yonetimi ile daha diisiik mali-
yet saglamay1 amagliyorlar. Satugint dogru tahmin
edebilen sirketler, stok yonetiminde en biiyiik ve
en 6nemli unsuru basarmugs sayilir. Zaten gerisi
bu satiglar1 dogru miktarda, dogru zamanda ve en
ekonomik yollarla temine dayaniyor.

Sektorlerin Stok Politikasint Neler Etkiliyor?

Beyaz Egya: Sektorde stok kalemleri oldukga
fazla. Yedek parca stok gaminin ¢ok genis olma-
sindan dolay: stok ¢ok biiyiik olabiliyor. Garanti
ihtiyaclarinin ¢abuk karsilanmasi ihtiyaci ve ta-
mir bakim parcalarinin yiikii de stokta fazlalik
olmasina yol agiyor.

Otomotiv: Otomotiv sektorii en fazla stok tu-
tan sektorler arasinda yer aliyor. Aracin {iretimi bit-
tikten sonra bile, tiretici firmanin ilgili aracin yedek
parcalarint 10 yil bulundurma zorunlulugu var.

Gida: Gegerlilik tarihi, mevsimsellik, agir depo-
lama ve nakliye maliyetleri gibi unsurlar stok tutma
politikalarinin belirlenmesinde 6nemli. Yiyecek-ice-
cek sektorii tireticilerine bakildiginda satis maliyeti
yiizdesi cinsinden stok maliyetlerinin bitmis tiriin
i¢in ylizde 20, ara mamul icin yiizde 10 ve ham-
madde igin yiizde 8 civarinda oldugu goriiliiyor.

Perakende: Scktdr stok politikasinin giiciinii
dagitimindan aliyor. Isletme sermayesi yonetimi
politikalari ile uzun vadelerle satin alim yapiliyor.
Bu nedenle az stok tutuluyor ve kisa vadelerde
satts yapiliyor. Firmalarin bazilart stok yonetim
politikalarinda isletme sermayesini minimize et-
meyi birinci 6ncelik olarak belirliyor.

Mobilya: Mobilya sektdriinde miisteriyi
bekletmemek adina, firmalar iiriinii stoklarinda
hazir bulundurmak zorunda. Avrupada durum
daha farkli. Bu bélgelerde tiiketiciler mobilyay:
aldiktan sonra 4 ila 6 hafta aras1 bir siire bekleye-
biliyor. Stok tutma siiresi firmanin {iretim potan-
siyeli, kapasitesi, mevcut bayi agina gore degis-
kenlik iceriyor.

Elektronik: Elektronik sektériinde ortalama
stok tutma orant malzeme gruplari ve iiriin top-
lami igin yillik yiizde 11. Sektoriin stok tutma
maliyeti doviz bazinda aylik yiizde 0,5. Yurt ici
bitmis @riin stogu tutmanimn maliyeti olast kur
hareketlerine bagli olarak degisiyor.

Kozmetik: Kozmetik tiriinleri nispeten be-
deli yiiksek iiriinler arasinda yer aliyor. Bu ne-
denle sektordeki tiim firmalar, minimum stokla
calismaya yonelik hareket ediyorlar. Sektdrde
ideal rakam, firmanin kozmetik sekt6riiniin han-
gi segmetinde olduguna, satis kanali yapisina ve
tedarik kaynaklarina gore degisiyor.

Bilgi Teknolojileri: BT scktoriinde model
eskimesi en biiyitk sorun. Sirketler stoklarinda
tuttuklart bir malin, rakip tarafindan piyasaya
siiriilmesiyle biiyitk kayiplarla kargilasabiliyor.
Bu nedenle minimum stok tutmak i¢in ¢alisma-
lar yiiriitiliyor.

Enflasyonun stok maliyetleri iistiindeki etki-
si nedir?

Enflasyon, sirketlerin fikeif kar yaratmasina
neden oluyor. Sirketler enflasyonist ortamda geg-
mis tarihlerde diisiik fiyatlara almis oldugu mal
ve hizmetleri daha ileri bir tarihte sattklarinda
enflasyon nedeniyle kazang elde ediyorlar. Bunun
nedeni, o mali yiikselmis olan nominal fiyatlar-
dan satabilmeleri ve alig fiyat1 arti stok maliye-
ti ile sats fiyat1 arasinda onemli ol¢tide farklar
olusmasidir. Bu farklar da dénem sonu karinin
artmasina neden oluyor. Béyle bir ortamda enf-
lasyonun etkisinden arindirilmadan yapilacak
analiz sonuglarina gore karar verilmesi ¢ok da

dogru degil.
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Hammadde ve ticari mallar, bilango tarihi
itibariyle tarihsel degerleriyle gosterilmis olduk-
larindan parasal olmayan kalem olarak siniflan-
dirilir. Bu nedenle bilanco tarihi itibariyle TCnin
cari satin alma giiciiyle ifade edilmesi gerekiyor.
[lk asamada bilango tarihi itibariyle elde bulunan
stoklarin hangi dénem alimlarindan geldiginin
tespit edilmesi gerekir. Bunun i¢in birinci y6n-
tem stoklarin déniisiim hizinin hesaplanmasidir.
Diger bir yontem ise, stoklarin yaslandirilarak
hangi aylardan geldiginin tespit edilmesidir. [kin-
ci asamada ise, tarihsel stok tutarlarinin, tespit
edilen satin alma ayina iliskin enflasyon diizelt-
me katsayisi ile ¢arpilmasidir. Bunun sonucunda
stoklar, TUnin bilanco tarihindeki cari satin alma

Sonug olarak bir yandan stok yonetimi ile
karlilik ve verimlilik yakalamak isteyen sirketler
var. Oteki tarafta ise aradigy iiriinii, aradigs za-
manda almak isteyen misteriler... Ve ikisinin
ortasinda ise bayilerle dagiticilar bulunuyor. Bu
tigliiytit mutlu eden, kazangli kilan ideale yakin
yonetimi bulmak da CEO’larin gérevi... Ozel-
likle de zor zamanlarda...

Kaynakca
Ayvact, O.A., Yiiksek hiz pesinde, Capital,
Nisan 2017
Stok ydnetiminde “ideal”i yakalamak, Capi-
tal, Temmuz 2010
, Stok azaldi devir hizlandi, Capi-

giiciiyle ifade edilmis olur. al, mo 4

STOK MODELLERI

Stok sistemlerinin uygulanmasinda, stoklarla ilgili degiskenler arasindaki fonksiyonel iliskiler tarifle-
nirken genis ol¢iide matematiksel modellerden yararlanilir. Stok kontroliinde matematiksel modellerin
kullanilmasi, sezgisel verilen kararlarin yerine tercih edilmelidir. Stok modelleri sayesinde malzemelerin
ne zaman ve ne miktarda yenilenecegi, toplam maliyeti eniyileyecek sekilde belirlenebilmektedir. Stok
modellerinin ilk tanitimi 1915 yilinda yapilmustir.

Stoklarla ilgili Maliyetler

Stok modelleri ile ilgili birim satin alma maliyetine (C) ek olarak asagida agiklanan {i¢ maliyet bileseni
dikkate alinmalidur:

Stokta bulundurma maliyeti (h): Stok bulundurma nedeniyle ortaya ¢ikan maliyetlerdir. Bu mali-
yetin biiyiik bir kismini stoga baglanan yatirimin maliyeti olusturur. Bu maliyet kredi faizi veya bu para
ile yapilabilecek yatirimlarin kazancindan mahrum kalmanin bir sonucu olan firsat kaybr maliyeti olarak
degerlendirilebilir. Stoklara baglanan yatirim maliyetinin yani sira depolama maliyetleri, stoklar i¢in 6de-
nen vergi, sigorta, malzeme aktarma, stoklarin fiziksel sayimi ile ortaya ¢ikan giderler, stoklarin eskimesi,
calinmasi, kaybolmasi, hasar gérmesi, bozulmast sonucu ortaya ¢ikan maliyetlerin toplamidir. Genellikle
tirtiniin degerinin (C) belli bir orani (i) ile carpilmasiyla elde edilir (h=iC). Stokta bulundurulan @rin
miktari arttik¢a toplam elde bulundurma maliyeti de artacakur. Buna kargin olasi taleplerin kargilanmast
olasilig1 da artacakur.

Stokta bulundurmama maliyeti: Stok kalmadigi ya da stok dist kalindiginda ortaya ¢ikan maliyet-
lerdir. Bu durumda talep kargilanamayacakur. Bu durumda iki segenek soz konusudur: Miisteri talepleri
sonradan kargilanir veya miisterinin talebi karsilanamadig icin satig kayb1 olusur. Her iki durum da mali-
yetlere olumsuz yansir. Bu maliyetlerin kestirilmesi zor olsa da stok yonetimi i¢in dikkate alinmast gereken
maliyet bilesenleridir. Bu maliyetin diger bir ad1 da yok satma maliyetidir.

Siparig verme maliyeti (A): Siparis verme maliyeti, siparis edilen malzemenin igletme i¢inde tiretilmesi
veya satin alinmasina gore degisir. Eger siparis edilecek malzeme isletme iginde tiretiliyorsa toplam yillik
stok maliyeti yukarida agiklanan maliyetlerin toplam1 olacaktir. Isletmeler toplam stok maliyetinin olabil-
digince kiigiik olmasini isterler. Stok yonetiminde amag, Sekil 5.3’te gosterilen ve yukarida agiklanan ma-
liyetlerin toplami olan Toplam Maliyeti (TM) en kiiciik kilacak “En lyi Siparis Miktarint” belirlemeye
yonelik stok politikalarini gelistirmektir.

125



Stok Yonetimi

TL

En Kiglik
Maliyet

Toplam Maliyet (TM)

Elde Bulundurma
Maliyeti (Hv*Q/2)

Siparis Verme
Maliyeti (A*D/Q)

Q*

>
>

Siparis Miktar (Q)

En iyi Siparis Miktari

Sekil 5.3 Toplam Degisken Maliyet Egrisi

Sekil 5.3’te goriildiigii gibi, siparis miktar (Q)
arttikea siparis verme maliyeti diismektedir. Ancak
diger taraftan, siparis miktarinin artst stoklart da
arttirdigindan siparis verme maliyeti de artmaya
baslamaktadir. Bu ytizden, iki maliyeti birbirinden
ayr1 olarak ayni anda en kiiciik yapmak miimkiin
degildir. Ancak iki maliyetin toplaminin 6diinles-
tigi noktayi, bir bagka ifadeyle minimum toplam
maliyeti saglayacak “Fkonomik Siparis Miktar1-
n1” belirleyerek toplam maliyetin en kiigiik olma-
sini saglayabiliriz.

Ekonomik Siparigs Miktari Modeli

Ekonomik Siparis Miktar1 (Economic Order
Quantity - EOQ) modeli stok kontrolii konusun-
da ilk gelistirilen modeldir. EOQ modeli, toplam
maliyeti (toplam yillik siparis ve stok bulundurma
maliyeti) minimize ederek siparis miktarint belir-
ler. Bu miktar, stok bulundurma maliyetinin sipa-
rig verme maliyetine esit oldugu noktadadir. Sekil
5.3’te Q* ile gosterilen bu nokta ayni zamanda top-
lam maliyet fonksiyonunun minimum noktasidur.
Siparis verme maliyeti ile stokta bulundurma mali-
yetinin dengede oldugu maliyete karst gelen siparis
miktarina ekonomik siparis miktari denir.

Uzun yillardir kullanilan en etkili stok
planlama ve kontrolii yéntemi olan eko-
nomik siparis miktart modeli stoklama ve
siparis maliyetleri toplaminin en az oldu-
gu durumdaki siparis miktaridir.

EOQ modelinde 6nemli varsayimlar su sekil-

dedir:

¢  Uriine olan talep (D) tiim planlama ufku
boyunca sabit ve diizgiindiir.

*  Siparig miktari (Q) sabittir.

¢  Uriin fiyau tiim planlama dénemi igin sa-
bittir.

e Temin siiresi sabittir.

e FElde bulundurma maliyeti hesaplanirken
ortalama stok diizeyi dikkate alinur.

*  Siparis verme maliyeti sabit ve siparis verme
miktarindan bagimsizdir.

* Planlama dénemindeki tiim talep kargilanir.
* Tiim siparis ayn1 anda teslim edilir.

EOQ modelinde kullanilan degiskenlerin ta-
nimlanmasi su sekildedir:

D = Yillik talep miktari (birim/y1l)

C = Birim bagina satin alma fiyatt (T/birim)

A = Parti bagina siparis maliyeti (T/parti)

i = Yillik faiz oran1 (%)

H = Birim bagina yillik stokta bulundurma ma-
liyeti (T/birim-y1l)

Q = Siparis miktar1 (birim)
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Buna tanimlamalara gére toplam maliyet fonksiyonu su sekilde yazilabilir:

Toplam) (Satmmalma) (SiparisVerme) (StoktaBulundurma
= + +
Maliyet Maliyeti Maliyeti Maliyeti

TM=DC+EA+Hg
Q 2

Bu fonksiyonun Q’ya gére tiirevini alip sifira esitledigimizde;

+—=0

9TM (—DA
0+ 5

elde edilir. Bu denklemden Q ¢ekildiginde,

0Q

* 2AD
Q- H
olur. Toplam maliyetin en kiigiik oldugu bu noktadaki siparis miktart Q* optimum veya “ekonomik
siparis miktar1” olarak adlandirilir.

ornek

Bir igletmede stoklanan bir malzemeye olan yillik talep 180 birimdir. Malzemenin siparis verme maliyeti parti
basina 200TL ve satun alma fiyat ise birim bagina 100TLdir. Stokta bulundurma maliyet orani ise %20 olarak
belirlenmistir. Uriiniin temin siiresi 1 aydir. Bu malzeme i¢in ekonomik siparis miktarini, hangi aralikta siparis
verilmesi gerektigini, bir yilda kag kez siparis verilecegini ve stok maliyet bilesenlerini hesaplayiniz.

Problemin verileri:

Talep hizi (D) : 180 adet/y1l
Siparis verme maliyeti (A) : 200 TL/parti
Birim satin alma maliyeti (C) : 100 TL/birim

Stokta bulundurma maliyet orani (i) : %20
Stokta bulundurma maliyeti (H=iC) : 20 TL/adet

¢c6zim
Bu ornek icin ekonomik siparis miktari ve ilgili islemler asagida gosterilmekeedir:

Ekonomik siparis miktari (EOQ) (birim/parti):

Q*=J2AD =\]2x(200)x(180)=60birim
H 20

Bir yilda verilecek siparis sayisi: N=—=——=3siparis/ y1l

o . o 60
Siparigler arasi gegen siire (¢evrim siiresi): T=—= E =0.33yi1l=4ay
Ortalama stok diizeyi: Iyt =—=—=30birim
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(Sipan@Verme

Siparig Siparig
= x

Sayis1 ) \Maliyeti
D 180
SVM=— A=(—)x (200)=600TL / y1l
Q 60

Maliyeti
Yillik siparis verme maliyeti (TL/y1l): altyett

Yillik stok bulundurma maliyeti (TL/y1l):

(Stok Bulundurma) ( Birim Bagina Stokta ) (Onalama Stok)

X
Maliyeti Bulundurma Maliyeti Diizeyi

SBM=H%=(20)x(%)=6OOTL/y11

Satin alma
Yillik satin alma maliyeti (TL/y1l): Maliyeti

Yillik Birim
X

Talep Fiyat

SAM=DC=(180)x(100)=18.000 TL / yil

TM=DC+BA+Hg
Q 2

180 60
Toplam yillik stok maliyeti: TM =(180)(100)+(200) a +(20) 7

=18.000+ 600+ 600
=19.200 TL / y1l g

Bu sonuglar 1s181nda isletme 60 birimlik partiler  yi 15 birime diistiigiinde yeniden siparis vermelidir.
halinde siparis vermelidir. Yillik talebi karsilayabil-  Bir yillik stok maliyeti satin alma tutari olmaksizin
mesi i¢in 4 ayda bir olmak tizere bir yilda toplam ~ 1.200 TL/yil olacakur. Sekil 5.4’te probleme iligkin
3 kez siparis verilmelidir. Stoklarda ortalama olarak ~ maliyet bilesenleri grafiksel olarak gosterilmistir.
30 birim malzeme bulunacakur. Isletme stok diize-

3.0007 Toplam Yillik Stok Maliyeti

2.500

= Siparis Verme Maliyeti
=== Stok Bulundurma Maliyeti
= Toplam Stok Maliyeti

2.000

1500 e NN oo

Maliyet (TL)

1.000

500

0

T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
Q ,\9 ,-,)Q b\Q Q)Q ‘oQ ,\Q ‘bQ 0,0 \QQ \\0 \,\9
Siparis Miktari

Sekil 5.4 Ornek Problem igin Toplam Yillik Stok Maliyet Bilesenlerinin G8sterimi
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Yukarida ele alinan 6rnek icin farklr siparis miktarlarina karsilik gelen maliyet bilesenlerinin nasil de-
gistigi Sekil 5.5’te incelenmektedir. Siparis miktari olarak, Q=90 birim olarak alindiginda, en biiyiik stok
miktari Ienb=90 birim olur. Bu miktar titkendiginde ise stok diizeyi (sifir)’dir. Bu yilizden ortalama stok
diizeyi I = (Q+0)/2=Q/2 olur. Diger taraftan, yillik siparis sayist D/Q'dur. Yillik talep D=180 birim/yil
iken ve her seferinde verdigimiz siparis miktari Q=90 birim olursa o zaman talebi kargilamak i¢in yilda iki
kez siparis vermemiz gerekir.

Stok 1 siparis Miktari (Q)=90

Dizeyi Siparis Sayisi (D/Q)=180/90=2
90 Lenb Parametreler Degerler
Talep hizi (br/yil) D: 180
Siparis verme maliyeti (TL/parti) A: 200
45 Ton Birim satinalma maliyeti (TL/br) C: 100

Stokta bulundurma maliyet orani i: 20%
Stokta bulundurma mal. (TL/br) H=iC 20

T T

T T T »
2 4 6 8 10 12 Ay

4
Stok
Diizeyi Siparis Miktari (Q*)=60 Siparis Miktari (Q)=30
Siparis Sayisi (D/Q)=180/60=3 Siparis Sayisi (D/Q)=180/30=6
60 Ienb
30 Iort 30 Ienb
15 Tort
2 4 6 8 10 12 Ay 2 4 6 8 10 12 Ay

Sekil 5.5 Farkli siparis miktarlari icin stok yenilemeleri

Probleme iligkin  hesaplamalar
Microsoft Excel ortaminda ¢oziilmiis
ve sonuglara iliskin ekran goriintiisii

Sekil 5.6'da verilmistir.

Daha biiyiik miktarda siparis ver-
digimizde stok bulundurma maliyeti
artacak ancak siparis verme maliyetleri
diisecektir. Diger bir durum olarak si-
paris miktart Q=30 birim olmak iizere
daha az mikrtarda siparis verirsek stok
bulundurma maliyeti azalacakur. An-
cak bu sefer de Sekil 5.5te gosterildigi
gibi daha sik siparis vermemiz gerekir
ve toplam siparis maliyeti de artar.
Tim bu 6zel durumlar icin maliyet
degerleri Sekil 5.6'dan incelenebilir.
EOQ modeli talebin kesin ola-
rak bilindigini varsayan en basit stok Sekil 5.6 EOQ Hesaplamalari igin Excel Goriintiisi
kontrol modelidir. S6z konusu stok
kontrol modelinde birim satin alma maliyeti, stok bulundurma maliyeti ve siparis verme maliyeti olmak
tizere {i¢ maliyet bileseninden olusup talep ve stok kullanim oraninin kesin olarak bilindigi kabul edilir.
Ayrica tedarik siiresi sabit olup tiim siparis donemlerindeki siparis miktar: da sabittir.
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Ekonomik Uretim Miktari Modeli

Uretim sistemlerinde verilen siparislerin ayni
anda stoga girisi miimkiin degildir. Uriinler belli
bir teslimat hiziyla stoklanir. Bu modelde verilen Q
birimlik siparisin tamamlanmast iin belirli bir stire
gerekmekeedir. Isletmede iiretilmekte olan malze-
meler icin ekonomik iiretim miktarlar1 (Econo-
mic Production Quantity - EPQ) EOQ modeline
benzer yaklagimla tiretime hazirlik ve elde bulun-
durma maliyetleri dikkate alinarak belirlenir.

Sabit bir titketim hizi (D) oldugu varsayilarak
iiretim hiz1 (P) ile tiiketim hiz1 (D) arasindaki fark
(P-D) stok diizeyini siirekli yiikselteceginden belli
bir siire sonra {iretime ara verilmesi gerekir. Devam

eden titketim hiz1 (D), stok diizeyini en alt diize-
ye indirdiginde ise tiretime yeniden baglanacaktir.
Boylelikle partiler halinde gergeklesen iiretimde,
toplam maliyeti en aza indirecek tiretim parti bii-
yiikliigiinii belirlemek gerekecektir.

Stok hareketleri Sekil 5.7°de goriilmekeedir. Bir
stok cevrimi iki devreden olusur. Birikme devresi
olarak adlandirilan ilk devrede hem {iretim hem de
talep vardir. Bu devrede P hiziyla iiretim yapilirken
D hiziyla talep olacagindan stoklarin birikme hizt
(P-D) olacakur. Talep devresi olarak adlandirilan
ikinci devrede ise Q birimlik partinin {iretimi ta-
mamlanmistir. Sadece stoklardaki tiretim D hiziyla
titketilmektedir.

A
Stok
Duzeyi
Siparis Miktar (Q)
Uretim
. Hizi (P) En Biyiik Stok Duizeyi
enb I.np,=Q(1-D/P)
I Ortalama Stok Duizeyi
ort 1,..=1..,/2=(Q/2)(1-D/P)
Birikme ort ™ enb
Hizi (P-D)
_ Uretim ' Tiiketim Siireci_ Zaman
Sureci T, Ty g

‘ Cevrim Sureci

T=(Q/D)

Sekil 5.7 EPQ modeli icin temel stok modelinin cevrimi

Sekil 5.7°de goriilebilecegi gibi parti tiretiminin Q birim olmasina ragmen stok diizeyi hi¢cbir zaman bu
seviyeye ulasamaz. Ciinkii birikme devresinde Q biriminin bir kismi tiiketilmektedir. Bu nedenle iretim
durumunda stokta bulundurma maliyeti EOQ’ya gére daha diisiik olacakur.

EPQ modelinde kullanilan degiskenlerin tanimlanmasi su sekildedir:
D = Yillik talep hizt (birim/y1l)

P = Yillik tiretim hizit (birim/y1l)

C = Birim bagina tirtin maliyeti (TL/birim)

A = Parti bagina tiretim hazirlik maliyeti (TL/parti)

i = Yillik faiz orani (%)

H = Birim basina yillik stokta bulundurma maliyeti (TL/birim-y1l)
Q = Uretim siparis miktar1 (birim)
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Sekil 5.7°de verilen ¢izimden de yararlanarak asagidaki tanimlamalari yapabiliriz:
Cevrim siiresi : T=g

D
Uretim siiresi (birikme devresi) : Tp =%

I

enb

Tiiketim siiresi (tiiketim devresi) : Tp= b

En biiytik stok diizeyi : Iopp =Q(l—%)

Ortalama Stok diizeyi : I, =(%)( —%)

Buna tanimlamalara gore toplam maliyet fonksiyonu su sekilde yazilabilir:

(Stok Bulundurma) ( Birim Bagina Stokta ) (Ortalarna Stok)

X
Maliyeti Bulundurma Maliyeti Diizeyi

SBM=H9=(1—2)
2 P

(SiparigVerme) (Sipar@) (Sipari§)
= X

Maliyeti Sayist ) | Maliyeti
SVM = D A
Q
Toplam Uriin Hazirlik | (Stokta Bulundurma
= + +
Maliyet Maliyeti/ |Maliyeti Maliyeti

TM=DC+EA+HQ(1—E)
Q 2 P

Toplam maliyeti en aza indirecek tiretim parti biiytikligii, EOQ denkleminde oldugu gibi, toplam ma-
liyet fonksiyonunun tiretim miktart Q’ya gore alinan tiirevinin sifira esitlenmesi ile bulunabilir. Buradan
hareketle en iyi Giretim miktari asagidaki formiil araciligiyla belirlenebilir:
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ABC Analizi

Stok yonetim sistemlerinde binlerce stok kale-
mi bulunabilmektedir. Stok kalemlerinin cok ce-
sitli oldugu durumlarda, tiim stoklarin esit 6nem
diizeyinde kontrol edilmesi giiclesir. Biitiin stok
kalemlerinin ayni 6nem diizeyinde kontrol edilme-
si anlamsiz, hatta cok zor olabilir. Biitiin iiriinler
ayni degerde degildir. Baz1 stok kalemleri ¢ok kii-
ciik ya da 6nemsiz olabilir.

Bu nedenle, stok kontrol sistemlerini uygular-
ken kontrol sistemi i¢inde stogu tutulacak mal-
zemelerin  siparis kararlarinin  belirlenmesinde
yonetime yardimei olacak, dncelikleri gdzeten bir
stniflama sisteminin gelistirilmesi giindeme gel-
mektedir. Diger bir deyisle kendisine 6nemli mik-
tarda para baglanan sinifta bulunan malzemelerin
daha siki kontrol edilmesi gerekir. Ayni sekilde,
bir sinifta bulunan malzemeler ne kadar kritik ise
onlarin o derecede siki kontrol edilmesi gerekir.
Stoklarin siniflanmasinda ve bunlarin iizerindeki
kontrol derecesinin bulunmasinda ABC analizin-
den yararlanilir.

[ralyan ekonomist Pareto, zenginligin biiyiik
boliimiiniin niifus icinde kiigiik bir kisim tarafin-
dan sahip olundugu ile ilgili calismalar yapmustr.
Bu caligmalarin stok yénetiminde uygulanmasi ile
ABC analizi ortaya ¢tkmisur. Analiz, birgok farkls
envanter kaleminin olmas: durumunda envanterle-
ri incelemede yardimci olur. Bu analiz, 6nemli stok
kalemlerini belirleme ve kontrol etmek amaciyla
cok sayidaki stok kalemini A, B ve C harfleriyle
temsil eden ti¢ gruba ayirir. Depoda bulunan ¢e-
sitli stok kalemlerinin hangi diizeyde kontrol edil-
melerini saptamak i¢in bunlarin kritikligine veya
degerlerine gore siniflandirmak gerekebilir. Sonug-
ta, bulunan kategoriler gerekli kontrol derecesine
gore siralanir. Her sinif kendisine baglanan paranin
miktarini veya kendisinin énemini belirtir.

ABC Analizi 6nemli stok kalemlerini be-
lirlemek ve kontrol etmek amaciyla stok-
lart A,B ve C olarak ii¢ sinifa ayirir. Bu
analiz yakin izleme ve kontrol gerektiren
onemli kalemleri kontrol gerektirmeyen
diger kalemlerden ayirmaya yarayan etkin
ve basit bir yéntemdir.

ABC analizi stok kalemlerini ii¢ grup alunda
toplar:

A sinifi stok: Bu sinifta bulunan ¢ok az sayi-
daki stok kalemleri parasal olarak stok yatiriminin
en biiyiik payini alirlar. Ornegin bu siniftaki mal-
zemeler toplam malzemelerin say1 olarak %15’ini
olusturmakla beraber stok yatiriminin %75’ini
olustururlar. A grubundaki stok kalemleri ¢ok siki
takip edilmelidir (giinliik veya haftalik gibi).

B sinifi stok: Bu sinifta bulunan stok kalemleri
toplam stok kalemlerinin %30-%35’ini kapsarlar
ve toplam envanter yatiriminin yaklasik %20’sini
olustururlar. Bu siniftaki malzemelerin iki haftada
bir ya da aylik olarak kontrol edilmesi yeterlidir.

C sinift stok: Bu siniftaki malzemeler toplam
stok kalemlerinin %50 - %55’ini olusturmakla be-
raber toplam envanter yatiriminin yaklagik %5’ini
olustururlar. Bu siniftaki malzemelerin kontroliine
gerek olmayabilir, kontrol edilseler de 2-3 ayda bir
kontrol edilmeleri yeterlidir.

ornek
Bir isletmede stoklanan 10 adet malzeme icin yillik ta-
lep miktarlari ve birim fiyatlari Tablo 5.2'de verilmistir.

Tablo 5.2 ABC Analizi igin malzeme listesi

Malzeme Yillik Talep Birim Fiyat
Kodu (birim/yil) (TL/birim)
M-01 1,000 10.00
M-02 1,750 4.00
M-03 4,000 1.00
M-04 750 15.00
M-05 4,750 35.00
M-06 2,000 3.00
M-07 200 500.00
M-08 1,500 5.00
M-09 3,500 10.00
M-10 500 2.00

-

Tablo 5.2'deki verilerden hareketle malzemelerin
yillik tutarlari, yillik tutar oranlari ve birikimli oran-
lar hesaplanmis ve sonuglar Tablo 5.3te verilmistir.
Hesaplama islemleri sonrasinda tablonun saurlar
yillik tutar siitununa gore azalan diizende siralan-
mustir. Ardindan her bir stok kaleminin yillik tutar
orant ve birikimli orani hesaplanarak ABC sinifla-
mast yapilarak sonuglar Sekil 5.8'de gosterilmistir.
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Tablo 5.3 Ornek veriler icin ABC analizi hesaplama ve siniflama islemleri

Malzeme Yillik Talep Yillik Tutar Yilhk Tutar  Birikimli

Birim Fiyat

Kodu (birim/yil)  (TL/birim)  (TL/yil) ¢ Orami (%) Oran (%) ~BCSmiflar
M-05 4,750 35.00 166,250 47.8% 47.8% A
M-07 200 500.00 100,000 28.7% 76.5% A
M-09 3,500 10.00 35,000 10.1% 86.6% B
M-04 750 15.00 11,250 3.2% 89.8% B
M-01 1,000 10.00 10,000 2.9% 92.7% B
M-08 1,500 5.00 7,500> 2.2% 94.8% C
M-02 1,750 4.00 7,000 2.0% 96.8% C
M-06 2,000 3.00 6,000 1.7% 98.6% C
M-03 4,000 1.00 4,000 1.1% 99.7% C
M-10 500 2.00 1,000 0.3% 100.0% C

Toplam 348,000 100.0%

Tablo 5.3’ten hareketle malzemelerin si-

niflart Sekil 5.8'de grafiksel olarak gosteril- Tutar C Sirifi: Tutar % 7.3- Miktar % 50

mektedir. (M-08, M-02, M-06, M-03, M-10)
A grubu stok kalemleri M-05 ve M-07,

100
; C

B grubu stk kalemleri M-09, M-04 ve % ]

M-01'den C grubu stok kalemleri ise M-08, ;7 B
M-02, M_OG’ M-03 ve M-10'dan olu§makta_ B Sinifi: Tutar % 16.2- Miktar % 30
dir. Bu sekilde isletme miktar1 az fakat birim (M-08, M-04, M-01)

fiyat yiiksek olan stok kalemlerini A grubunda
ve miktari ¢ok ancak birim fiyat diisiik olan

stok kalemlerini C grubunda bulundurur. g
oL L A Sinifi: Tutar % 76.5- Miktar % 20
Stoktaki tiim kalemlere ayni stok yonetim (M-05, M-07)
tekniklerini uygulamamak icin yakin izleme
ve kontrol gerektiren 6nemli kalemler, digerle-
rinden ayrt edilir. ABC stok siniflandirma sis- >
temi, yakin kontrol gerektiren kalemleri yakin 20 50 100  Miktar%

izleme ve kontrol gerektirmeyen kalemlerden
ayirmaya yarayan etkin, basit bir tekniketir.

Sekil 5.8 ABC Analizi sonuglarinin grafiksel gésterimi

Ogrenme Cikuisi

3 isletmelerde stok modellerini anlatabilme

Q

ABC Analizi stok modelinin
ortaya ¢ikariligint agiklayiniz.

Ekonomik siparis mikeart
modelinin ekonomik iire-

tim miktart modelinden
farkliligint degerlendirin.

Stok modellerinde stokta bu-
lundurmama maliyetinin ol-
mayisinin sebeplerini anlatin.
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yasamla iligkilendir

134

Tiirkiye’de Yalin Uretim’in Geligimi

Uretim sistemleri son 20 yilda 6nemli 6l¢iide
degisiklik gosterdi. Bu degisikligin baslangici tar-
tigmasiz olarak Toyota'nin 1960’larda kendi i¢in-
de baslatug: ve ihtiyaglari dolaysiyla gelistirdigi
Toyota Uretim Sistemi veya diinyaya tanitildig:
adiyla Yalin Uretim Sistemi idi.

Bu, Mass Production (Kitlesel Uretim) anla-
yisinun treticinin kral oldugu dénemde {iriin ge-
sidinin azlig1, rekabetin disiikliigiiyle desteklenen
itme tarz1 tiretime sermayesi sinirli olan ve rekabet
yaratabilmek icin irtin gesidini arttirmaya, satig
fiyatin1 ve dolayisiyla maliyetini diisiirmeye ve te-
darik stiresini kisaltmaya mecbur kalan bir tireti-
cinin buldugu alternatif bir yol idi. Bu anlayis ile
gelisen ¢ekme manuginin faydalari, stoksuz tire-
tim ile olusan miisteriye kulak verme ihtiyaci, ve-
rimlilik artigt ve dolayistyla mali kazang Toyota’ya
bu sistemi daha da gelistirme imkan1 verdi. B6y-
lece, 70’li yillar Toyota'nin gelistigi ve klasik sis-
temle tiretim yapan firmalarin ne oldugunu an-
lamadiklar1 ve petrol kriziyle de soka girdikleri
bir donem oldu. Bu dénemde bu anlayis agirlikls
olarak Japon otomotiv firmalari arasinda gelisti.

80’li yillarla beraber bu sistemi goren ve / veya
yazili kaynaklardan 6grenen firmalar, dnce bir
inanmayis ve direng, daha sonra bu sistem sadece
Japon kiiltiiriinde uygulanabilir sdylemlerinin ar-
dindan Amerikadaki Japon transplantlarin benzer
uygulamalari Amerikalilarla yapmasi ve benzer ba-
sarilar1 elde etmesiyle inanmaya ve gercek faydala-
rinin gosterilmesine imké4n tanimaya baslandi.

Bu siire¢ Yalin firmalarda uygulamalar: ve
teknikleri 6grenenlerin diger firmalara gegisiyle
yayilmaya ve direnmekten ¢ok, nasil faydalana-
biliriz noktasina gelmeye baglandi. Dogal olarak
da bu arada farkli yaklasim yontemleri gelisti ve
maalesef birgok uygulama Yalin Diisiince’nin
ruhu tam anlagilamadig; icin yiizeysel ve gecici
oldu. Buna iist yoneticilerin bazilarinin sabirsiz-
likla kisa donemli sonuglar istemeleri, olay1 bazi-
larinin bir moda gibi gormeleri, bu isten kazang
saglamay1 uman, fakat isin 6ziinii anlamamis bazi
danigmanlik firmalarinin uygulamalari yol agti.
Bugiin bir¢ok firmada uygulamalarin gériiniirde
oldugunu, Gembada ¢alisanlarla konusulup de-
rinligine inildiginde ana fikrin anlagilmamis ol-
dugunu iiziilerek gorebilirsiniz. Tabi ki bu arada

sunu da goz ard1 etmemek gerekir, bu uygulayi-
cilar o denli biiyiik kayiplarin i¢indeydiler ki; bu
yiizeysel uygulamalar bile ciddi kazanglar saglad:
onlara. Géniil isterdi ki, bunun buzdaginin gorii-
nen kismi oldugu ve asil getirinin ancak yaygin-
lagarak ve derinleserek elde edilecegi daha iyi an-
lagilsin. Bu sadece bu firmalarin degil, ayni anda
da tilkemizin rekabetciligi agisindan son derece
onemli bir konu olarak karsimiza ¢ikmakeadir.

Bu arada bilgisayar teknolojisinin gelismesi ve
stireglerin 6nemli oldugunun anlagilmastyla biiyiik
danigmanlik ve yazilim firmalarinin 6nderliginde
Kurumsal Kaynak Planlama (ERP) yazilimlar: ge-
lismeye basladi ve bunlar da endiistrideki gidisata
uyarak Yalin uygulamalar sistemlerine kattilar.
Biitiin bu elektronik uygulamalar olaya hiz kazan-
dirirken icerigin dogru kurgulanmasindan, Yalin
Disiince’nin  ruhunun uygulanmasindan  biraz
daha uzaklagildi ve bir¢ok kisi de bu uygulamalar
icin 6nemli paralarin harcanmast ve biiyiik firma
olunmasi gerektigi anlayisi yerlesmeye basladu.

Ben olayin ruhunun kavranmasinin hayati de-
recede onemli olduguna ve yayginlastirilmadan, sir-
ketin nefes alip verdigi havada, kiiltiiriinde olmadan
gercek faydanin saglanamayacagina inananlarda-
nim. Dahasi isin piif noktasinin teknikleri bilmekte
degil, kiiltiire yayilmasini saglamaktan gectigine,
bunu hayata gegirirken liderligin ve dirayetin son
derece 6nemli olduguna inantyorum. Basaranlar ve
basaramayanlar arasindaki en biiyiik fark buradadir.

Ustelik ana fikri uygulamak icin énemli bir
kaynak ayirmak da gerekli degildir. Ozellikle KOBI
olgegindeki sirketler biiyiiklerden daha kolay ve
verimli olarak uygulayabilirler. Ciinkii boyutlari-
nin kiigiikliigii yayilimin derinligini ve hizini arta-
racak ve daha kolay kabul gérmesini saglayacakur.

Ekte, KOBI'ler iin uygulanabilecek basit Cek-
me Sistemi uygulamalari gériilmektedir. Bu sistem
bir deger akisi esliginde tiim proseslerin birbirine
baglandig1, stogun en aza indirildigi ve gergek miis-
teri talebine gore tiretimin yapildigi, son derece ba-
sit bir sekilde ve diisitk maliyetle gerceklestirilebilir.

Cevdet Ozdogan

Kaynak:

http://www.lean.org.tr/index.
php?option=com_content&task=view&id=171
&ltemid=14
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isletmelerde stok yénetimi
sistemlerini agiklayabilme

Bir isletmede gereksinim duyulana kadar bekletilen malzemelere
Stok Yonetimi stok denir. Her kurulus talep ile arz arasinda bir tampon gdrevini
gormesi icin stok bulundurur. Stok bulundurmanin temel amaci,
belirsizlik ve degiskenlikle bas edebilmeketir. Stoga yapilacak 6nem-
li yaurim, bunlarin dikkatle planlanmasini ve kontroliinii gerekti-
rir. Stok yonetiminde énemli olan nelerin stoklarinin tutulacag,
tutulan stok mikearlarinin ne kadar olacagi ve stok tutma siireleri-
nin ne olacag dogrultusunda alinmasi gereken kararlardir.

isletmelerde stok kontrol
sistemlerini tartisabilme

Stok Kontrol Sistemleri

Stok kontrolii icin gesitli yontemler vardir. Islermeler cesitli hedefleri kargilayacak sekilde stoklart kontrol
edecek yontemler gelistirirler. Stok kontroliiniin amaci, istenilen maly, istenilen zamanda hazir bulundur-
mak ve bunu en ekonomik bicimde gerceklestirmektir. Her isletme biiyiiklagiine, tist yonetim politika-
larina, iiretim tipine, mali olanaklarina ve daha bir¢ok faktore gore olusturdugu bir stok kontrol sistemi
uygular. Bu sistemlerde kullanilan yéntemler, basit sayma ve gozle kontrolden, bilgisayar destekli karmagik
olasilik modellere kadar degisen niteliklerde olabilmektedir.

* Surekli gézden gecirme sistemi:

Siirekli gozden gecirmeli stok kontrol sisteminde, stok diizeyi siirekli izlenir. Stok diizeyi belli bir diizeyin altina
dustiigiinde tekrar siparis verilir. Siparis miketar1 5nceden belirlenmis sabit bir degerdir. Bu sistemin tasarimu siparis
miktarinin ve yeniden siparis verme noktasinin toplam stok maliyetlerini en kiigiikleyecek sekilde belirlenmesini
gerektirir. Kontrol, gozle, iki kutu yontemiyle, elle tutulan kayitlarla veya bilgisayar yardimu ile gerceklesir.

* Devresel gézden gecirme sistemi:

Devresel gozden gecirme sisteminde stok diizeyi belirli araliklarla kontrol edilir. Bu kontrol sirasinda eldeki stok
diizeyi 6nceden belirlenen siparis tamamlama hedefi ile kargilagtirilir. Gozden gegirme anindaki stok diizeyi yeni-
den siparis verme noktasinin altinda ise siparis tamamlama diizeyine tamamlayacak kadar yeniden siparis verilir.

* Malzeme gereksinim planlamast:

MRP’nin dayandigi temel ilke, bagimsiz talebi olan bitmis mamulden geriye dogru giderek gerekli parca ve
malzemeleri tam ihtiya¢ duyuldugu anda hazir bulundurmakur. Bu yaklagim, stok kalemlerinin ambarda
bekleme siiresini ve dolayasiyla elde bulundurma maliyetlerini 6nemli 6l¢iide diigiirir. MRP iiriin agaci,
stok kayitlari ve ana tiretim programindaki iiretim hedeflerini dikkate alarak malzeme gereksinimlerini be-
lirler. Bu gevirme siirecinde belirlenen briit gereksinimlerden eldeki stok miktarlart veya teslim alinmasi
planlanan siparis miktarlari diisiilerek net gereksinim degerleri elde edili. MRP'de net gereksinim degerleri
zaman boyutu i¢inde verilir.

eTam zamaninda iiretim sistemi:

Tam zamaninda iiretim sistemi, sifir stok, stoksuz iiretim, kanban sistemi olarak da tanimlanmaktadir. Ure-
timde ara stok seviyelerini minimum seviyeye indirmek, ara stok seviyelerindeki degisimleri en aza indirerek
stok kontroliinii kolaylagtirmak, {iretim ici talep dalgalanmalarini azaltarak tiretim akigini diizgiin hale getir-
mek, basit bir sistem ile etkin kontrol saglamak ve fire oranini azaltmak JIT in temel amaglaridir. JIT, gele-
neksel sistemlerde oldugu gibi itme esasina gore degil, ekme esasina dayanmaktadir. JIT te bilgi iletisimi icin
Kanban kullanilmaktadir. JIT, yalin iiretim sisteminin énemli bir bilesenidir. Yalin iretim; mal veya hizmet
tiretiminde, tiretilen mal veya sunulan hizmete herhangi bir deger katmayan ve israfa neden olan tiim unsur-
larin ayiklanarak bunlarin neden oldugu maliyetlerin ortadan kaldirilmasina yonelik bir tiretim felsefesidir.
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ktilari ve bolium Ozeti

Stok Yonetimi

anlatabilme

Stok Modelleri

isletmelerde stok modellerini

Stok sistemlerinin uygulanmasinda, genis 6l¢iide matematiksel
modellerden yararlanilir. Stoklarin ekonomik diizeyde bulun-
mast, gesitli maliyet unsurlari arasinda denge unsurlarinin arag-
tirilmast ve bulunmast ile saglanabilir.

Stok modelleri ile ilgili ti¢c maliyet bileseni dikkate alinmalidur.
Stokta bulundurma maliyeti, stoklara baglanan yatirim mali-
yetinin yani sira depolama maliyetleri, vergi, sigorta, stokla-
rin eskimesi, ¢alinmasi, kaybolmasi, hasar gormesi, bozulmas:
sonucu ortaya ¢ikan maliyetlerin toplamidir. Stok bulundur-
mama maliyeti, stok dis1 kalindiginda ortaya ¢ikan maliyetler-
dir. Bu maliyetlerin kestirilmesi zor olsa da stok ydnetimi i¢in
dikkate alinmasi gereken maliyet bilesenleridir. Siparis verme
maliyeti, siparis verilen malzemenin igletme i¢inde tretilmesi
durumunda hazirlik maliyeti olarak alinir. Stok ydnetiminde
amag, bu maliyetlerin toplamini en kii¢iik kilacak Ekonomik
Siparis Miktarini (EOQ) belirlemeye yonelik stok politikalarin:
gelistirmektir.

* Ekonomik siparis miktar::

EOQ modeli talebin kesin olarak bilindigini varsayan en ba-
sit stok kontrol modelidir. S6z konusu stok kontrol modelinde
birim satin alma maliyeti, stok bulundurma maliyeti ve siparis
diizenleme maliyeti olmak iizere ii¢ maliyet elemanindan olu-
sup talep ve stok kullanim oraninin kesin olarak bilindigi kabul
edilir. Ayrica tedarik siiresi sabit olup tiim siparis dSnemlerin-
deki siparis miktari da sabittir.

¢ Ekonomik iiretim miktari:

Genel olarak iiretim, hazirlik, stok ve stoksuzluk maliyetlerini
dikkate alarak optimum tiretim miktarini bulmak icin kullani-
lan bir tekniktir. Uriinlerin ayni anda hem iiretilip hem satildi-
g1 durumlarda kullanilir.

¢ ABC analizi:

Pareto prensibinden yola ¢ikarak meydana getirilmis bir sinif-
landirma teknigidir. Stok yonetiminde ABC analizi ile stoklar:
meydana getiren kalemler 6nem derecesine gore siniflandirilir.
Bu siniflandirmada stoklar A, B ve C gruplari olmak tizere 3
ana gruba ayrilir. Stok kontroliine harcanan ¢aba ve zamanin
etkinligini artirmak i¢in ABC analizi kullanilabilir.




Uretim Yonetimi

Asagidakilerden hangisi isletmeleri stok bu-

lundurmaya yonelten nedenler biri degildir?

A. Talepte yasanabilecek degisimlere cevap verebilmek
B. Raf dmiirleri kisa iiriinler bulundurmak

C. Tedarikgilerden kaynaklanan problemlere karsi
koruma saglamak

D. Farkli iiriinlerin ayni tesiste {iretilebilmesini
saglamak

E. Stoktan teslim gibi bir imajla rekabet giiciinii
artirmak

Asagidaki stok sistemlerinden hangisi stok
diizeyinin gozden gegirilmesinde sabit zaman ara-
liklarini (6rnegin haftalik) kullanarak stok diizeyi
belli bir degerin altina indiginde yeni bir siparis
verilmesini 6nermektedir?

A. Gozle kontrol sistemi

B. iki kutu (Two-bin) sistemi

C. Siirekli gézden gecirme

D. Devresel gozden gecirme

E. Tam zamaninda iiretim

n Asagidakilerden hangisi Malzeme Gereksi-
nim Planlamasinin (MRP) temel girdisi degildir?

A. Kapasite Gereksinim Planlamas: (CRP)
B. Ana Uretim Programi (MPS)

C. Malzeme listesi (BOM)

D. Stok kayitlari dosyast

E. Uriin agaci

n Asagidakilerden hangisi Japoncada kart an-
lamina gelen ve JIT sisteminde bilgi iletisim araci
olarak kullanilan aragtir?

A. Muda

B. Muteki
C. Kanban
D. Manga
E. Cartoon

n Asagidakilerden hangisi bir stok sistemi icin
karar degiskeni olamaz?

A. Ekonomik siparis miktari
B. Siparis verme noktast

C. Emniyet stogu diizeyi

D. Sonradan karsilama miktari
E. Talep diizeyi

n Bir tirliniin siparis verilmesi ile teslimat ara-
sinda gecen siire (tedarik siiresi) dort giin stirmekee-
dir. Eger tirtiniin giinliik talebi 10 birim ise yeniden
siparis verme noktast asagidakilerden hangisidir?

A. 10
B. 20
C. 40
D. 100
E. 400

n Asagidakilerden hangisi Ekonomik Siparis
Miktar1 (EOQ) modelinin altinda yatan temel
varsayimlardan biridir?

A. Malzeme, temin siiresinin hemen sonunda tek
seferde teslim alinir.

B. Talep diizeni, siparis dénemi boyunca normal
dagilim 6zelligi gosterir.

C. Birim bagina saun alma fiyau, siparis verilen
miktara bagli olarak degisir.

D. Tedarik siiresi siparis verilen malzemenin mik-
tarina bagli olarak degiskendir.

E. Elde bulundurma maliyeti hesaplanirken, orta-
lama talep diizeyi dikkate alinir.

n Bir stok modelinde siparis verme maliyeti %50
azalulir, stokta bulundurma gideri ikiye katlanir ve
talep diizeyi % 400 artrilirsa EOQ degeri ne olur?

A. Ikiye katlanur.
B. Ucge katlanir.

C. Dérde katlanir.
D. Yari yariya azalir.
E. Degismez.

MipualBbo Jgjau
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neler 6grendik?

Stok Yonetimi

n Bir otomobil servisinde kullanilan filtre igin haf-
talik talebin 50 adet ve siparis verme maliyetinin de si-
paris basina 8 T/siparis oldugu bilinmektedir. Filtrenin
bir yil stokta bulundurulmast gideri 4 T/adet iken stok
dist kalinmasina izin verilmemekeedir. Filtrenin sipa-
tis bityiikliigii icin Ekonomik Siparis Mikeart (EOQ)
yontemi kullanilmasi durumunda hangi siklikea siparis

verilmelidir? (Bir yil 50 hafta kabul edilecektir.)

A. Her hafta siparis verilmeli.

B. Iki haftada bir siparis verilmeli.

C. Ug haftada bir siparis verilmeli.

D. Dért haftada bir siparis verilmeli.

E. Yirmi bes giinde bir siparis verilmeli.

ABC analizinde tirtinlerin siniflanmast agagi-
daki hangi kritere gore yapilmakeadir?

A. Siparis verme maliyetine gore

B. Alfabetik siraya (harf sirast) gore

C. Elde bulundurma maliyetlerine gore

D. Malzemelerin birim fiyat degetlerine gore

E. Toplam stok icindeki birikimli maliyet yiizde-
lerine gore
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Arastir Yanit
Anahtari I

Stoklar hem imalat hem de hizmet sistemleri acisindan 6nem tasir. Uriinlerin
iiretim maliyetinin 6nemli bir kesimini olusturmak suretiyle énemli bir fi-
nansal yatirimu gerektirir. Ayni zamanda stoklarin kontrolii 6nemli bir fiziksel
caba da gerektirir.

Stok yonetiminin dnemi, stoklara yapilan yaturimin biiyiikliigiine baglidir.
Toplam varliklar icinde stoklarin pay1 isletmeden isletmeye degismekeedir.
Ornegin, toplam varliklarin yarisinin stoklardan olustugu otomotiv sektoriin-
de stok ydnetimi ¢ok 6nemli iken, toplam varliklarin %5’i civarinda stoklara
sahip olan otel isletmeciliginde stok yonetimi daha az 6nemlidir. Ozellikle
yitksek miktarda stok yapmakta olan firmalarda stok ydnetiminin dogru ve
sagliklt bir sekilde yapilmasi, verimlilik ve maliyetlerin kontrolii agisindan
6nem arz etmektedir.

£\

Sekil 5.5 ve Sekil 5.6 bu degiskenler arasindaki iliskiyi géstermektedir. Bu ge-
killer tizerinde hem talebin hem de temin siiresinin degisken olduguna ve bazi
dénemlerde giivenlik stogu kullanimi gerektigi dikkati ¢ekmektedir. Temin
stiresi icindeki gergeklesmesi muhtemel bir talebi kargilayacak kadar bir gii-
venlik stogu bulundurma diisiincesi aralarindaki iliskiyi agiklamaktadur. Ilgili
kavramlari tekrar su sekilde tanimlayabiliriz:

Siparis Miktari (Order quantity - Q), stok yenilemede kullanilan siparis ver-
me miktaridir.

Temin siiresi (Lead Time, LT), siparisin verilmesi ile teslim alinmast arasinda
gegen siiredir.

Giivenlik stogu (safety stock SS), talebin ortalama talepten daha yiiksek oldu-
gu dénemlerde ihtiya¢ duyulan ek stok diizeyidir.

Yeniden siparis verme noktasi, (reorder point) bir siparis verildigi andaki elde
bulunan stok diizeyidir.
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Anahtari

ABC Analizi Pareto Prensibinden yola ¢ikarak ortaya ¢ikarilmig bir siniflan-
dirma teknigidir. Pareto prensibi ABC Analiziyle, lojistik ve tedarik zinciri
yonetiminde, etkin bir stok optimizasyonu ile maliyetlerin diistiriilmesi, satus,
kalite kontroli, tiretim planlama vb. alanlarda olusan siire¢ problemlerini tes-
his ve analiz etmek amaciyla kullanilmaktadir. Pareto analizi son derece basit
ancak oldukga etkili bir tekniktir. Pareto’'nun 20-80 Prensibini stok yoneti-
mine uygulanmasini soyle ifade edebiliriz: Stoklarin biiyiik bir bslimii (%80
kadar1) diizenli stok giris ¢ikis hareketine sahip ve ekonomik getirisi az olan
kalemlerden meydana gelir. Kiigiik bir béliimii ise (%20’si) hem ¢ok hareketli
yani stok devir hizlari yiiksek, hem de ekonomik getirisi yiiksek yani igletmeye

yiiksek ciro saglayan kalemlerden olusmaktadir.
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Uretim Yonetimi

GIRIS

Tiirkiye gibi gelismekte olan iilkelerde en bii-
yiik sorunlardan biri finansal ve dogal kaynaklar
gibi kaynaklarin oldukga kisitlt olmasidir. Bu kay-
naklarin gelistirilmesi ve zenginlestirilmesi uzun
dénemde alinacak énlemlerle miimkiin oldugun-
dan elde bulundurulan her tiirlii kaynagin etkin bir
sekilde kullanim1 6nemli olmaktadir.

Rekabetin yogun yasandifi giiniimiiz pazar-
larinda da isletmeler agisindan en 6nemli ve acil
¢oziim bulunmast gereken sorunlardan biri iglet-
me icinde kullanilan her tiirlii kaynagin en etkin
ve verimli sekilde kullanimidir. Ozellikle artan re-
kabetle birlikte maliyetlerin iyice 6nem kazandig:
giiniimiizde kaynak kullanimi 6nemini gittikge ar-
tirmakeadir. Uretimde kaynaklart etkin kullanmak
durumunda kalan isletme yoneticilerinin sadece
diger disiplinler degil isletme yonetimi teknikleri
konusunda da bilgi sahibi olmalar1 gerekmektedir.
Bu nedenle, yoneticiler her yonden kendilerini
donanimli duruma gerektirmek ve bu teknikle-
ri kullanmak zorundadirlar. Isletmede iiretimin
girdilerini olusturan hammadde, isgiicli, enerji,
makine, donanim, sermaye, bilgi gibi kaynaklarin
isletme karliligini g6z oniinde tutarak kullanilmas:
onemli olmaktadir. Ayrica, bilgi teknolojilerindeki
gelismeler 1s1ginda kullanilan yéntem ve araglar da
siirekli gelismekte ve isletmelere firsatlar sunmak-
tadir. Isletmeler miisterilerini memnun etmeye
calisarak rekabet avantaji saglarken bu yeni gelis-
tirilmis yontem ve araglar yol gosterici olmakradir.

URETIM KAYNAKLARI
PLANLAMASI

Uretim kaynaklar1 planlamasi, (Manufactu-
ring Resource Planning - MRP 1I) {iretimin verim-
liligini ve etkinligini artirmak amaciyla, gereksinim
duyulan anda, gereksinim duyulan yerde, gereksi-
nim duyulan miktarda kaynagin hazir bulundurul-
mastnt amaglar. Imalat ile ilgili olarak ortak bir veri
tabanindaki bilgilerden yararlanarak iist yonetime
stratejilere uygun senaryolar arasinda daha saglik-
Ii karar vermeyi saglayan araglardan olusur. MRP
11, imalat isletmelerinin malzeme, tezgih, para ve
insan gibi tiim kaynaklarinin etkin bir sekilde kul-
lanilmasini saglamak icin gelistirilmis bir dizi plan-
lama tekniginin biittinlestirilmis halidir. MRP II
sistemi, malzeme gereksinim planlamasi (Material
Requirement Planning - MRP) sistemine pazarla-
ma, finans, kapasite planlamasi gibi fonksiyonlarin

eklenmesiyle ortaya ¢ikmistir. Esas itibari ile MRP
II, MRP’nin yanu sira, makine ve iscilik kaynagina
yonelik olarak kapasite planlamasi ¢aligmalarini da
kapsamakradir.

Uretim Kaynaklari Planlamast uluslararas: li-
teratiirde, MRP kavrami ile karistirilmamasi
icin MRP 1II kisaltmastyla anilmaktadir.

MRP I’nin temel 6zelliklerini konunun énciile-
rinden olan Wight (1984) su sekilde belirtmektedir:

* Bir igletmede iiretim sistemiyle finansal sis-
tem Ozdestir. Her ikisinde de ayn1 iglemler
ve ayni sayilar vardir. MRP II bu 6zellikten
hareketle, islem aninda olusan sayilarin fi-
nansal sisteme yansimasini saglar.

o lyi bir sistem gercek sistemin benzetimi
olmalidir. MRP 1I, eger-olursa (what-if)
analizleri ile farkli ana {iretim programinin
veya farkli politikalarin uygulanmasi sonug-
larinin incelenmesi olanagini verir.

e MRP II, planlama ve kontroliin temel bile-
senleri olan satislar, iiriinler, stoklar, is mer-
kezleri, tiretim cizelgeleri, nakit akiglart ve
benzeri unsurlart biitiinlestiren bir sistemdir.

MRP II'nin yayginlagmasinda ve gelistirilme-
sinde Amerikan Uretim ve Stok Kontrol Dernegi-
nin (American Production Control and Inventory
Control Society - APICS) 6nemli rolii olmustur.
APICS 1970’lerde MRP akimina 6nciiliik yaparak
MRP II konusunda ¢ok sayida ¢aligma gergeklestir-
mistir. Giiniimiizde halen APICS’in 6nerdigi kav-
ramlar ve terminoloji yaygin olarak kullanilmak-
tadir. Bilgi teknolojilerine dayanan bu yaklagimlar
tiretim yonetimi faaliyetlerinin yerine getirilmesin-
de devrim sayilabilecek 6nemli katkilar saglamistur.
APICS, isletme fonksiyonlarini i¢ine alan planlama
ve kontrol faaliyetleri icin Sekil 6.1de verilen gos-
terimi kullanmaktadir (Volman, vd., 2005).

°

internet

Giintimiizde APICS’in MRP II terminolojisi ve tanim-
lar1 evrensel olarak kullanilmakta ve yazilim gelistiren
firmalarin biiyiik 6lciide izledigi MRP II standartlari-

nt belirlemektedir. Ayrinult bilgi icin APICS’in web
sitesini www.apics.org adresinden ziyaret edebiliﬂ)
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/7 0\ Kaynak Planlamasi Satis ve Uretim T
A (RP) > D] e e <«——  Talep Yonetimi
dikkat
Uretim Kaynaklart Planla-

mast “Uretim Planlamasi Taslak Kapasite Ana Uretim
K P M > Planlamasi > Programi
ve Rontro anufactu- (RCCP) (MPS) Uzun Dnem

ring Planning and Control
- MPC) sistemi olarak da
adlandirilmaktadir.

. . Kapasite Gereksinim Malzeme Gereksinim
MRP II sisteminde yukaridan . Planlamasi «> Planlamasi

asagtya dogru ilerleyen bir yaklagim (cP) (MRP)

izlenmektedir. Baslangic noktast iist l Orta Dénem
yonetimin gelistirdigi satis ve tiretim

(isletme) planidir. Bu noktadan hare- Malzeme ve

Kapasite Planlari

_______________ l

Kisa Donem

ketle organizasyonun daha alt kade-
melerine dogru islem ve fonksiyonlar
tanimlanir.

Yukaridaki agiklamalardan da an-
lagilacagy tizere MRP II kavrami ¢ok
fazla sayida terimi ve kavrami icer- Sekil 6.1 Uretim Kaynaklari Planlamasi Temel Modiiller
mektedir. Ayrica bu alanda yazilim
tireten firmalarin kullandigi teknoloji “jargonu” ve bazi abaruls ifadeler 6nemli kavramlarin 6ziinii zedele-
mektedir. Bu kavram karmagasindan kurtulmak i¢in izleyen béliimde konu ile ilgili terimlerin agiklanmast
ve tarihsel gelisim siirecinin incelenmesi yararli olacakr.

Atolye Sistemi Tedarik Sistemi

MRP Il Kavramlari ve Tarihsel Gelisim Sureci

Bilgisayarlarin sagladig olanaklart iiretim y6netimine aktarma, baslangicta stok takibinin bilgisayar or-
taminda yapilmasi ile basladiysa da tiretim planlama ve kontrol faaliyetlerini yenilestirme ve bilgisayar des-
tekli bir bigime doniistiirme konusundaki en 6nemli baglangicin MRP yaklagimi oldugu séylenebilir. 1960
yilinda IBM’in ticari isletmelerin sahip olabilecegi ekonomik ilk bilgisayar: piyasaya siirmesi ile is diinyast
MRP kavrami ile de tanismis oldu. Bagimli talep yapisi dikkate alinarak uygulanan MRP sistemleri yay-
ginlagmig ve {iretim yapan isletmelerin malzeme siparisi alaninda bilgisayar ortamina aktarilan énemli bir
¢oziim olmugtur. MRP sistemi belirlenen tiretim planina gore iiriin agaglarini seviye seviye inceleyerek her
malzeme i¢in gereksinimleri hesaplamakta ve bu malzemelerin stoklarinin gereksinimi kargilayip kargilama-

dig1 hesaplanmaktadir.

MRP’nin yaygin olarak kullanilmaya baglanmasiyla
alinan siparislerin karsilanabilmesi icin yeterli kapasite- Kapali ceviim MRP, iiretim plani, MPS,
nin olup olmadigi, darbogaz kaynaklarin neler oldugu
gibi bazi yetersizliklerin Gistesinde gelebilmek icin “Ka-
pali Cevrim MRP” (Closed Loop MRP - CL-MRP)

ad1 verilen ve daha etkin bir sistem ortaya ¢ikmistr.

CRP’den bilgi alan ve atélye diizeyi kontrol
fonksiyonlarindan geribildirim saglayan bir
MRP sistemini tanimlamaktadir. Gegerli 6n-
celiklerin ve kapasitenin tedariki icin dogru

1970’li yillarda MRP’nin kapali ¢evrim olmast bir bilgi, tam ve zamaninda saglanmalidir.
geri besleme diizeniyle ana tiretim programinin (Mas-
ter Production Schedule - MPS) atélyedeki is duru-
munu dikkate alarak degistirilebilmesine olanak saglamaktadir. Sekil 6.2'de verilen kapali ¢evrim MRP
ile malzeme gereksinimleri ve onceliklerinin yani sira kapasite planlamast ve atélye kontrolii de dikkate
alinmis olmakrtadir.

Hazirlanan ana {iretim programi uyarinca hangi malzemenin veya par¢anin ne zaman ve ne miktarda temin
edileceginin belirlenmesi i¢in gelistirilen bir teknik olan MRP, kapasite gereksinim planlamasi ile biitiinleserek
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kapali ¢evrim MRP olmastyla genel isletme ve iiretim ydnetimi fonksiyonlarint ortak bir veri tabaninda bii-
tiinlegtiren MRP II'nin temelini de olusturmustur. Ayrica 1970’li yillarin sonlarinda satin alma faaliyeti MRP
yazilimlarinin kapsamina girmis ve yeni sistemler sadece malzeme gereksinimleri ile stoklart degil mevcut satin
alinacak siparisleri de izlemeye baglamistir. Ayni yillarda bilgi teknolojilerinde 6nemli bir gelismis de toplu islem
(batch process) yaklagimi yerine ¢evrim ici (on-line process) islemler benimsenmeye baglamistir.

1980’li yillarda iiretim yapan isletmelerin tiretim ile dogrudan ilgili tiim faaliyetlerin yonetilmesini
kapsayan MRP II sistemleri yayginlasmaya baslanmugtir. Yeni gelismeler sayesinde MRP II sistemleri, yal-
niz stoklar ve satin almayi degil tiretim planlama, tiretim kontrol, kapasite planlama, tiriin maliyetleme,
muhasebe ve kisitlt olarak finansman yonetimini de kapsar héle geldi. MRP II sistemleri firma diizeyindeki
tiim kaynaklari ortak bir veri tabaninda toplamakta ve firma igerisindeki tiim ¢alisanlarin ayni dilden ko-
nusmasint saglamakeadir.

Sekil 6.2 Kapali Cevrim MRP
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1980’lerde MRP II yazilim iriinlerini sunan ¢ok
sayida firmanin ortaya ¢tkmasi bu alanda yeni bir is ala-
ninin dogdugunu gostermistir. Zaman gectikce MRP 11
yazilimlarina yeni modiiller eklenerek ve diger islevlerle
biitiinleserek gelisme devam etmistir. Ote yandan bilgi
teknolojilerinde yasanan gelismeler MRP I sistemleri-
nin kullanim kolayligini ve esnekligini arttirmigtur.

Kapali Cevrim MRD, kapasiteyi kontrol
etmekte ve mevcut kullanilabilir kapasite
yeterli olmamast durumunda Ana Uretim
Programina bir geri besleme gondererek
uyarmaktadir. Bu sistemle MRP sadece si-

parigleri planlayan malzeme yonetim aract ,
1990’1 yillarda yogun rekabet, uluslararast pazarlara

olmaktan cikarak iiretim kontroliine kat- A 9 N ;
kida bulunmaya baglamistir. /} agilma gereksinimi degisik cografi bolgelerde merkezi

olan igletmeler i¢in uluslararasi firmalarin genelinde en-
tegrasyonun saglanmasi yolunda bilisim teknolojisi i¢in
yeni bir gereksinimin dogmasina neden olmustur. Ayrica teknolojik gelismeler, firmalarin pazarda tutu-
nabilmelerini zorlagtirmig, klasik yaklagimlarin yetersizliginin agiga ¢tkmast ile beraber yoneticiler kullan-
diklar1 tiretim teknolojilerini ve yonetimsel yaklagimlarini tekrar gézden gegirmek zorunda kalmuglardir.
Pazardaki giiglii degisimlere ve teknolojik gelismelere sirketlerin organizasyonel yapilarindaki kurumsallag-
maya yonelim de eklenince ortaya yeni bir kavram, Kurumsal Kaynak Planlamasi (Enterprise Resources
Planning - ERP) ¢ikmistir. Boylece farkli cografi bolgelerde bulunan tesislerin kaynaklarinin ayni anda
planlanmasinin olusturdugu sinerjiden yararlanma firsat1 dogmustur.

MRP II kendi icerisinde biitiinlesik bir sistemdir ve ayni zamanda ERP’nin de 6nemli bir bilesenidir.
Tanimu itibart ile MRP II metodolojisi agirlikli olarak tiretim yapan sektorlerde kullanildigindan, yaygin
bir yanlis kanu ile iki birbirinden farkli yéntem varmis gibi algilanabilmektedir. Oysa bu sistemler Sekil
6.3’te de gosterildigi gibi gelisim siireci boyunca bir birlerini kapsayarak gelismektedirler.

ERP’nin iiretim yapan bir isletmede uygulanmasi durumunda
stok-siparis-imalat-satin alma gibi planlanma ¢alismalarini gerekti-
ren faaliyetler genellikle MRP-II metodolojisi ile diizenlenir.

2000’li yillarda, tedarik¢iden baslayarak tiim {iretim siirecini
ve miisteriyi de icine alan tedarik zinciri yonetimi (Supply Chain
Management - SCM), miisteri iliskileri yonetimi (Customer Relati-
onship Management - CRM) yeni kavramlar olarak 6ne ¢tkmisur.
Bu sekilde bir isletme hem miisterileri hem de tedarikgileri ile daha
biitiinsel bir planlama yapma ve izleme olanagina kavusmakreadir.
Ikinci nesil ERP sistemlerine ERP 2 adi verildiyse de ERP kavrami
kalict olmus ve benimsenmistir.

Yukarida kisaca agiklanan gelismeler incelendiginde kapsamin

Sekil 6.3 Kurumsal Kaynak stirekli genisledigi gortilmektedir. Zaman i¢inde sistemlerde yasanan

Planlamasinin Kapsayici Ozelligi  bu doniisiim siirecinin kronolojik sirasi Sekil 6.4’te gosterilmekredir.

MRP CL-MRP MRP Il ERP ERP?

1960 1970 1980 1990 2000 2010

Sekil 6.4 Kurumsal Kaynak Planlamasinin Kronolojik Gelisimi
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2010’lu yillarda ERP’nin gelecegi olarak nitelendirilen ve Web2.0 teknolojisinin ERP fonksiyonlarina
eklenmesi ile is birligi ve iletisim araglarini da i¢inde barindiran Yeni ERP, igletmelere kurumsal yonetimde
disa doniik ve interaktif bir ortam saglamaktadir.

Isletmenin tiim stireglerini kapsayan, tiim béliimlerin, birimlerin, fonksiyonlarin ve operasyonlarin
gereksinimlerini karsilayan, daha miisteri odakli deger {iretimine yonelik fonksiyonlar iceren Yeni ERP
¢oziimlerinin en temel 6zelligi tamamen Internet tabanli olmasidir. ERP’nin internet tabanli olma 6zelligi
ERP sistemi tizerinden miisteriler, bayiler, tedarikgiler ve tiim pazar bilegenleri ile isbirligi yapma, iletisim
kurma imkénini saglanmaktadir.

Yeni ERD, Internet tabanli altyapinin sundugu bir nimet olarak dogrudan kurumsal ERP sistemi iize-
rinden yo6netilen B2B, B2C portal fonksiyonlarini, sosyal medya entegrasyonunu, video konferans, online
mesaj, e-mail, forum, anket yonetimi gibi dogrudan iletisim araglarini da isin igine katarak isletmeyi agt
icerisindeki bayi, misteri, tedarikgi gibi tiim pazar bilesenleri ile yapilandirilmis bir diyalog ve bilgi paysi-
mi igerisinde barindirabilmektedir.

Ogrenme Cikuisi

1 Uretim Kaynaklari Planlamasi Kavramini Anlatabilme

—
Uretim Kaynaklart Planla- Uretim kaynaklari planla- Uretim kaynaklari planla-
mast sisteminin hedeflerini masinin igletmelere katkisi- masinin isletmelere katkisi-
agiklayiniz. n1 degerlendirin. nt degerlendirin.

URETIM KAYNAKLARI PLANLAMASINDA TEMEL MODULLER VE
UYGULAMALARI

Bu béliimde imalat isletmelerinde yaygin olarak kullanilan MRP II modiillerinin tanitimi biitiinlesik
bir 6rnek problem tizerinde agiklanacakur.

Uretim ve Satis Planlamasi

[sletmelerin kurulu kapasiteleri genellikle istikrarli bir
yaptya sahiptir. Ancak iiriinlere olan talep diizeyi zamana . o
gore degiskenlik gosterir. Uretim ve satts planlamasinin JUreUm ve satts planlama, Gretim hizins,
amaci, isletmenin tretim araglarini, is gliciini ve diger
kaynaklarini, olabildigince etkin bir sekilde kullanmak
suretiyle degisken pazarin talebini karsilamaktir. Uretim
ve satts planlamasi, verilen tiretim kaynaklar1 ve kisitlari-
nin planlama ufkundaki her bir dénem igin stok, is giicii
ve en iyi iiretim seviyelerinin kararlastirilmasina yonelik-
tir. Genelde 6-18 aylik zaman aralig1 icin iiretimin planlanmast ile ilgilidir. Uretim yoneticileri; {iretim
hizlary, isgiicti diizeyleri, fazla mesai ve 6teki kontrol edilebilir degiskenleri ayarlayarak tahmin edilen talebi
en iyi bicimde nasil kargilayacaklarini saptamaya calisirlar. Genellikle siirecin amaci, planlama dénemi
boyunca maliyet giderlerini en kii¢iiklemektir. Kuskusuz, siirecin diger amaglari olarak da is giictindeki
dalgalanmalari en kiigiiklemek ya da belli iiretim seviyesinin korunmast verilebilir.

isgiici buiytikligiind, stoklar1 ve diger
kontrol edilebilir kaynaklari diizenleye-
rek, orta-uzun dénemde ¢iktr miktarini

ve zamanlamasini planlama siirecidir.
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Tablo 6.1 &rnek bir Uretim Plani

Donemler (Ay) 1 2 3 4 5 6 Toplam
Kestirilen Talep (adet/ay) 370 470 450 500 450 400 2640
Uretim Miktarlari (adet/ay) 350 500 500 500 400 400 2650

Ana Uretim Programlama

Ana iiretim programlama (MPS), belli bir planlama ufku iginde satilacak veya iiretilecek tiim malze-
melerin hangi tarihte ve ne miktarda temin edilecegini gdsteren bir ¢izelgenin hazirlanmasi siirecidir. Ana
tiretim programi, MRP ve MRP II'nin en temel girdisidir. Ana tiretim programi son iiriinler veya satist
yapilan yedek parga niteligindeki malzemeler icin olusturulur. Bir baska ifadeyle bagimsiz talebin kargila-
nabilmesi i¢in gerekli tiretim hedeflerinin belirlenmesi ¢alismalarini kapsar.

Bir imalat igletmesi i¢in son tiriin talebi, tiretim sisteminin digindaki bagimsiz kaynaklardan olustugu
igin bagimsiz talep olarak adlandirilir. Uriinii olusturan pargalarin talebi ise dogrudan son iiriinlerin plan-
lanan tiretim miktarlarina baglidir. Son tiriinler i¢in bir ana {iretim programi olusturulduktan sonra ilgili
son iriinler i¢in ihtiya¢ duyulan parca miktarlari kolayca hesaplanabilir. Bu nedenle, parcalara olan talep,
bagimli talep olarak adlandirilir. Hem tiretimde kullanilan hem de dogrudan satigi yapilan pargalarin talebi
hem bagimsiz hem de bagimlidir. Bagimsiz ve bagimli talebe 6rnek olarak, bisiklete olan talep bagimsiz
olurken tahmin edilmelidir, ancak bisikletin parcalarina olan talep, bisiklet {iretim miktarina bagimlidir ve
kesin olarak hesaplanabilir.

Ana lretim programinin amact;

*  Misteri memnuniyetini olabildigince tist seviyede tutmak: Bunun i¢in iiriin stok diizeylerini ve
miisteriye verilen teslimat tarihlerini dengelemek.

*  Malzeme, is giicii ve {iretim araglarinin en iyi sekilde kullanilmasini saglamak,
*  Malzemeye yapilan yatirim diizeyini istenen seviyede tutmak.

Ana iiretim programi, MRP siirecini yonlendiren temel mekanizmadir. Bu plan, hangi tirtinlerin, ne
zaman ve ne kadar tretilecegini gosteren ayrintili bir listedir. Ana tiretim plan: belirlenirken iki onemli
faktér goz 6niine alinur:

e Satis tahminleri

*  Misteri siparisleri

Planlama igin gerekli satis tahminleri pazarlama, siparis bilgileri satig béliimii tarafindan kayit altina
alinir. Genellikle, yakin dénemlere ait satis miktarlar1 gergek siparis verilerine dayanirken daha sonraki
donemlere ait degerler satis tahminlerine dayanir. Islemler kestirilen talebe gore yapildigindan yeni sipa-
ris alindik¢a veya periyodik olarak tekrarlanarak ana tiretim programi giincel tutulmaya calisilir. Satig ve
pazarlama her dénem bekleyen siparisleri ve tahmin rakamlarini giinceller. Zaman ilerledik¢e planlama
ufku da ileriye dogru uzaulabilir. Ana tiretim programinda ge¢mis donemler silinip daha ileri donemlere
ait tahminler eklenir. Bu, periyodik olarak tekrarlanmasi gereken ¢ok dnemli bir islemdir. Ayrica, MPS
misterilere teslimat tarihi bildirme olanagi saglar. Bir siparisi kargilamak tizere ayrilmamis olan miktarlar,
misteriye siparis sirasinda s6z verilebilir ve miisteriye teslimatlar dogru olarak planlanabilir.

ornek
Bir isletmede {iretilen bir {iriiniin iki farkli modelinin
(Model A ve Model B) tiretimi yapilmaktadir. Her iki
modele iligkin beklenen talep degerleri ve kesinlesen
siparis miktarlar Tablo 6.2’te verilmistir.
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Tablo 6.2 Ornek Problem icin Ana Uretim Programi Hazirlanmasi islemleri

Model A icin Ana Uretim Programi

Eldeki Miktar (Stok, | )= 100 adet

Siparis Miktari (Q,)= 200 adet

Donemler (hafta) 1 2 3 4 5 6 7 8
Kestirilen Talep (F) 50 60 70 80 90 90 90 60
Siparisler ©) 60 40 30 0 0 0 0 0
Stoklar (1) 40% 180 110 30 140 50 160 100
Uretim Miktari (MPS-A) 0 200 0 0 200 0 200 0

*1,=100-max {50,60}=100-60=40
Model B i¢in Ana Uretim Programi

Eldeki Miktar (Stok, lo)= 40 adet 1=1_-max {FtOt}

Siparis Miktari Q)= 50 adet

Donemler (Hafta) 1 2 3 4 5 6 7 8
Kestirilen Talep (F) 25 25 30 30 25 25 40 50
Siparisler ©) 50 40 30 30 0 0 0

Stoklar (1) 40 0 20 20 15 40 0 0
Uretim Miktari (MPS-B) 50 0 50 50 0 50 0 50

Ana tretim programinda iretim mikrarlari, stok diizeyinin ilgili donemdeki talebi karsilayip karsilaya-
mamasina gore belirlenmektedir. Ornegin B Modeli igin 1. hafta kestirilen talep 25 iken kesinlesen siparis
diizeyi ise 50 adet olmugtur. Bu durumda tiiketim miktar: olarak en biiyiik deger olan 50 adet eldeki stok
diizeyinden dustilmelidir. Eldeki stok diizeyi siparisi karsilamadigs icin de 1. hafta i¢in yeni bir tiretim mik-
tar1 gereksinimi ortaya ¢tkar. Bu durumda da siparis mikeari 50 birim oldugu i¢in 1. haftada B iiriinii i¢in 50
birim iiretim programlanir. 1. haftanin sonunda stok diizeyi tekrar 40 birim olarak devredecektir. Yukaridaki
islemler icin ilgili denklemleri su sekilde yazabiliriz:

It=1t-1-max {Ft;Ot}

0 I, —maX{F,;O,} <0ise

MPS, =
! 0 It_l—max{Ft;Ot}ZOise

Bu hesaplamalar sonrasinda A ve B modelleri igin 8 haftalik bir donemi kapsayan Ana Uretim Programi
(MPS) Tablo 6.2'de verilmistir.

Tablo 6.3 Ornek Problem icin Ana Uretim Programi

Donemler (Hafta) 1 2 3 4 5 6 7 8
Model A icin MPS 0 200 0 0 200 0 200 0
Model B igcin MPS 50 0 50 50 0 50 0 50
TOPLAM URETIM 50 200 50 50 200 50 200 50

Taslak Kapasite Planlamasi

Taslak kapasite planlamasi (Rough Cut Capacity Planning, RCCP), ana iiretim programini gergek-
lestirmek icin kapasite problemlerinin kabaca kestirilmesi ve gerekli diizeyinin belirlenmesi yaklagimidir.
Ana tiretim programinin is yiiklerine dontstiiriilmiis bicimi olarak da disiiniilebilir. Planlama ufku ana
tiretim programi ile ayni ve genellikle bir yilliktir. Zaman dilimleri ve gézden gecirme siireleri ise genellikle
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haftalik ya da aylikur. Yiikleme is merkezlerindeki
adam veya makine saatlerine gore yapilmakradir.

Yeterli kapasitenin saglanip saglanamayacagina
yonelik bir ¢aligma olmaksizin veya kapasite faz-
lasinin varligint bilmeksizin MRP 1II sisteminin
faydalarinin tam olarak ger¢eklesmesi miimkiin
olamayacakur.

MRP 1II sisteminde malzeme planlama
sistemleri ile birlikte yiiriitiilen kapasite
planlamasi, cizelgelenen iiretimi gerek-
lestirmek icin gerekli kapasite diizeyinin
belirlenmesi, bunun kullanilabilir isletme
kapasitesiyle kargilagtirilmasi ve kapasite
diizeylerinde veya iiretim cizelgelerinde

yapilmasi gerekli diizenlemelerin planlan-
mast seklinde tanimlanabilir.

Sekil 6.1 incelendiginde kapasite ile ilgili mo-
diillerin temel girdi olarak kullanilan malzeme
planinin niteligine gore farklhiliklar gosterdigi goze
carpmaktadir. Planlama hiyerarsisinde uzun do-
nemden kisa déneme dogru ilerlendiginde girdi
olarak kullanilan plana bagli olarak elde edilen ka-
pasite planlart da daha gergekgi olmaktadir.

Dénem ¢ikt diizeyinin ne olacagini gosteren
tiretim plani kapasite kararlarinin da ¢ikis noktast
olmakrtadir. Uretim planlari gergeklesmesi muhte-
mel kapasite kisitlart dikkate alinarak diizenlenme-
lidir. Uretim planlarinin zaman boyutu genellikle
kapasitenin degisebilecegi uzunluktadir.

Uretim plani, genel anlamda tiriin ve iiriin mo-
dellerine gore daha 6zel detaylar iceren ana tiretim

programina donistiiriilerek yirieilir. Sekil 6.3te
goriildiigii gibi bu asamada taslak kapasite planla-
masi ile gergeklestirilebilir bir ana {iretim progra-
mit hazirlanir. Eger ana iiretim programi abartl-
mus ve fazla yiiklenmis ise sonrasinda hazirlanacak
MRP’nin oncelikleri gegersiz olacak ve istenen so-
nuca ulagilamayacakuir.

Ornek problemde, Tablo 6.3'deki ana iire-
tim programu, verilen modellerin tiretim islemleri
(imalat, montaj ve kontrol) béliimlerinde gergek-
lestirilmekte ve haftalik elverigli kapasite diizeyleri
strastyla 200, 100, 50 saat/hafta diizeyinde olmak-
tadir. Her bir tiriin i¢in gerekli islem stireleri (kapa-
site listesi) ise Tablo 6.4’teki gibi belirlenmis olsun.

Tablo 6.4 Uriinlere ait Standart islem Siireleri

islem Siireleri (saat/adet)

Uriinler . -

Imalat Montaj Kontrol
Model A 1 0.5 0.1
Model B 2 0.3 0.1

Tablo 6.3'de verilen ana iiretim programi ve Tab-
lo 6.4’te verilen standart islem siireleri verileri kulla-
nilarak 6rnek probleme iliskin 8 haftalik planlama
dénemi igin taslak kapasite planlamasi “kapasite
listeleri” teknigi ile Tablo 6.5’teki gibi bulunmustur.

Tablo 6.5 Ornek Problem Igin Taslak Kapasi-
Tablo 6.5 incelendiginde her donem igin gerekli
kapasite diizeylerinin elverisli kapasiteden kiiciik
oldugu goriilmektedir. Bu durumda kapasitenin
yeterli oldugu sdylenebilir. Bu asamadan sonra
MRP hesaplamalarina gecilebilir.

Tablo 6.5 Ornek Problem igin Taslak Kapasite Planlamasi

n-n-nn-n

Model A icin MPS 200 200

Model B icin MPS 50 0 50 50 0 50 0 50
imalat icin gerekli kapasite 100 200 100 100 200 200 200 100
imalat icin elverisli kapasite 200 200 200 200 200 | 200 | 200 | 200
Montaj icin gerekli kapasite 15 100 15 15 100 100 100 15
Montaj icin elverisli kapasite 100 100 100 100 100 | 100 | 100 | 100
Kontrol icin gerekli kapasite 5 20 5 5 20 20 20 5
Kontrol icin elverisli kapasite 20 20 20 20 20 20 20 20
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Malzeme Gereksinim Planlamasi

Malzeme gereksinim planlamasi {iretim operasyonlarinin yonetim ve kontroliinde, diger sistemlere gore
daha kullanslt bir tekniktir. Oncelikli gorevi ana iiretim programinda yer alan iiriinler igin, briit gereksi-
nimlerden ve temin siirelerinden hareketle geriye dogru giderek tek tek tiim parca ve bilesenlerin ne zaman
siparis verilebilecegini kesin olarak belirlemektir. Sistemin zamana dayanmasinin en énemli nedenlerinden
biri, malzeme gereksinimlerinin belirlenmesinde pargalarin her birinin farkl temin siirelerine sahip olmasidir.
Malzeme 6nceliklerini ve kapasite kontroliinii en iyi sekilde

yapmak isteyen, karisik malzemelerin montajini yapan islet-

meler icin MRP oldukea kullansglt bir sistemdir. Malzeme gereksinim planlamast: Uriin
Uretim planlama ve kontrol sisteminde ana faaliyet agaci, stok ve siparis verileriyle ana {iretim

malzeme gereksinimlerinin planlanmasidir. MRP esas ola- programu bilgilerini kullanarak malzeme

rak son riinti temel alir. MRP sisteminde her son iiriin gereksinimlerinin zamanini ve miktarini

icin son iriinii olusturan parcalarin veya ham maddelerin belirleyen calismalara malzeme gereksi-

miktarlart ayrintli olarak hesaplanir. MRP hesaplarinda nim planlamasi denir.

gelecek zaman s6z konusudur. Temin zamanlarini dikkate
alarak malzeme gereksinim zamanlarini tespit eder.

MRP sistemi, uygun raporlama yéntemi ile sipariglerin

onceliklerini tespit eder ve malzemenin zamaninda temini Is Emri (Job Order): Uriinii elde ede-
icin planlamada gereken giincellemeyi yapar. Sistem, ola- bilmek icin gerceklestirilmesi gereken
ganiistii kosullarda cizelgelerde degisiklik yaparak teslim islemlerin her birine verilen emirler is
tarihlerinde olabilecek gecikmeleri 6nlemeye calisir. emri olarak adlandurilir. Iscilerin giinlitk

Uretimin gergeklestirilmesi ancak yeterli miktarda ve faaliyerlerini aynnult olarak belirleyen i

uygun zamanda tiretim kaynaklarinin bulunmasina bagli-
dir. MRP sistemi, bu gorevi yerine getiren bilgisayara dayali
tiretim planlama ve kontrol sistemi elemanidir. Bu sistemin
entegre tiretim planlamasi ve kontrol sistemi igindeki yeri Sekil 6.2°de sematik olarak verilmistir. MRP’nin
girdi ve ¢ikulari ise Sekil 6.5°de gosterilmektedir.

emirleri, MRP ¢ikularindan yararlanilarak

hazirlanir.

MRP, MPS miktarlarini alir, bunlart tirtin yapist bilgileri ve stok kayutlari ile birlestirir ve sonugta her
parca i¢cin miktar ve zaman cinsinden tiretim/satin alma ¢izelgelerini elde eder.

Sekil 6.5’e gore ana tiretim programu, tiriin yapst ile ilgili bilgiler ve stok kayitlart MRP’nin ana girdi-
lerini; is emirleri, satin alma siparigleri ve yeni ¢izelge raporlari da baglica ¢iktilarini olusturmakeadir. Bu
ana ¢tkularin yani sira kullanicilar, MRP sistemlerinden kendi istekleri dogrultusunda bagka raporlar da
tiretebilirler.

Ana Uretim Programi
(MPS)

Uriin Agaci
(BOM) Uretim is Emirleri

Satinalma Emirleri
Degisiklik Raporlari

__

Malzeme Gereksinim
Planlamasi (MRP)

Y

Y

Stok

Kayitlari Stok Kayitlarinin

Guncellenmesi

Sekil 6.5 Malzeme Planlama Sisteminin Girdi Ve Ciktilari
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Uriin Agaci

Uriin yapisini tanitmak amactyla malzeme listesi veya iiriin agact kavrami kullanilmaktadir. Malzeme
listesi (Bill of Materials - BOM), bir birim son tiriiniin tiretimi igin gerekli malzemelerin, bilegenlerin ve
alt-montaj gruplarini ve bunlarin kullanim miktarlarini gosteren listedir. Uriin agaci da benzer sekilde
son triinii tiretebilmek icin kullanilan tiim parga, yari
mamul ve malzemeleri ve bunlarin kullanim miktarini

gosterir. Genel olarak herhangi bir montaj veya ana Uriin agacs: Uriinii tanimlayan ve iiriinii olug-
parca icin tanimlanan {iriin agact, s6z konusu birimin turan alt-montaj, parga ve bilesenlerin listesini
bilesenlerini ve birim bagina ka¢ adet kullanildigini igeren miihendislik dokiimani malzeme listesi
belirler. olup malzeme listesinin sematik gosterimi tiriin

Son iiriinden baslayarak tiim alt bilesenlere dogru agact olarak adlandirilir. Genel olarak herhangi

malzeme listesinin sistematik yapisini olusturmak icin bir {iriiniin bilesenlerini ve birim bagina ne .mik'
bir seviye kodlama sistemi kullanilmalidir. Son iiriin tarda (adet, kg, le vb.) kullanddigms gésteL)
seviye 0'da yer alacak sekilde onun direkt bilegenleri
seviye 1'de ve n. seviyedeki herhangi bir par¢anin her bir bileseni (n+1). seviyede yer alacak sekilde seviye
kodlamast yapilir. Bu kodlama siireci satin alinan malzemelere kadar siirdiiriiliir.

Uriin agaclari, seviyelerine, kullanildiklari béliime ve islevlerine gore farkliliklar gosterebilir. Sekil
6.6'da 6rnek problemde bitmis tiriin olarak tanitllan Model A ve Model B igin iiriin agaci gosterilmektedir.

A B
— ) | |
C(1) C(2) D(1)
E(2) F(4) F(1) E(2) F(4) E(1) F(1)

Sekil 6.6 Ornek Problemde Model A ve Model B'yi olusturan Malzeme Listesinin Uriin Adaci Gosterimi

Uriin yapsinin her seviyesindeki her bilesen igin kalem numarasi, kalem hakkinda agiklamalar, her
montaj i¢in gerekli miktar, bir dahaki kullanilacagi seviye ve son iiriin igin kag tane kullanildig: bilgileri
bulunur.

Bir parcanin birden ¢ok tist pargada kullanilmast MRP iglemlerini zorlagtirmaktadir. Ortak kullanimi
olan bu tiir parcalar icin net gereksinimlerin hesaplanmasinda, 6ncelikle par¢anin kullanildigr tiim st
parcalar goz 6niine alinarak bunlardan kaynaklanan briit gereksinimlerin toplami saptanmalidir.

Malzeme listesi (Bill of Materials - BOM), bir birim son {iriiniin {iretimi i¢in gerekli malzemelerin,
bilesenlerin ve alt-montaj gruplarini ve bunlarin kullanim miktarlarini gésteren listedir. Bunlarin hatalt
diizenlenmesi en basta malzeme, bilesen ve alt-montaj gruplarinin fazla stoklanmasina ya da tiretimi aksa-
tacak sekilde eksik olmasina neden olabilmektedir. Dolayisiyla, miisteri siparislerinin kargilanamamasina
ve memnuniyetsizlige neden olabilmektedir.

Ornek problem igin Sekil 6.6'da verilen iiriin agaglarinda belirtilen kullanim mikrarlarindan hareketle,
bagimli talebi olusturan parcalarin briit gereksinimleri Tablo 6.2'de verilen MPS degerleri de dikkate alina-
rak Tablo 6.6'da gosterildigi gibi hesaplanmugtir. Tablodaki degerlerin hesaplanmast i¢in bir sonraki adim
olan MRP islemlerini gosteren Sekil 6.8’teki verilerle birlikte degerlendirilmesi yerinde olacaktir.
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Tablo 6.6 Bagimli Talepler igin Briit Gereksinim Miktarlarinin Hesaplanmasi

Donemler (Hafta) | 1 | 2 3 | 4 | 5 | 6 | 7 |

MPS A 200 200 200

MPS B 5 50 50 50 50
C'nin A icin brit gereksinimi 200 200 200

C'nin B icin brit gereksinimi | 100 100 100 100 100
D'nin B icin brit gereksinimi 50 50 50 50

E'nin Cicin brit gereksinimi 500 500 500

E'nin D icin briit gereksinimi 100

F'nin A icin brit gereksinimi 200 200 200

F'nin Cicin briit gereksinimi 1000 1000 1000

F’'nin Digin briit gereksinimi 100

Stok Kayitlari

Stok kayztlari, depodaki tiim malzeme i¢in malzeme giris, ¢ikus, siparis, temin siiresi, temin yeri, siparis
mikearlart gibi verilerin tutuldugu bir veri setidir. Malzemelerin bazilar1 depoda (eldeki stok mikrtari), ba-
zilart da belli bir teslim siiresi iginde (teslim alinacak siparisler) depoya gelecektir. Ornek problem igin stok
durum bilgileri Tablo 6.6'da verilmistir.

Tablo 6.7 Ornek Problem icin Stok Kayitlari Verileri

E:::::' Birim Si!aarig Parti Te:iari!( A:?;:k T:aslim.
Miktar: Miktan Biiyiikliigii Siiresi Siparis Donemi
A Model A 100 Adet 200 EOQ 1
B Model B 40 Adet 50 EOQ 1
C Alt Montaj C 100 Birim 250 FOQ 1 250 1. Hafta
D Alt Montaj D 50 Birim L4L 2 100 2. Hafta
E Parca E 100 Birim L4L 1
F Malzeme F 100 Birim L4L 1 500 1.Hafta

MRP Mantig:

MRP islemlerinde kullanilan temel kavramlar asagidaki gibi tanimlanabilir:

*  Briit Gereksinim: Briit gereksinimler son iiriinlere iligkin MPS verilerinden, diger bilegenler icin
birlestirilmis gereksinimlerden elde edilir. Planlama déneminin sonuna kadar gereksinim duyulan
tahmini miktari gdsterir.

e Teslim Alinacak Siparisler: Donem basinda teslim alinmak tizere siparisi verilmis ancak heniiz
teslim alinmamus siparisleri gosterir.

* Eldeki/Kullanilabilir Stok: Donem sonunda elde bulunmasi beklenen miktar gosterir. Bu deger,
bir 6nceki dénem sonunda elde bulunan, arti teslim alinmasi planlanan ve teslim alinacak siparisler
toplamindan briit gereksinim degerlerinin ¢ikarilmastyla bulunur.

* Net Gereksinim: Dénem i¢inde gereksinim duyulan net miktardir. Briit gereksinimlerden bir 6nce-
ki donem sonundaki elde kullanilabilir stoklar ile teslim alinacak siparislerin diistilmesi ile hesaplanir.
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* Teslim Alinmasi Planlanan Siparigler:
[lgili donemin baginda teslim alinmak iize-
re bir saticrya verilecek malzeme siparisleri
veya isletmede tiretilecek tizere agilacak is
emirleridir.

* Verilmesi Planlanan Siparigler: Ilgili do-
nemde siparisi verilecek malzeme mikta-
ridir. Siparigin verilmesi gereken dénem
malzemenin planlanan dénemde gelmesini
saglayacak sekilde gereksinim anindan te-
min siiresi kadar geriye gidilerek belirlenir.
Siparislerin verilmesinden sonra bu siparis-
ler teslim alinmasi planlanan siparislere do-
niisecektir.

MRP tiim malzemelerin net gereksinimlerini
ve gereksinim zamanlarini saptar. MRP sisteminde
onemli bir agama briit gereksinimlerin net gerek-
sinimlere donusgtiiriilmesidir. Belirlenen briit ge-
reksinimler eldeki/kullanilabilir stok miktarlart ve
varsa teslim alinmasi planlanan miktarlar digiilerek
net gereksinim degerleri elde edilir.

MRP sisteminde net gereksinim degerleri za-
man boyutunda belirlenir. Daha sonra net gerek-
sinimler teslim alinmasi planlanan siparisler ile
kargilanir. MRP sisteminin saptadig1 ya aynen ya
da uygun parti biiyiikliigiine getirilerek verilir. Ve-
rilmesi planlanan siparislerin zamanlamasi temin
stireleri dikkate alinarak gerceklestirilir.

Ayrinulr iglemler Tablo 6.8'de verilen MRP formlari tizerinde gosterilmektedir.

Tablo 6.8 MRP Form Hesaplamalari

Parca/Malzeme Kodu: C
Eldeki Miktar (lo)=100 adet Tedarik Suresi: 1 Hafta

Siparis Miktari (Q)=250 adet (Sabit parti buyukligl, FOQ)
Dénemler (Hafta) 1 2 3 4 5

Briit Gereksinimler 100 200 100 100 | 200 | 100 | 200 | 100
Teslim alinacak Siparisler 250

Eldeki/Kullanilabilir Stok (lo=100) 250 50 200 100 | 150 50 100 0
Net Gereksinimler 50 100 150

Teslim Alinmasi Planlanan Siparis 250 250 250
Verilmesi Plalanan Siparisler 250 250 250

Parca/Malzeme Kodu: D
Eldeki Miktar (lo)=50 adet Tedarik Suresi: 2 Hafta

Siparis Miktari (Q)=100 adet (Sabit parti buyukligl, FOQ)

Dénemler (Hafta) 1 2 3 4
Briit Gereksinimler 50 50 50 50 50
Teslim alinacak Siparisler 100
Eldeki/Kullanilabilir Stok (lo=50) 0 100 50 0 0 50 50 0
Net Gereksinimler 50
Teslim Alinmasi Planlanan Siparis 100
Verilmesi Plalanan Siparisler 100
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Parca/Malzeme Kodu: E

Eldeki Miktar (/o)=100 adet Tedarik Siresi: 1 Hafta
Siparis Miktari (Q)=LFL (Gereksinim Kadar Siparis, L4L)

Dénemler (Hafta) 1 2 3
Briit Gereksinimler 500 600 500 50
Teslim alinacak Siparisler
Eldeki/Kullanilabilir Stok (lo=100) 100 0 0 0 0 0 0 0
Net Gereksinimler 400 600 500
Teslim Alinmasi Planlanan Siparis 400 600 500
Verilmesi Plalanan Siparisler 400 600 500

Parca/Malzeme Kodu: F
Eldeki Miktar (/o)=200 adet Tedarik Siresi: 1 Hafta

Siparis Miktari (Q)=LFL (Gereksinim Kadar Siparis, L4L)

Dénemler (Hafta) 1 2 3 4 5
Briit Gereksinimler 1200 1100 | 200 | 1000 | 200
Teslim alinacak Siparisler 500
Eldeki/Kullanilabilir Stok (lo=200) 700 0 0 0 0 0 0 0
Net Gereksinimler 500 1100 200 1000 200
Teslim Alinmasi Planlanan Siparis 500 1100 | 200 | 1000 | 200
Verilmesi Plalanan Siparisler 500 1100 200 1000 200

Tablo 6.8 incelendiginde malzeme gereksinim planlamasinin uygulanabilirligi icin bir sorun goriilme-
digi anlagilmaktadir. Ancak MRP’nin CRP ile kontrol edilmesi gerekir.

MRP sisteminin tasarlanmasindaki en 6nemli konulardan bir digeri de siparis miktarlarinin yani parti
biiytikliiklerinin belirlenmesidir.

Planlama ufku boyunca ortaya ¢ikacak tiim net gereksinimler i¢in her bir donemde gereksinim kadar
siparis verilmesi durumunda, defalarca siparis verme islemi gerceklestirilecek ve her defasinda siparis ver-
menin sabit maliyetine katlanilacaktir.

Herhangi bir {iretim sisteminin tasarlanmasinda en 6n-
celikli amag¢ maliyetlerin enkiiciiklenmesi oldugu icin sipa-
ris verme sayisinin da azaltilmasi gerekir. Buna bagli olarak,
bazi donemlerdeki net ihtiyact kargilayacak siparisin toplu
olarak verilmesi degerlendirmeye alinacak, bu kez de elde
bulundurma maliyetleri ortaya gikacakur.

J Parti biiyiikliigii: Parti biiyiiklugi kav-
rami, satin alinacak malzemeler icin satin
alma siparis miktarini, iiretilecek malze-
meler icin ise iiretim is emri miktarlarini
ifade etmekeedir.

Bu durumda amag, siparis verme maliyeti ve elde bulundurma maliyetlerinden olusan toplam maliyeti
minimize etmek olacakur. MRP sistemlerinde, parti biiyiikliiklerini belirleyebilecegimiz ¢ok sayida farkls
yontem vardir. MRP sistemlerinde en ¢ok kullanilan siparis biyiikliigii belirleme yontemleri asagida be-
lirtilmistir:

Sabit Siparis Miktari: (Fixed Order Quantity-FOQ)

Sabit Siparis Donemi: (Fixed Period Quantity-FPQ)

*  Gereksinim Kadar Siparis Verme: (Lot For Lot-LFL)

* Ekonomik Siparis Miktari (Economic Order Quantity-EOQ)
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* Periyodik Siparis Miktari (Period Order
Quantity-POQ)

* Parga-Dénem Algoritmast (Part Period
Algorithm-PPA)

* DParca-Dénem  Dengesi
Balancing-PPB)

* En Digsiik Birim Maliyet (Least Unit Cost-
LUC)

* En Disiik Toplam Maliyet (Least Total
Cost-LTC)

*  Silver-Meal Algoritmast (Silver-Meal S-M)

e Wagner-Whitin Yontemi (Wagner-Whitin
W-W)

MRP sistemlerinde biiyitk hacimli verilerin
kisa zamanda, tam ve dogru olarak islenebilmesi
icin aruik bilgisayar kullanimi kag¢inilmazdir. Mal-
zeme gereksinim planlama sisteminin en onemli
ozelliklerinden biri de, 6nceden belirlenmeyen de-
gisikliklere karst yeniden planlama ve ¢izelgeleme
yapmaya firsat tanimasidir. Malzeme gereksinim
planlama sistemi, malzeme yoklugunu veya fazla-
ligint 6nceden belirleyebilir. Boylece 6nlemlerin
zamaninda alinmasini saglar.

(Part  Period

Kapasite Gereksinim Planlamasi

Kapasite gereksinim planlamasi (CRP), bir
isletmenin MPS ile {iretim kapasitesi arasindaki
uyumu saglamaya yonelik ¢alismalari icermektedir.
CRP ana iiretim programi dogrultusunda hazirla-
nan MRP planinin uygulanabilmesi i¢in gerekli is
giici ve donanim kaynaklarint kullanimlarini be-
lirleyerek kisa ve orta dénemde darbogaz kaynak-
larin neler oldugunu zaman eksenine gore belirle-
mektedir. Bu yiizden MRP sonrasinda elde edilen
sonuglarin dogrulanmasi gerekir.

CRP asagida siralanan konularda yonetime des-
tek saglamaktadir:

*  Yeni tesis ve imalat sistemlerinin veya tevzi
calismalarinin tasarimlari,

*  Mevcut kapasitenin yeni bir isi alabilmek
icin yeterli olup olmadiginin kontroli,

*  Mevcut ya da planlanan tesislerin yararla-
nilma diizeylerinin incelenebilmesi,

e Farkli rotalarin veya oncelik kurallarinin
degerlendirilebilmesi,

 Siire¢ iginde islem goren parcalarin ve atl
kalan tesislerin belirlenmesi.

Rota (route), bir tiretimin gergeklesmesi icin
gerekli operasyonlar: (fabrika igcinde hangi islemler-
den gegecegini) sirastyla gosteren bir kayittr. Rota
kayitlarinda bu is merkezlerindeki hazirlik siirele-
ri ve standart islem siirelerini de igererek kapasite
planlamaya da veri saglamaktadir.

Rota: Bir {riiniin sirasiyla hangi is mer-
kezlerinden ve hangi operasyonlardan gec-
tigini gosterir.

MRP, her bir bilesen icin iiretim miktarlarint
hesaplarken kapasiteyi dikkate almaz, dolayisiyla,
sinirlt olan tiretim kapasitesi bazi donemlerde asi-
labilir. Kapali ¢evrim MRP’de, MRP’den elde edi-
len bilgiler, kapasite gereksinim planlamast (CRP)
modiiliine gdnderilerek elde edilen ¢izelgelerin
uygunlugu test edilir. Kapasite plani uygunsa elde
edilen gizelgeler uygulanmak tizere iiretim/satin
alma emirlerine donistiiriiliir. Kapasite plant uy-
gun degilse, bu bilgi MPS ve MRP modiillerine
akrarilarak gerekli diizenlemelerin yapilmasi sag-
lanir. MPS’teki ve MRP’deki diizenlemeler, uygun
bir kapasite plani elde edilinceye kadar devam eder.

CRP ayrintilt MRP ¢ikularini ve tirtin ve pargala-
rin tiretim kapasite gereksinimlerini kullanmaktadur.

Ornek problemde Tablo 6.10°da verilen MRP
islemlerinde “Verilmesi Planlanan Siparis” deger-
leri tiretim mikearlarini gostermektedir. Parga ve
tirtinlerin tiretim islemleri imalat, montaj ve kont-
rol béliimlerinde gerceklestirilmekte ve haftalik el-
verigli kapasite diizeyleri sirasiyla 200, 100, 50 saat/
hafta diizeyindedir. Her bir tirin ve parcalar icin
gerekli standart islem siireleri ise Tablo 6.9°daki
gibi belirlenmis olsun.

Tablo 6.9 Uriinler ve Parcalar icin Standart Siireler

Uriin ve islem siireleri (saat/adet)
Parcalar imalat Montaj Kontrol
A 0 0.4 0.05
B 0.25 0.05 0.01
C 0.5 0.1 0

D 0.5 0.05 0

E 0.25 0 0

F 0 0 0.01
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Tablo 6.9'da verilen iiriin ve parcalara ait standart islem siireleri kullanilarak 6rnek probleme iliskin 8
haftalik planlama dénemi igin kapasite gereksinim planlamasi Tablo 6.10'daki gibi hesaplanmustur.

Tablo 6.10 Kapasite Gereksinim Planlamasi islem Sonuglari

Donemler (Hafta) 1 2 3 4 5 6

Aicin Verilmesi Planlanan Siparisler 0 200 0 0 200 0 200

B icin Verilmesi Planlanan Siparisler 50 0 50 50 0 50 0 50
Cicin Verilmesi Planlanan Siparisler 0 250 0 250 0 250 0 0
D icin Verilmesi Planlanan Siparisler 0 0 0 100 0 0 0 0
E icin Verilmesi Planlanan Siparisler 400 0 600 0 500 0 0 0
F icin Verilmesi Planlanan Siparisler 500 0 1100 = 200 1000 200 0 0
imalat icin Gerekli Kapasite 1125 | 125 | 1625 | 1875 | 125 | 1375 0 12.5
imalat icin Elverisli Kapasite 200 200 200 = 200 200 200 200 200
Montaj icin Gerekli Kapasite 25 105 25 325 80 27.5 80 25
Montaj icin Elverisli Kapasite 100 100 100 100 100 100 100 100
Kontrol icin Elverisli Kapasite 55 10 11.5 25 20 25 10 0.5
Kontrol icin Gerekli Kapasite 20 20 20 20 20 20 20 20

Tablo 6.10 incelendiginde 2. haftada montaj atélyesinde bir kapasite problemi oldugu gériilmektedir.
Bu sorunun ¢éziilmesi i¢in ana tiretim programinda ya da MRP sipariglerinde degisiklik yapilabilir. MRP
atdlyedeki is yiiklerini diizenleyemediginden, kapasite problemlerini ¢ézemez. Ana {iretim programinin
degistirilmesi kapasitedeki diizensiz degisimleri azaltabilir. Ancak 6nceki siparigler ve parti biiyiikliigii po-
litikalar, atolye diizeyindeki kapasite gereksinimlerinin diizensiz degismesine neden olmaktadir. Kapasite

gereksinimindeki dalgalanmalar, planlanan sipariglerin 6ne alinmasi veya ertelenmesi ile kismen de olsa
diizeltilebilir.

Ogrenme Ciktisi

> Uretim Kaynaklari Planlamasinin Temel Modiillerinin isleyis Stireci Ve Asamalarini
Aciklayabilme

P

Sa€1§ ve liretim planlama: ile
Ana tiretim programlama
yaklagimlarindaki farklilik-

lart agiklayiniz.

Taslak kapasite planlama-
st ile kapasite gereksinim
planlamasinin 6nemli fark-
liligin1 degerlendirin.

Parti biiytkligii belirleme
yontemlerinden ~ Wagner-
Whitin yontemini anlatin.
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KURUMSAL KAYNAK
PLANLAMASI

Kurumsal kaynak planlamasi (ERP), isletme-
lerde mal ve hizmet tiretimi i¢in gereken is giicii,
makine, malzeme gibi kaynaklarin verimli bir sekil-
de kullanilmasini saglayan entegre yonetim sistem-
leridir. Kurumsal kaynak planlamasi, isletmenin
tim fonksiyonlarini biitiinlestirip kaynaklarin ve-
rimli olarak kullanilmasi i¢in tasarlanmis sistemler
olarak hem iiretim isletmelerinde hem de vakiflar,
devlet kurumlari gibi kir amact giitmeyen kurulus-
larda genis kullanim alani bulmaktadir. ERP ku-
rumlarin tiim siireglerinin ve kaynaklarinin izlene-
bilir olmasint amaglar. Kurumsal kaynak planlamas:
sistemleri, bir isletmenin tiim veri ve islemlerini bir
araya getirmeye veya bir araya getirilmesine yardim-
c1 olmaya calisan ve genelde kullanimi kolay olan
sistemlerdir.

ERP: Kurumsal kaynak planlamast ya da
isletme kaynak planlamasi, isletmelerde
mal ve hizmet iiretimi i¢in gereken isgii-
cti, makine, malzeme, enerji, bilgi gibi
kaynaklarin verimli ve etkin bir gekilde

kullanilmasini saglayan biitiinlesik yone-
tim sistemlerine verilen genel addlr.//

ERP’nin net bir tanimini yapmak oldukea giictiir.
APICS, ERP su sekilde tanimlanmaktadir: “Miisteri
siparislerini kargilamak icin kurum ve igletme gene-
lindeki gereken kaynaklari, satin almak, imal etmek,
sevk etmek tizere belirleyen ve planlayan muhasebe
odakli bir bilisim sistemidir.”

internet

Kurumsal kaynak planlamasi ile ilgili
daha

tr/tr/Content/erp-kurumsal-kaynak-

fazla bilgiye http://www.ias.com.
planlamasi ve http://wwwl.mmo.org.tr/

resimler/dosya_ekler/0e8517b1fe0b527_

ek.pdf?tipi=65&turu=X&sube=0
adreslerinden ulasabilirsiniz. /)

Miisteri talebinin siirekli nitelik ve nicelik ola-

rak degistigi ve bu degisimin tahmin edilmesinin
ne kadar zor oldugu bilinen bir gergektir. Faaliyet-
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lerimizi bu degisime uygun hareket edebilecek hale
getirebilmenin yolu ERP yaklagimindan gegmekte-
dir. Hem stratejik planlama calismalari ile belirle-
nen amag ve hedeflere, hem de {iretim ve dagium
kaynaklarimizin kapasite ve ozelliklerine gereken
ayrintida dikkat ederek, faaliyetlerimizi degisime
duyarl: héle getirebilmek ancak ERP yaklagimu ile
olast olabilmektedir.

ERP, Kurumsal Kaynak Planlamas’nin
Ingilizce karsiliginin “Enterprise Resour-
ce Planning” kisaltmasidir. Aslinda genel
bir kavrami ifade etmesi gerekirken giinii-
miizde bu alanda kullanilan yazilimlarin
markasi hiline gelmistir.

ERP’nin diger bir ozelligi, isletmenin cografi
olarak farkli bélgelerde (yurt i¢i ve digt) bulunan
fabrikalarinin, bunlarin tedarikci firmalarinin ve
dagium merkezlerinin (depo) kaynaklarini esgii-
diimlii olarak planlamasidir. Bu cercevede, hangi
miisteriye ait hangi siparisin hangi dagium mer-
kezinden kargilanmasi veya hangi fabrikada tiretil-
mesi gerektigi, tiim fabrikalarin malzeme ve hizmet
gereksinimlerinin nereden karsilanmasinin uygun
olacagi, fabrikalarin elinde bulunan makine, mal-
zeme, is giicli, enerji, bilgi vb. {iretim ve dagitum
kaynaklarinin nasil esgidiimlii ve ortaklasa olarak
kullanilabilecegi belirlenmis olmaktadir. Diger bir
deyisle, miisteriye ait siparisin en kisa siirede, iste-
nen kalite ve maliyette karsilanabilmesi icin tiim
bagli isletmelerin dagitim, tiretim ve tedarik kay-
naklarinin kapasite ve 6zellikleri ayni anda dikkate
alinmakeadr.

Ayni sekilde biinyesi i¢inde farkl: fabrikalar veya
ayni fabrika biinyesi i¢inde farkli tiretim tiplerinde
farkli tiretim stireglerinin olmasi, esnek bir kaynak
planlama yaklagiminin uygulanmasini gerektirmek-
tedir. ERP bu farkliliklar ile bag edebilen bir yapiya
sahiptir. Fabrikalar arasi entegrasyonu, fabrikalar
bazindaki esneklik ilkesine uygun olarak gercek-
legtirir. Amag, fabrika bazinda merkezi yénetimin
avantajlarindan yararlanirken fabrikalar arasi koor-
dinasyonu ve entegrasyonu isletmenin temel strate-
jileri dogrultusunda saglamakur.

Yukarida da agiklanmis oldugu gibi, sirket fark-
Ii fabrikalar ve farkli tiretim siireglerine sahip olsa
bile tasarim, merkezi satin alma, depolama, sevkiyat
vb. bazi fonksiyonla rin ortak olmast zorunlu veya
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ekonomik olabilmektedir. Bu durumda, ERD, s6z
konusu fabrika ve tiretim siireleri arasindaki esgii-
diimii saglayarak etkin ve verimli bir galisma di-
zeni olusturacaktir. ERP sistemi, temin siirelerini
ve maliyetleri isletme genelinde bir anlaysla azalt-
ma amacinda yoneliktir. Her seviyedeki islerin tek
bir kiiresel isletim diisiincesiyle yurttildigi bir
sistemdir. Proaktif bir diisiince ile sorunlar, énce-
den goriilerek gereken onlemler alinabilmektedir.
Herhangi bir noktada alinacak bir kararin, isletme
biitiiniine etkileri énceden belirlenebilmektedir.
Bir yontem degisikliginin igletmenin kiiresel per-
formansina etkisi degerlendirilebilmektedir. Her
calisanin istedigi veriye, istedigi an erisebilme ola-
nagt, yonetim yapisini da yalinlagtirmakeadir.

ERP, igletmelerin yonetim birimlerini ve is sii-
reglerini bitiinlestirerek, rekabet istiinliigii elde
edebilmek i¢in en iyi is uygulamalarini, yontemle-
rini ve araglarini belirlemeyi ve bunlari uygulamay1
hedefler. ERP sistemi; muhasebe, finans, satis-da-
gium, tiretim planlama, stok yonetimi, satin alma,
tiretim, pazarlama, kalite ydnetimi, bakim-onarim,
insan kaynaklar1 y6netimi gibi fonksiyonlar: bii-
tiinlesik bir sekilde ele almaktadir. Amag, tiim bu

Ogrenme Ciktisi

fonksiyonlar arasindaki isbirligini ve koordinasyo-
nu tutarlt ve ahenkli bir sekilde gelistirmektir.

Sonug olarak, ERP; isletmenin stratejik amag
ve hedefleri dogrultusunda misteri taleplerini en
uygun sekilde kargilayabilmek icin farkli cogra-
fi bolgelerde bulunan tedarik, {iretim ve dagium
kaynaklarinin en etkin ve verimli bir sekilde plan-
lanmasi, koordinasyonu ve kontrol edilmesi fonk-
siyonlarini bulunduran bir yazilim sistemidir. S6z
konusu planlama, koordinasyon ve kontroldeki te-
mel ilke ve sistematik tiretim kaynaklari planlamast
(MRP 1I) ile aynidir. Satis, imalat, mithendislik,
stok kontrol ve nakit akigi gibi sistemin tim ke-
sitlerini ortak paydada toplayan MRP II'nin ise en
carpici Ozelligi bir simiilator olmasidir. MRP 1I ile
idari ve tiretim birimleri arasinda veri entegrasyo-
nu saglanmakta ve bu entegrasyon gruplar arasinda
koordinasyonu arttirmaktadir.

Yukarida belirtilen sebeplerden dolay1 pek ¢ok
firma giiniimiizde kendine uygun bir sistemin ara-
yist igindedir. Herhangi bir ERP sistemi uygula-
may1 diisiinen bir firmada degisimler daha uygun
paketin aranmaya baglanmasi ile belirgin héle gelir.

3 Kurumsal Kaynak Planlamasini Tartisabilme

Q Q

Piyasada kullanilan kurum-
sal kaynak planlamasi yazi-
limlarini degerlendirin.

Taslak kapasite planlama-
st ile kapasite gereksinim
planlamasinin 6nemli fark-
liligin1 degerlendirin.

Hizmet isletmelerinde ku-
rumsal kaynak planlamasi
uygulamalarini anlatin.
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yasamla iligkilendir

Kurumsal Kaynak Planlamasini Buluta
Tagimak

Giiniimiizde yeni bir Kurumsal Kaynak
Planlamast (Enterprise Resource Planning —
ERP) sistemi se¢imi ya da mevcut ERP’yi buluta
tagima fikri soz konusu oldugunda, her dlgekteki
isletme icin her zamankinden daha fazla secenek
bulunuyor. Bu anlamda satin alirken verilecek
olan kritik kararlardan birisi de ERP ya da “Bu-
lut ERP” arasindaki secimdir. Kurumlarin bulut
teknolojilerine gecise yonelik ilgisinin ve tered-
diiderinin ardinda hakli gerekgeler var.

Bulut bilisimle birlikte sirketler yeni bir do-
neme girmis durumda. Sektor bagimsiz pek ¢ok
sitket, artan veri ytikiinii yonetmek i¢in bulut
bilisim ¢oziimlerine bagvuruyor. Bu sayede daha
verimli bilgi yonetimi gergeklestiriyor, en 6nem-
lisi sirketler verilerine uzaktan ulagabiliyorlar. Bu-
lut bilisim; kuramlarin biitiin bilisim altyap: ve
uygulamalarini internet servisi gibi hizmet olarak
almalarina dayaniyor. Bu sayede biinyelerinde
veri merkezi barindirmalarina gerek kalmayan
kurumlar, hizmet saglayici sirketlere bu sistemleri

kullandiklar: kadar bedel 6diiyor.
Bulut ERP mi, ERP mi?

Bulut ya da Cloud ERP, ERP yaziliminin
bagka yerde barindig, sizin erisip kullandiginiz
ve aylik veya periyodik olarak kiraladiginiz yon-
temdir. Iyi bir yol haritast ile birlikte ERP’nizi bu
sekilde bir kiralama modeli ile kullanmay: tercih
ederseniz, isletim sistemi, veritabani, uygulama
sunucusu vb. gibi altyapi yaurimlarini yapma-
niza gerek olmayacak. Ustelik ERP yaziliminiz
da kullandiginiz siire boyunca her zaman giincel
kalacak, performansli olarak kullanacak (internet
baglantiniza gore degisir) ve kullandiginiz kadar
odeyebileceksiniz. Bulutun temin ettigi esneklik,
maliyet yonetimi ve hizli biiyiime i¢in en énem-
li unsurlardan biri ¢linkii ERP projelerinin gogu
gelisen bir yapiya sahip.

Bilinen sekilde bir ERP satin aldiginizda ise
ERP yazilimlari genellikle bir defalik kalici lisans
ticreti (genellikle toplam kullanici sayisi, ya da es-
zamanli kullanici sayisina bagli olarak) ve ozelles-
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tirme ile fiyatlandiriliyor ve ayrica yazilim giin-
cellemeleri i¢in yinelenen ticretleri olacaktir. Her
iki sekilde satin aldiginiz da ortak nokta kurulum
(implemantasyon) danismanligs ve kullanim egi-
timleridir. Diger unsurlar projeye gore degisken-
lik gdsterebilir.

Mevcut ERP projelerinin olmazsa olmaz ko-
nularindan olan ERP yaziliminin 6zellestirilmesi
(yazilim gelistirilmesi) konusu ise bulut ERP’nin
yayginlasmayla birlikte netlik kazanacakur. Zira
bu nispeten yeni olan model ile yapilacak olan
ozellestirmeler de onceden bir uygulama paketi
haline getirilerek istenildigi zaman satin alinarak
sisteme eklenebilecek sekilde denenmis, onayli
ve satisa hazir halde sunuluyor olacag: izlenimi
ediniyoruz.

Daha hizl1 ve daha kolay

Web tabanli kurumsal yazilim, temelde tiim
kullanicilarin internet baglanusinin oldugu her
yerde internet tarayici iizerinden yazilimi kulla-
nabilmesi anlamina geliyor.

[sterseniz bu yontemle satun aldiginiz bir
ERP yazilimini sadece yerel aginizda da (intranet)
agirlayabilir ve kullanabilirsiniz. Bu sekilde kulla-
nildiginda da tiim kullanicilar internet tarayicr ile
sisteme erisebilecektir. Bu yontemle birlikte bilgi
islem kapasitesini ve ERP harcamalarinizi daha
kolay yonetebileceksiniz. ERP sisteminiz icin ge-
rekli olan BT altyapisi ile ilgili sorunlarini gider-
mek i¢in de daha az harcamaniz gerekecektir.

Ancak bu sekilde bir ERP kullaniyorsaniz,
pek fazla 6zellestirme yapilamayacagi varsayiliyor
ya da her firmaya 6zel 6zellestirme (degisiklikler
ve eklemeler) yapilmast yerine bu 6zellestirmele-
rin merkezi, kontrollii ve onayli olarak yapilma-
st hedefleniyor. Boyle bakildiginda baslangicta,
isletmelerin daha ¢ok temel ihtiyaglarina cevap
verilecek gibi duruyor veya bu hedefleniyor ola-
bilir. Bu durumda gelecekte iki secenegimiz var
gibi gdziikiiyor. Bulut ERP pazarinda daha derin
yazilimlarin artmasi veya daha dnce bahsedildigi
gibi standartlastirilmig eklentiler kolay erisilebilir
halde satiliyor olmasidir.
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Verilerimiz nerede?

“Bulut” ad1 gegtiginde bir¢ok kisi ve kurum-
da, verilerinin nerede saklanacagina ve giivende
olup olamayacagina dair endiseler soz konusu.
Bu endiseler, internetten aligveris hayatimiza
girdiginde kredi karti verilerinin korunmast ko-
nusunda da yasaniyordu. Siireg icerisinde artan
giivenlik 6nlemleri, insanlarin e-ticaret sitelerine
giiven duymast ve kullanim aligkanliklarinin ge-
lismesiyle birlikte, e-ticarette de artig gerceklesti.
Giintimiizde zaten pek ¢ok isletmenin ve bireyin
verileri artik kendi biinyelerinde degil. Bu veri-
ler hali hazirda veri merkezlerinde barindiriliyor.
Bu durumda bulut ERP ile bize degisiklik olarak
gelen sadece ERP yaziliminin kiralanarak kulla-
nilacak olmasidur.

Sirketler nasil e-posta ve web barindirma
hizmetlerini servis saglayicilardan saglayabiliyor-
sa; proje yonetimi, miisteri iligkileri yonetimi,
calisanlari ve tedarikgileriyle icerik paylasimi ve
belge yonetimi, online ticaret uygulamalarini, fi-
nans ve muhasebe, stok ydnetimi gibi en temel
kurumsal ¢oztimleri, biiyiik teknoloji yatirimlart
yapmadan bulut platformlar: tizerinden kullana-
biliyorlar. Boylece kullanicilar ofiste ayr1 bir veri
merkezi kurmalarina gerek kalmadan dis kaynak
kullanimina yénelerek ofis disindaki veri mer-
kezlerinden ihtiyaglari oraninda yararlanabiliyor.
Sirketler icin boyle bir sistemden yararlanmanin
en bityiik agmazi kuskusuz giivenlik...

Giivenlik, bulut ERP satin alacaklar icin
onemli bir husustur. Ciinkii finans, kurumsal ti-
cari sirlar, ¢alisan bilgileri, miisteri listeleri ve ok
daha fazlasi dahil olmak tizere kurumlarin kritik
bilgileri ERP sistemlerinde yer aliyor. Bu nedenle
veri giivenligini korumak ve kurumlarin giiven-
le bu sistemlerin tercih etmeleri i¢in bulut ERP
tireticilerinin siki giivenlik standartlarina sahip
olmalar1 gerekiyor. Ayrica kaygilarinizi hafiflet-
mek i¢in, kullanacaginiz veya kullandiginiz bulut
ERP iirtiniine yonelik giivenlik denetimini talep
edebilirsiniz ya da ERP’nizi gegici bir siire melez
bir yapida kullanabilirsiniz. Bu yonde de proje
ornekleri mevcuttur.

Bulut ERP’yi degil de ERP’yi tercih etmenizi
durumunda; bu durumun tersine, size 6zellestir-
me ve kontrol avantajlar1 sunulmaktadir, ancak
ilk yatirim maliyeti ¢ok daha yiiksektir ve birgok
ERP yazilim tam olarak (tiim modiilleri veya
ozellikleri icin) mobil erisimini desteklememek-
tedir.

Bu asamada sirketin gelecegi icin stratejik
karar vermek {ist yonetimin 6nemli bir gorevi
oluyor.

Kaynakga: Sarp, G., Hangisi daha iyi bulut
ERP mi, ERP mi?, BT Haber, Kasim 2016
, Bulutta ivme artiyor, Capital, Eyliil
2013
, Bulut'un ERP ile flortii, CIO Der-
gisi, Aralik 2013

161




Uretim ve Kaynak Planlamasi

Uretim kaynaklari planlamasi
kavramini anlatabilme

Uretim Kaynaklari Planlamasi

Uretim kaynaklari planlamasi (MRP II) sisteminin hedefleri stoklarin azaltlmast, iiretimi aksat-
mayacak ve dolayisi ile kapasite kayiplarina yol agmayacak sekilde iyi kontrol edilmesi ve plan-
lanmasi, miisteri servisinin iyilestirilmesi, genel maliyetlerin azaltilmasi, {iretimin daha saglikli
kontrol edilmesi ve disiplin altna alinmasi, tiriin kalitesinde artis ve dolayist ile genel olarak
verimliligin arttirilmasi olarak 6zetlenebilir.

ktilari ve bolum ozeti

1960’l1 yillarda bilgisayarlarin imalat yénetiminde kullanilmaya baglamasiyla MRP sistemleri po-
piiler olmaya baglamig, ardindan 1970’li yillarda kapasite planlama, satig gibi islevleri de iceren
kapali cevrim MRP ve sonrasinda MRP II sistemleri hizla yayilmaya baglamustir. 1980’li yillarda
MRP II bilgi teknolojilerindeki gelismeye bagli olarak yayginlagmus ve gelismistir. Bu sistemlerin
birbirleriyle biitiinlesik bir sekilde uyumlu ¢aligmasini saglama ihtiyaci ile insan kaynaklari, kalite
yonetimi gibi yeni islevlere olan gereksinim dogrultusunda 1990’11 yillarin bagindan itibaren tiim
bu islevleri modiiler fakat ayni zamanda biitiinlesik bir sistem altinda toplayan ve ERP olarak
adlandurilan biitiinlesik sistemler ortaya gikmistir. Ozetlemek gerekirse 1960’11 yillarda malzeme
listeleri ile baglayan MRP, 1970’li yillarda teknolojik gelismeler ile birlikte ortaya ¢ikan kapali
cevrim MRP ile yoluna devam etmistir. MRP II kavrami ise 1970’lerin sonlarinda ve 1980’lerin
baslarinda MRP’nin iiretim planlarini koordine etmek olan temel becerisinin tizerine bir fir-
manin lojistik, tiretim, finans, dagitim ve denetleme gibi ana fonksiyonlarini tek bir veri tabani
iizerinde entegre olarak sunan bir biitiinlesik sistem olarak karsimiza cikmistir. Ote yandan, son
yillarda ortaya ¢ikan kiiresellesme riizgarlarinin etkisi ile degisik cografi bolgelerdeki is faaliyetle-

1
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rinin kiiresel entegrasyonu zorunlu hale gelmis ve MRPII'den ERP’ye bir gecis yasanmistir.

Uretim kaynaklari planlamasinin
temel moddllerinin isleyis streci
ve asamalarini agiklayabilme

Uretim Kaynaklari

Planlamasinda Temel Modiiller
ve Uygulamalari

MRP sistemi son iiriiniin tamamlanma tarihlerini ve miktarlarini iceren tablodan geriye dogru
giderek siparisi verilecek parca veya malzemenin miktarint ve zamanini bulma esasina dayanir.
MRP gelecekeeki talep icin yapilan tahminlerden ve miigteri siparislerinden yola ¢ikarak genellikle
haftalik bazda hazirlanan ana iiretim cizelgesine ve iiriin agacinda yer alan bilegenlere gore atdlye
ii emirleri ve satin alma igin siparisler iiretmektedir. Is emri atolyeye verilirken bu tiretimin yapil-
mast igin gerekli olan malzeme de tahsis edilmektedir. Is emrine gore, is parcalari sonraki siirecin
durumuna bakilmadan atslye boyunca itilmektedir. MRP, her bir bilegen icin iiretim miktarlarini
hesaplarken kapasiteyi dikkate almaz. Dolayistyla, sinirli olan iiretim kapasitesi bazit dénemlerde
agilabilir. Kapali ¢evriim MRP’de, MRP'den elde edilen bilgiler, kapasite gereksinim planlamast
(CRP) modiiliine gonderilerek elde edilen ¢izelgelerin uygunlugu test edilir. Kapasite plant uygun-
sa elde edilen ¢izelgeler uygulanmak {izere iiretim/satin alma emirlerine déniistiiriiliir. Kapasite
plant uygun degilse bu bilgi MPS ve MRP modiillerine aktarilarak gerekli diizenlemelerin yapil-
mast saglanir. MPS’teki ve MRP'deki diizenlemeler, uygun bir kapasite plani elde edilinceye kadar
}ievam eder. CRP, ayrintlit MRP cikularini ve iiriin ve parcalarin iiretim kapasite gereksinimlerini

kullanmaktadir.

162




Uretim Yoénetimi

Kurumsal kaynak planlamasini
tartisabilme

Kurumsal Kaynak Planlamast (ERP), isletmelerde mal ve hiz-
Kurumsal Kaynak Planlamasi met iiretimi icin gereken is giicii, makine, malzeme gibi kay-
naklarin verimli bir gekilde kullanilmasini saglayan entegre
yonetim sistemleridir. Kurumsal kaynak planlamasi, igletmenin
tiim fonksiyonlarini biitiinlestirip kaynaklarin verimli olarak
kullanilmast icin tasarlanmis sistemler olarak hem iiretim is-
letmelerinde hem de vakiflar, devlet kurumlari gibi kar amaci
giitmeyen kuruluglarda genis kullanim alani bulunmakradir.
ERP kurumlarin tiim siireglerinin ve kaynaklarinin izlenebilir
olmasini amaglar.

Miisteri talebinin stirekli nitelik ve nicelik olarak degistigi ve
bu degisimin tahmin edilmesinin ne kadar zor oldugu bilinen
bir gergektir. Faaliyetlerimizi bu degisime uygun hareket ede-
bilecek hale getirebilmenin yolu ERP yaklagimindan ge¢mek-
tedir. Hem stratejik planlama caligmalari ile belirlenen amag ve
hedeflere hem de tiretim ve dagium kaynaklarimizin kapasite
ve oOzelliklerine gereken ayrintuda dikkat ederek faaliyetlerimi-
zi degisime duyarli hale getirebilmek ancak ERP yaklagimu ile
olasi olabilmektedir.

119Z0 WN|Oq oA Lie|IId awuaibo

ERP’nin diger bir 6zelligi, isletmenin cografi olarak farkli bsl-
gelerde (yurt ici ve digt) bulunan fabrikalarinin, bunlarin teda-
rik¢i firmalarinin ve dagium merkezlerinin (depo) kaynaklarini
esgiidiimlii olarak planlamasidir. Bu cercevede, hangi miisteri-
ye ait hangi siparisin hangi dagium merkezinden karsilanma-
st veya hangi fabrikada tretilmesi gerekeigi, tiim fabrikalarin
malzeme ve hizmet gereksinimlerinin nereden karsilanmasinin
uygun olacagy, fabrikalarin elinde bulunan makine, malzeme,
is giicii, enerji, bilgi vb. iiretim ve dagium kaynaklarinin nasil
esgiidiimlii ve ortaklaga olarak kullanilabilecegi belirlenmis ol-
maktadir. Diger bir deyisle, miisteriye ait siparisin en kisa sii-
rede, istenen kalite ve maliyette kargilanabilmesi icin tiim bagli
isletmelerin dagitim, iiretim ve tedarik kaynaklarinin kapasite

ve dzellikleri ayni anda dikkate alinmaktadir.
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Bir imalat isletmesindeki tiretim kaynaklar:
planlamasi sistemi i¢in en dnemli bilesen asagida-
kilerden hangisidir?

A. Kaynak planlamasi (RP)

B. Ana iiretim programlama (MPS)

C. Malzeme listesi (BOM)

D. Malzeme gereksinim planlamasi (MRP)

E. Taslak kapasite planlamast (RCCP)

Kapali ¢evrim MRP sisteminin ortaya cikis
hangi teknigin gelismesiyle miimkiin olmugtur?

A. Kaynak planlamasi (RP)

B. Ana tiretim programlama (MPS)

C. Malzeme listesi (BOM)

D Uretim kaynaklart planlamas: (MRP II)
E. Kapasite gereksinim planlamasi (CRP)

n MRP II kisaltmast asagidaki sistemlerin han-
gisi icin kullanilir?

A. Uretim kaynaklari planlamast
B. Ana iiretim programlama

C. Malzeme listesi

D Malzeme gereksinim planlamast
E. Taslak kapasite planlamast

n Asagidakilerden hangisi ana tiretim program-
lamanin (MPS) temel girdisi degildir?

A. Miisteri siparisleri

B. Malzeme gereksinim plan:

C. Uretim ve satis plant

D.Stok kayztlari

E. Kestirilen talep

n Asagidakilerden hangisi malzeme gereksinim
planlamasinin (MRP) temel girdisi degildir?

A. Kapasite gereksinim planlamasi (CRP)
B. Ana tiretim programi: (MPS)

C. Malzeme listesi (BOM)

D Stok kayitlari dosyast

E. Uriin agaci

n Asagidakilerden hangisi malzeme gereksinim
planlamasinin (MRP) baslica ¢ikuisidir?

A. Uretim ve satin alma emirleri ~ B. Uriin agact
C. Malzeme listesi D. Teslim alinan siparisler
E. Ana tretim programi

n Asagidakilerden hangisi verilmesi planlanan

siparisler icin dogrudur?

A. Eldeki stok diizeyi ve net gereksinim degerinin
toplamudir.

B. Net gereksinim degerinden teslim alinmast
planlanan siparislerin diisiilmesiyle elde edilir.

C. Briit gereksinim ve verilen siparislerin topla-
mindan olusur.

D Eldeki stok diizeyi ve teslim alinmasi planlanan
siparisler.

E. Teslim alinmasi planlanan siparisin tedarik sii-
resi gozetilerek zamanlanmast ile elde edilir.

n Asagidakilerden hangisi bir parti buytikligi
belirleme yontemi degildir?

A. Sabit siparis miktar1 (FOQ)

B. Ekonomik siparis miktar1 (EOQ)

C. Parga-dénem algoritmasi (PPA)

D. Tedarik zinciri yéntemi (SCM)

E. En diisiik birim maliyet (LUC)

n Asagidakilerden hangisi kapasite gereksinim
planlamasinin (CRP) temel girdisidir?

A. Misteri siparigleri

B. Malzeme gereksinim plant (MRP)

C. Malzeme listesi (BOM)

D Ana iretim programi (MPS)

E. Taslak kapasite plani (RCCP)

Ana tiretim programi (Master Production
Schedule - MPS) hazirlanmasi asamasinda kulla-
nilan “Yeni siparislere acik stoklar” (Available to
promise - ATP) kavrami ile ifade edilmek istenen
konu agagidakilerden hangisidir?

A. Ana lretim programina gore bir sonraki iire-
tim partisinin tamamlanacagi zamana kadarki
kesinlestirilmis siparislere esittir.

B. Eldeki stoklar ile kesinlestirilmis siparislerin
toplamindan kestirilen talep degerinin ¢ikaril-
mastyla elde edilir.

C. 1lgili dsnemdeki ana iiretim programi miktari
ile kesinlestirilmis siparigler arasindaki farkuor.

D. Bir sonraki iiretim partisinin tamamlanacagt
zamana kadarki dénemlere iligkin kestirilen si-
paris degerlerine esittir.

E. Eldeki stoklar ile iiretimi programlanmis mik-
tarlarin toplaminin, heniiz bir siparise tahsis
edilmemis kismidir.
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6 Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan-
lamasinda Temel Modiiller ve Uygulamalari”
konusunu yeniden gézden geciriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan-
lamas1” konusunu yeniden gézden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan-
lamasinda Temel Modyiller ve Uygulamalar1”
konusunu yeniden gdzden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan- 7-E
lamasi” konusunu yeniden gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan-
lamasinda Temel Modiiller ve Uygulamalari”
konusunu yeniden gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan-
lamas1” konusunu yeniden gézden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan-
lamasinda Temel Modiiller ve Uygulamalari”
konusunu yeniden gdzden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan-
lamasinda Temel Modiiller ve Uygulamalar”
konusunu yeniden gdzden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan- 10. E Yanitiniz yanlis ise “Uretim Kaynaklari Plan-
lamasinda Temel Modiiller ve Uygulamalarr” : lamasinda Temel Modiiller ve Uygulamalar1”
konusunu yeniden gdzden gegiriniz. konusunu yeniden gdzden gegiriniz.

Liejyeue jueA yipualbo Jsjeu

Arastir Yanit
Anahtari

Uretim kaynaklart planlamast sisteminin hedefleri stoklarin azaltilmast, iretimi
aksatmayacak ve dolayust ile kapasite kayiplarina yol agmayacak sekilde planlan-
mast ve kontrol edilmesidir. Béylece miisteri servisinin iyilestirilmesi, alitesinde
artis ve dolaysst ile genel olarak verimliligin artirilmast da hedeflenmekeedir.

Ana Uretim programlamasi, satis ve tiretim planini izler. Saug ve tiretim pla-
ninda belirtilen toplam iiretim hedefleri ana iiretim programinda iiretilecek
her bir iiriiniin tiiriine ilisgkin miktarlara ve iiretim tarihlerine doniistiiriiliir.
Talep kestirimlerinden ve miigteri siparislerinden saglanan veriler kullanilir ve
tiim tretim faaliyetlerini yonlendirir.

ERP sisteminde amag; muhasebe, finans, satig-dagitim, tiretim planlama, stok
yonetimi, satin alma, {iretim, pazarlama, kalite yonetimi, insan kaynaklari, ba-
kim-onarim ydnetimi gibi fonksiyonlar arasinda siki igbirligi saglamakur. ERP
yazilimlari, degisik sektorlerin degisik ihtiyaglarina cevap verebilmek icin 6zel-
lestirilebilme esnekligine sahip olmak durumundadir. Modiiler yapida olan bu
yazilimlar kurum icinde gercek zamanli veri erisimine ve depolanmasina olanak

saglarken ayni zamanda analiz ve yonetim islevselligi destegi veren de yazilimlar-
dir. Ayrica ERP yazilimlari, uluslararas: islecmeler icin kritik 6nem tastyan farkls
para birimi ve dil destegi ile birlikte petrol, kimya, bankacilik, saglik, havacilik
gibi kendine has 6zellikleri olan sektérleri de destekleyebilmektedir.

Giiniimiiz igletmelerinde ERP sistemleri, gercek zamanli, acik istemci/sunucu mi-
marisine sahip yapilardir. Istemciler bilgiyi uzaktan isleme olanagmna sahip olur-
ken yeni bir girdi tiim istemci zincirine ulagmakradir. Boyle sistemlerin igletmeler
agisindan en biiyiik avantaji, isletmenin tiim ¢alisanlarinin, tek bir birlesik kulla-
nici arayiizii ile gercek zamanli bilgiye ulasabilmesine olanak saglamasidir.
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Dasundarleri
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kalite konusuna katki saglayan kisileri
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Uretim Yonetimi

GIRIS

Son yillarda yasanan biiyiik degisiklikler sonu-
cunda diinya gittikge kii¢iilmeye ve tek pazar haline
gelmeye baglamistir. Her tiirlii tirtin diinyanin fark-
It noktalarindaki isletmeler tarafindan iiretilmekte
ve talep gorerek tiiketilmeye baglamaktadir. Bu du-
rum da kiiresel tiretim, kiiresel titketim ve kiiresel
rekabet denilen kavramlari ortaya cikarmaktadir.
Ayni trtnler ¢ok farkls tilkelerde tiretilir ve tiike-
tilir olmaktadir. Farkli iilkelerde binlerce isletme
birbirleri ile rekabet eder duruma gelmektedir.

Bu durumda, hizla gelisen degisimi gorebilen
ve ayak uydurabilen isletme yoneticileri kendi is-
letmelerini bu degisime hazirlayarak kiiresel re-
kabette avantaj saglayabilirler. Degisen ve gelisen
bu diinyada rekabet edebilmek icin isletmelerin
misteri memnuniyetini 6n planda tutmalart ge-
rekmekeedir. [sletmeler miisterinin istedigi kalitede
tiretim yapmali ve daha da 6nemlisi miisteriyi elin-
de tutabilmek ve hatta yenilerini kazanabilmek icin
kalitenin stirekliligini saglamalar1 6nemli olmakta-
dir. Tim bunlari yaparken ayni zamanda isletme
rekabet edebilir bir maliyette tiretmeli ve pazarda
rekabet edebilir bir fiyatla satmalidirlar. Béylece
isletmelerin temel hedefi olan kar enbiiyiiklemeye
ulagabilme sanslar1 artacaktir.

Bu hedefleri bagarmak isteyen isletmeler 6ncelik-
le kalite kavramini ve yonetimdeki yerini anlamali
ve uygulamalidirlar. Kalite yonetimi konusundaki
temel prensipleri benimseyen ve dogru uygulayan
isletmeler her zaman icin pazarda rekabetci olur-
ken ayni zamanda 6nemli bir pazar payina da sahip
olabilirler. Bu nedenle, kalite yonetimi ve kontrolii
isletmeler agisindan hayati 6neme sahiptir.

KALITENIN TANIMI VE
BOYUTLARI

Isletmeler; is giicli, ham madde (malzeme, yar1
tirtin), makine (tezgah) ve finansal kaynak gibi gir-
dileri kullanarak tiriin veya hizmet iiretmektedirler.
Uretilen iiriin veya hizmetin tiiketiciler tarafindan
tercih edilerek satin alinmasi yoluyla isletmenin
varligini siirdiirebilmesi ve uzun dénemde kar elde
edebilmesi boylece dolaylt olarak topluma hizmet
edebilmesinin temel kosullarindan biri iiretilen
tirtin veya hizmetin tiiketici ihtiyaglarini karsila-
yacak Ozelliklere sahip olmasidir. Pazara sunulan
tirtinler miigteri ihtiyag, istek ve hatta beklentile-

rine ne kadar iyi yanit verebilirlerse o kadar da pa-
zarda tutunabilir ve isletmeyi basarili yaparlar. Bu-
nun 6nemli kosullarindan biri de iiriin kalitesidir.
Uriiniin kalitesi artikca miisteri memnuniyeti de
artabilecektir. Uriin kalitesini artirmanin yolu da
isletme ici ve dist faaliyetlerde kaliteyi goz oniinde
tutmakuir.

Kalitenin Tanimi

[sletmeler, baslangigta yaptiklart pazar arastir-
mastyla elde edilen miisteri goriislerine (beklenti-
lerine) uygun veya pazarda var olan bir {iriin veya
hizmet ile ilgili kiyaslama calismalariyla iyilesme
saglayacak {iriin veya hizmet tiretimine yonelmek-
tedirler. Isletmeler, {iriin veya hizmet tretimleri-
nin ne veya nasil olacagina karar verme siirecinde
oncelikle yapuklari pazar aragturmalar ile miisteri
beklentilerini belirlemektedirler. Bu beklentiler
isletmeleri bazen yeni bir tiriin tiretimine yonlen-
dirirken bazen de pazarda var olan bir iiriin veya
hizmet ile ilgili kiyaslama galigmalari ile piyasada
var olan tiriiniin iyilestirilmesine dogru yonlendir-
mektedir. Bir beklentinin karsilanmasi ne kadar
onemliyse tiretilen iiriin veya hizmetin s6z konusu
ihtiyaca uygunlugu da o kadar 6nemlidir. Bu uy-
gunluk saglandik¢a {iriin veya hizmet artik tercih
edilmeye, benzer kategorideki miisterilere tavsiye
edilmeye, iriin veya hizmetin kalitesi hakkinda
olumlu degerlendirmeler yapilmaya baslanir. Bu
durum {riin veya hizmeti satn alan tiiketicinin
memnuniyet diizeyinin arts egilimine girdigi bi-
¢iminde degerlendirilebilir. Baglangicta ihtiyacin
karsilanmasi tiiketici igin yeterli iken bir anlamda
stirekli artig gosteren beklentilere paralel olarak,
tirlin veya hizmet ile ilgili baska 6zellikler giindeme
gelmekeedir.

Yiyecekleri ortam kosullarindan koruyarak belli
bir siire ve diizen i¢inde saklamak i¢in baslangicta
yeterli goriilen bir dolabin, yiyeceklerin bozulma-
dan belirlenmis raf omiirleri icinde daha uzun siire
saklama beklentisi dogrultusunda yerini buzdola-
bina birakmasi igletmelerin sadece ihtiyact karsi-
layacak diizeyde degil, ayni zamanda tiiketicilerin
beklentilerine biiyiik oranda uyum saglayacak 6zel-
liklerle donatilmis Girtin veya hizmet tiretimine y6-
nelmek durumunda kalmasini agiklayan bir 6rnek
olarak verilebilir. Bu baglamda ilk durumda sakla-
ma amacina uygun bir tiriinden s6z edilirken ikinci
durumda, tiiketicinin beklentisi olabilecek ihtiyag-

169




Kalite Yonetimi

170

lart da kargilayabilecek bir tirtinden s6z edilmekte-
dir. Bu nedenle, misteri beklentilerine uygunluk
agisindan {riin veya hizmette kalite kavrami igin
farkli tanimlar kullanilmaktadir.

[sletmenin temel amaglari ne olursa olsun, ka-
rar vericiler, zamanin her aninda ve 6nem derecele-
ri farkls bir dizi karar vermek durumundadirlar. Ve-
rilen bir kararin basarisi, miisteri memnuniyetinin
ne 6l¢iide saglanabildigi ile ilgilidir. Bu baglamda,
misteri istek ve ihtiyaglarinin dogru bir sekilde al-
gilanmasini, yeni degerler yaratlmasini saglayacak
ve bdylece miisteri memnuniyetini giivence altina
alacak kalite sistemine gereksinim vardur.

Kalite, miisteri memnuniyetidir seklinde
de tanimlanabilmektedir. Miisteriniz aldi-
g1 mal ya da hizmetten memnun oldugu

siirece tirtiniiniiz kalitelidir.

En genel haliyle; “ihtiyaclara uygunluk
(Crosby)”, “tiriin veya hizmetin degeri (Feigenba-
um)” veya “kullanim amacina uygunluk (Juran)”
olarak tanimlanan kalite, Amerikan Standartlar
Kalite Konseyi (American Standards of Quality
Council-ASQC) tarafindan “bir iiriin veya hizme-
tin belirli bir gereksinimi kargilayabilme yetenek-
lerini ortaya koyan ozelliklerin tiimii”, Avrupa Ka-
lite Kontrol Orgiitii (European Organization for
Quality Control-EOQC) tarafindan “belirli iriin
veya hizmetin tiiketici isteklerine uygunluk derece-
si”, Taguchi tarafindan “riin kalitesinin belirlenen
hedef degerinden sapmasinin toplumda yaratug:
kayip” seklinde tanimlanmaktadir. Verilen tanim-
lar dikkate alindiginda, iiriin ve hizmet ile ilgili
tiim boyutlart kapsayacak bir tanim yapilmast du-
rumunda, Uluslararas: Standartlar Orgi’m’i (Inter-
national Standards Organization-ISO) tarafindan
yapilan “bir {irlin veya hizmetin belirlenen ve ola-
bilecek ihtiyaclar1 karsilama kabiliyetine dayanan
ozelliklerin toplam1” tanimina ulagilmakeadir.

Kalitenin Boyutlar

[s glicii, malzeme, makine (tezgah), para gibi
girdileri kullanan {iretim siirecinin, tiriin ve hizmet
olmak iizere iki ¢iktist vardir. Siirecin ciktist olan
trtin elle tutulur, gozle goriliir ve tiiketicilerin
beklentilerine uygun olarak diretilip tiretilmedigi

bazi 6zel takim veya test araglart kullanilarak arag-
urilabilir iken talep edildigi anda tiretilen, elle tu-
tulamayan, gozle gorillemeyen hizmet, beklentilere
uygunluk baglaminda memnuniyet ile iliskilidir.
Bu nedenle iiriin veya hizmetin kalitesi degerlendi-
rilirken farkli boyutlar dikkate alinmakradr.

—

dikkat
Bir iiriin ya da hizmetin algilanan per-
formanst beklentilerimizi karsiliyorsa

iyi (kabul edilebilir) kaliteden, bek-

lentilerimizin altinda kaliyorsa diisiik
kaliteden, beklentilerimizi asug du-
rumda ise yiiksek kaliteden sézed;riz.)

Garvin'e gore, Griin agisindan kalitenin bo-
yutlari asagidaki gibi ifade edilmektedir (Burnak,
1997; Russell ve Taylor, 2006):

Performans: Uriiniin birincil (gergek) ozellik-
leridir (bir otomobilin kullanim rahatligi, yakit
tiiketimi).

Ozellikler: Birincil ozelliklere ek iiriiniin ce-
kiciligini saglayan ikincil 6zellikler (MP3 destekli
stereo miizik sistemi, deri koltuk déseme)

Giivenirlik: Uriiniin belirlenen 6mrii siiresince
birincil 6zelliklerinin stirekliligi (bir projeksiyon ci-
hazinin 1000 saat siireyle ariza yapmadan ¢aligmast)

Uygunluk: Uriiniin 6zelliklerinin belirlenen
spesifikasyonlara, belgelere ve ilgili standartlara
uygunlugu (A enerji seviyesindeki buzdolabinin
elektrik tiitketimi)

Dayaniklilik: Uriiniin kullanilabilirlik 6zelligi
(gerekli bakimlari yapilmis bir aracin toplam kilo-
metresi)

Servis gorebilirlik: Uriin ile ilgili sorun ve
memnuniyetsizliklerin kolay giderilebilir olmast
(arizalan iiriin icin kisa tamir siiresi)

Estetik: Uriiniin albenisi ve duyulara seslene-
bilme yetenegi (liriiniin dis gériiniimii, rengi)

Giivenlik: Uriin kullaniminin yaralanmaya
veya sakatlanmaya neden olmamast (firin kapagina
yerlestirilen tutamak malzeme)

Algilanan kalite: Uriiniin  reklamlari, kabul
gormesi veya benzerlerine gore sezgisel olarak de-
gerlendirilmesi (reklami ¢ok yapilan bir iiriin ile
ilgili olumsuz goriis)
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Satn alinmasi planlanan bir cep telefonunun;
tiim GSM operatorleriyle haberlesmek amagli so-
runsuz kullanilabilmesi, her sebekeyi destekliyor
ve titresim, ajanda, alarm, hesap makinesi, 3G, In-
ternete baglanma gibi ek ozellikler iceriyor olmasi
onemli olmakla birlikte, telefon ile ilgili; agirlik,
boyutlar, konusma ve bekleme siiresi, tasarimin er-
gonomikligi, kullanici yorum ve sikayetleri, tiriin
tanitimlari, piyasaya ¢iktiktan sonraki fiyat indirim-
leri, ithalatgi firmanin saglayacag: giivence, garanti
stiresi ve kapsami, servis yayginligi, ortalama servis
stiresi gibi unsurlarin dikkate alinmasi gereklidir.

Siirecin gikust hizmet oldugunda, dikkate ali-
nan boyutlarda degisiklik olmaktadir. Hizmet igin
kalitenin boyutlar1 asagida verilmistir (Evans ve
Lindsay, 2005; Russell ve Taylor, 2006):

Dakiklik: Hizmetin tanimlanan, beklenen ve iste-
nilen zamanda sunulma derecesi (sabah kuryeye veri-
len bir paketin giin bitiminde adrese teslim edilmes)

Tamlik: Hizmetin biitiiniiniin tamamlanma
derecesi (hazirlanmug bir evrakta imza eksikligi)

Ogrenme Ciktisi

Nezaket: Misterinin dogru anlagilmas: ve algi-
lanmast icin sergilenen tutumun derecesi (miisteri
hizmetlerinde gérev yapan operatériin her arayana
karst ayni bicimde konusmasi)

Tutarlilik: Miisterilerin ayni taleplerinin ger-
ceklestirilmesinde aynilik derecesi (ayni yemek si-
parisini veren miisterilere sunulan hizmette farkli-
lik olmamasi)

Erigilebilirlik: Miisterinin hizmeti tireten ve
sunana ulasabilme derecesi (caligma saatleri icinde
aile hekimine muayene olabilme)

Dogruluk: Hizmetin belirlenen élciitlere uy-
gun olarak yapilma derecesi (bankadan gelen aylik
hesap 6zetlerinde yapilan harcamalarin goriinmesi)

Duyarlilik: Hizmetin sunulmasinda gosterilen
ozenin, eksiklik ve hatalarin giderilmesi igin gos-
terilen gabanin derecesi (internet araciligryla satin
alinan bir triintin, ilandaki tirtinden farkli olmas:
durumunda miisteri hizmetleri temsilcisi ile yapi-
lan konugsmada yasananlar)

1 Kalite kavramini ve kalitenin boyutlarini tanimlayabilme

Q Q

v v "

Uriin kalitesinde algilanan

Tasarim kalitesi ve uygun-
luk kalitesini degerlendirin.

Kalite kavraminin objektif

erformans kavramini acik- o
P ¢ ve siibjektif olmasini anlatun.

layiniz.

KALITENIN TARIHSEL GELIiSiMi VE KALITE DUSUNURLERI

Kalite tarih boyunca insan hayatina etki eden 6nemli bir konudur. Bundan dolay: insanoglu tarihi
stireg igerisinde kalite konusuyla devamli ilgilenmistir. Tarih icinde kalite kavraminin yapilanmasinda ve
degisiminde, 6zellikle endiistri devrimine kadar, sadece kisisel yaklagimlarin etkisi olmustur. Endiistri dev-
rimi ile beraber devam eden bu gelisimin ve kitle tiretimin, kalitenin bundan sonraki gelisimine ve 6zel-
likle sistematik bir kalite kavramin olusmasina katkilart bityiikeiir. Ayrica, isletmelerin kalite konusundaki
calismalarina ve isletme ici kaliteyi gelistirmelerine kalite konusunda uzmanlasmis kisilerin biiyiik katkist
olmustur.

Kalitenin Tarihsel Geligimi

Kalite kavramu ile ilgili ilk bulgularin MO 2000’li yillara kadar uzandig1 diisiiniilmektedir. MO 2150
yilinda, Hammurabi kanunlar’'nda rastlanan “Bir ingaat ustasinin inga ettigi ev, ustasinin yetersizligi
ve isini gerektigi gibi yapmamasi nedeniyle yikilarak ev sahibinin éliimiine yol agarsa o usta oldiriiliir.”
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ifadesi kalitenin tarihsel gelisiminin baglangict ola-
rak kabul edilmektedir (Yapici, 2004). MO 1450
yilinda, eski Misir'daki muayene elemanlarinin,
ingaatta kullanilan tas bloklarin yiizeylerinin dikli-
gini kontrol etmek amaciyla telden olusturduklart
bir araci (aparati) kullanmalari, kalite konusundaki
standartlarin 6nemini ortaya koyan bir uygulama
olarak gosterilmektedir. Yine eski Misirda “Royal
Cubit” denilen standart bir boyut, zaman ve agirlik
oleim sisteminin kullanildigina iligkin degerlen-
dirmeler yapimaktadir (http://en.wikipedia.org/

wiki/Ancient_Egyptian_units_of_measurement).

Bir anlamda 6zen gosterme ve standartlara uy-
gunluk olarak ifade edilen boylesi bir kalite anla-
yisina iliskin degerlendirmelere Yusuf Has Hacib
tarafindan 1070 yilinda yazilmis ve Islamiyet'ten
sonraki ilk edebi eser olan Kutadgu-Biligde de
rastlanilmaktadir. Didaktik (6gretici) nitelikte ya-
zilan eserde yer alan “Is yapan adam kendi vazifesi-
ni yapar, bunun kusur veya fazilet oldugunu goren
insan takdir eder.” ve “Ben is yapan insanim, sen ise
onu goren insansin. Yapan adam isinin nasil oldu-
gunu gorenden ogrenir.” ifadeleri, kalitenin, {iriin
veya hizmeti satin alan tarafindan degerlendirildi-
gine iliskin 6nemli kanitlar olarak kabul edilmek-
tedir  (http://www.toplumdusmani.net/modules/

wordbook/entry.php?entrylD=3629).

Osmanli déneminde, is ahlaki ile ilgili diizen-
lemelerin lonca’larda var olmasi, sanayi oncesi
donemde kalite olgusunun Osmanlilarda da var
oldugunu gostermektedir (Sarp, 2008). Sultan II.
Beyazit Han doneminde (1502), Kanunname-i
Ihtisab carsida saulan iriinlerin  kalitesini ve
fiyatlarint  denetlemek amaciyla  ¢ikarilmugtir.
Kanunname-i Thtisab, diinyanin en miikemmel
ve en genis belediye kanunu olmakla kalmamakta,
aynt zamanda diinyada ilk tiiketici haklarini ko-
ruyan kanun, ilk gida maddeleri nizimnamesi, ilk
standartlar kanunu, ilk cevre nizimnimesi ve ki-
saca asrina gore mitkemmel bir kanundur (heep://
wowturkey.com/forum/viewtopic.php?t=10154).

Tiiketici ihtiyaglarina uygun iiriin veya hizmet
tiretimini hedefleyen, giintimiiz kalite anlayisina
uygun ilk bilimsel ¢aligmalarin, 1900’lii yillarda
basladig diisiiniilmektedir. Uriinlerin, is giicii ni-
teligine, makine (tezgah) yeteneklerine, hammad-
de degiskenligine dayali olarak belirlenen sartna-
melere (spesifikasyonlara, 6zelliklere) uygun olarak
tiretilmesi ve bu sayede, tiriinlerin 6zelliklerinde
(agirlik, boy, cap, vb.) yasanacak sapmalarin aza-

lacag: diistincesi ilk kez Eli Whitney tarafindan
giindeme getirilmistir. Bu goriis ile bir anlam-
da, sartnamelere uygunluk ile standardizasyonun
saglanabilecegi ve bu sayede tirtindeki arizalanan
parcalarin birbiriyle sorunsuzca degisebilirligi ve
tiriiniin kullanimina devam edilebilmesi diistincesi
kalite konusundaki en 6nemli baslangic calismast

olarak kabul edilmektedir.

[zleyen dénemde Frederick W. Taylor tarafin-
dan “iiretimde ig béliimii” kavrami giindeme gel-
mistir. Taylor, isletmede istenilen 6zelliklere uygun
tiretim ve tiretilenlerin beklentilere uygunlugunun
stnanmast olmak tizere iki 6nemli gérevin varligin-
dan soz etmekte ve tiretimciler ile kontrol edenlerin
uyumlu ve ortak ¢aligmasina dikkat cekmekeedir.

1920’lerde yasanan gelismeler kalite anlayisina
farklt bir boyut kazandirmisur. Tedarik¢inden te-
min edilen ham maddenin herhangi bir kontrole
tabi tutulmadan {iretime y6nlendirilmesi, iiretim
stirecinde yer alan agamalarda istenilen ozelliklere
uygun olmayan tiriinlerin {iretilmesine neden ola-
bilir. Bu uygunsuzluklarin (gereginden kisa boyut,
gereginden genis ¢ap, gibi) ortadan kaldirilma-
st siirecin bazi operasyonlarinin tekrarlanmasini
veya uygunsuzlugun boyutuna gére yari {irtiniin
(bitmis triiniin) 1skartaya ayrilmasini gerektire-
bilir. Amerika Birlesik Devletleri’ndeki Bell Tele-
fon Laboratuarr’nda calisan Shewhart, Dodge ve
Edwards isimli aragtirmacilar, iretimde kullani-
lacak ham maddeden 6rnek alinarak uygunlugun
sinanmast amactyla “6rnekleme tablolarini (kabul
planlarini)” ve uygun oldugu degerlendirilen ham
maddenin kullanim: ile gerceklestirilen {iretimin
izlenerek bir sorunun varligini ortaya cikarmak
adina “kontrol grafiklerini” gelistirmiglerdir.
Ham maddenin tiir ve parti biiyiikliigiine, tiriiniin
incelenen ozelligine (nicel veya nitel 6l¢ii) uygun
olarak gelistirilmis ¢cok sayida kabul plani ve kont-
rol grafigi s6z konusudur.

[zleyen donemlerde kalite konusundaki gelis-
melerin, Amerika Birlesik Devletleri’nde artan bir
hizla devam ettigi, onerilen yaklagim ve teknikle-
rin {iretim isletmelerinde yogun bir sekilde kulla-
nilmaya basladigt gézlenmigtir. 1950’1 yillarda,
liretim siirecine biitiinsel anlamda bakilmasi ve
stiregteki  degiskenliklerin ortaya ¢ikarilarak ge-
rekli 6nlemlerin alinmast amacini giiden “Istatis-
tiksel Kalite Kontrol” anlayisi giindeme gelmis-
tir. 1960’11 yillarda, tiiketicilerin ihtiyaglarinin en
ekonomik diizeyde kargilanmasinin gerekliligi, bu
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amacla igletme icindeki tiim birimlerin katiliminin
saglanmast {izerine yapilandirilan ve Japonyada
“Isletme Genelinde Kalite Kontrol”, Amerika Bir-
lesik Devletleri’nde ise “Toplam Kalite Kontrol”
olarak isimlendirilen yeni bir akim ortaya atulmis-
ur. Bu akim, st yonetimin katulimi ve destegin-
de, kalitenin, bir anlamda belirlenmis gorev ve so-
rumluluklar baglaminda herkesin gérevi oldugunu
actkea ortaya koymaktadir.

Toplam kalite kontrolii, 1970’lerde, {ist yoneti-
min katlim ve desteginde kalitenin ekonomik ola-
rak saglanmasi bakis agisina ek olarak her diizeyde
kalite politika ve hedeflerin belirlenmesi, hedefle-
re ulasmak icin zaman ve kaynak ayrilmasi, bilgi
gereksiniminin karsilanmasi, ekip calismasini des-
tekleyerek problem belirleme ve ¢6zme becerisinin
kazandirilmasi, istatistiksel tekniklerden yararlanil-
mast gibi ilkeleri icerecek sekilde “Kalite Seferber-
ligi” olarak anilmaya baglanmistir.

Yirminci yiizyilin son ceyregi olan 1980’li yil-
larda, tiiketici beklentilerine uygun tiriin iretil-
mesinin yant sira tiriiniin hep ayni 6zellikleri icer-
mesinin veya {iriinde ayniligin saglanmasi amacini
giiden yeni bir akim giindeme gelmistir. “Kalite
Giivence Sistemi” olarak adlandirilan bu akim,
titketiciye uygun kalitede tirtinler saglamak ama-
ctyla bir tiretim sisteminde kalitenin planlanmasi,
diizenlenmesi (organizasyonu), ydnlendirilmesi
ve kontrol edilmesini iceren faaliyetler toplulugu
olarak tanimlanmaktadir. Bu sayede, isletmenin
mevcut olanak ve yetenekleri kullanilarak iiriiniin
titketici beklentilerine uygunlugunun saglanma-
st degil, bu uygunlugun olanak ve yeteneklerde
farklilasma(lar) yasansa bile siirekliliginin saglan-
mast amaglanmaktadir. Bir anlamda, talep edilen
tirtiniin ¢alisma sartlarindan etkilenmeden ve sii-
rekli olarak ayni 6zellikleri icerecek sekilde iiretil-
mesi amactyla tiretime ozellik, prosediir (yonerge)
ve talimatlardan olusan bir tiir standardizasyonun
yerlestirilmesi saglanmaya calisiimistir.

[sletmelerin sadece iiriiniin kalitesine yonelmesi-
ne neden olan bu uygulama, rekabet kosullarindaki
onemli degisimler nedeniyle yetersiz kalmus, tireti-
min hizli ve {retilen triintin piyasadaki benzerle-
rinden farkli olmasini zorlamistir. Bu durum, kalite
giivence sisteminde yer alan yonetsel ve teknik faa-
liyetlerin yerine getirilmesinin yani sira igletmenin
performansini siirekli olarak iyilestiren bir ydnetim
anlayisini giindeme getirmistir. “Toplam Kalite Y6-
netimi” olarak bilinen bu anlayis, en genel héliyle

tiiketicilerin beklentilerinin agilmasini amaglayan,
takim caligmasini destekleyen, tiim siireglerin goz-
den gegirilmesini ve iyilestirilmesini amaglayan bir
yonetim felsefesi olarak tanimlanmakrtadir.

1990’1 yillarda giindeme gelen bu anlayzs, sii-
rekli iyilesme odakli ve sadece son kullanict konu-
mundaki tiiketiciyi degil, ayni zamanda isletme
icinde birbirini takip eden siireglerin birbirinin
misterisi olarak degerlendirilmesi agilarindan di-
ger akimlardan 6nemli farklilagmalar icermektedir.
1994 yilinda tiim bu gelismeleri iceren uluslararas
standartlar 6rgiitii tarafindan bir standart ¢ikaril-
mustir (ISO 9000). Uretim ve/veya tasarim faali-
yetlerinde bulunan isletmeler icin Kalite Giivence
Sistemi olarak anilan bu standart (Tiirk Standartlar
Enstitiisii tarafindan Tiirkge'ye cevrilerek TS-EN-
ISO 9000 adini almistir), gelismeler dikkate alina-
rak 2000 yilinda revize edilmis ve giiniimiizde kul-
lanilmakta olan en genis ve giincel ISO 9000:2000
Kalite Yonetim Sistemi standardina déniistiiriil-
mistiir. Kalite Giivence Sistemi’ne yonetim boyu-
tunu katan bu standart, iilkemizde, Tiirk Standart-
lar Enstitiisii tarafindan TS-EN-ISO 9000:2000
adiyla yayimlanmistir. Genel ve dokiimantasyon
sartlarinin yani sira yonetim sorumlulugu, kaynak
yonetimi, triin gergeklestirme ile 6lgme, analiz ve
iyilestirme gibi alt boyutlar1 olan Kalite Yonetim
Sistemi standardinin en son siiriimii, TS-EN-ISO
9000:2008 olarak uygulanmakrtadur.

Bir anlamda giiniimiiz kosullarinda ulusal ve
uluslararasi diizeyde kritik bir rekabet araci olarak
distintilen Kalite Yonetim Sistemi’ne sahip olmak
isteyen igletmeler, ciddi bir belgelendirme siireci ile
kars1 karstya kalmakrtadirlar. Islermede, iist yone-
timden baglayarak gerceklestirilen her operasyona
kadar her diizeyde yapilan faaliyetlerin yazili hile
gelmesini gerektiren bu siire¢, bagimsiz ve akredite
ulusal veya uluslararasi kurum ve kuruluglar tara-
findan denetlenmekte ve standarda uygunluk sag-
lanmasi halinde bagvurulan standarda iliskin belge
verilmektedir.

internet

Kalite standartlart ve belgelendirme siire-
ci hakkinda daha fazla bilgi elde etmek icin,
Tirk Standardlari Enstittisitniin internet say-

fasini (www.tse.org.tr) ziyaret edebilirsiniz.
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Kalite alanina bireysel, kurumsal veya sektd-
rel bazda yapilan katkilardan dolay1 verilen, farkls
olctitlerin dikkate alindigs, kalite alaninda kabul
gormiis bir dizi 6dil soz konusudur. Japonyada ve-
rilen Deming Uygulama Odiilii, Amerika Birlesik
Devletleri’nde verilen Malcolm Baldridge Odiili,
Avrupada verilen Avrupa Kalite Miikemmellik
Odiilii, iilkemizde verilen Kalder Ulusal Kalite
Odiilii 6rnek olarak verilebilir. Bu 6diillendirme
sistemiyle kalite ile ilgili basarilarin onurlandirilma-
s1, kalite bilincinin yayginlastirilmas: ve kalite stra-
tejilerinin topluma duyurulmast amaglanmakeadir.

(AN

dikkat
Hasan Simsek’in Toplam Kalite Yonetimi:
Kuram, Ilkeler ve Uygulamalar (Ankara:
Seckin Yayincilik, 2010) adli kitabinda-
ki Kalite Standartlari (ss. 265-276) bé-

liimiinde, kalite standartlar1 ile ulusal ve

uluslararast diizeyde verilen kalite odiilleri
hakkinda temel bilgi elde edebilirsiniz/.}

Kalite Dusunurleri

Kalitenin tarihsel gelisimine bakildiginda, 6nemli
katkilar saglayan aragtirmaci ve bilim adamlarina rast-
lanilmaktadir. Bu boliimde bazi kalite diisiiniirleri ile
ilgili genel agiklamalar verilecektir (Evans ve Lindsay,
2005; Russell ve Taylor, 2006; Simsek, 2010).

Cagdas kalite kontrol anlayisinin kurucusu ve
“kontrol grafiklerini” gelistiren istatistik¢i Wal-
ter A. Shewhart, {iretim siirecinde yasanan degis-
kenligin nedenleri bilinmese de kontrol grafikleri
ile kalite diizeyinin kestirilebilecegini savunarak,
istatistiksel olarak kontrol altina alinan bir siirecte
ret ve iade sayilari ile denetim maliyetlerinin azala-
cagini ve uzun donemde kalitede istikrarin saglana-
cagini ifade etmistir. [statistiksel yontemleri {iretim
stireclerine uygulayan ilk kisidir.

Kalitenin rekabette 6nemli bir unsur oldugunu
ve kalitenin 6lciimiinde istatistiksel tekniklerinin
kullaniminin zorunluluk oldugunu séyleyen Ameri-
kali istatistik¢i William E. Deming, kalite problem-
lerinin ¢6ziimiinde kullanilan ve kendi adiyla anilan
“Deming Cevrimi” yaklagimini literatiire kazandir-
mistir. Deming ¢evrimi; Planla (P), Uygula (U),
Kontrol et (K) ve Onlem al (O) asamalarindan olus-
makta olup PUKO ¢evrimi olarak bilinmektedir.

PUKO cevriminde, planla asamasinda; prob-
lemin tanimlanmasi, analizi ve ger¢ek sebeplerin
belirlenmesi, uygula asamasinda; ¢oziimlerin be-
liflenmesi ve uygulamaya alinmasi, kontrol et asa-
masinda; elde edilen sonuclarin kontrol edilmesi ve
degerlendirilmesi, 6nlem al asamasinda ise gerekli
diizeltmelerin yapilmasi ve standartlarin hazirlan-
masi faaliyetleri gerceklestirilir. Problem ¢6ziimiin-
de bir sistematiklik saglamakta olan bu yaklagim,
giinimiiz igletmelerinde de yogun bir sekilde uy-
gulanmaktadir. Deming’in ayrica, isletme iginde
kalite kiiltirtintin olugmasi, gelistirilmesi ve de-
vamliliginin saglanmasi baglaminda 6nerdigi top-
lamda 14 ilkesi bulunmaktadir.

Joseph M. Juran’in kalite planlamasi, kalite
kontrol ve kalite iyilestirme {izerine odaklanmus bir
felsefesi vardir. Kalite maliyetleri iizerinde ¢aligma-
larda bulunan Juran, kalite tiim organizasyonun
gorevi olmakla birlikte, orta diizey ydnetimin kalite
tizerindeki roliine odaklanilmasini gerekli gormiis-
tiir. Juran, tiretimde yasanan hatalarin ve kayiplarin
personel hatalarindan ¢ok sistem hatalarindan kay-
nakladigint vurgulamistir.

Ust diizey yoneticilerinin yer aldig: kalite iyi-
lestirme ekiplerinin kurulmasini 6neren Philip
Crosby, kalite iyilestirme ile karin artacagini sa-
vunmugtur. Crosby’e gore, kalite ¢abalar1 sorun-
larin 6nlenmesine yonelmeli, basari ol¢titii “sifir
hata” olmali ve kalite maliyetlerle 8l¢tilmelidir.

Giiniimiizde “Toplam Kalite Yonetimi” olarak
anilan, “Toplam Kalite Kontrol” fikrini ilk orta-
ya atan Armand V. Feigenbaum, Amerikali bir is
adamu ve kalite kontrol uzmanidir. Juran gibi orta
diizey yonetim {izerine odaklanmus, kalitenin tiim
calisanlarin sorumlulugu oldugunu vurgulamis ve
kalite maliyetlerinin siniflandirilmasi tizerine ¢alis-
malarda bulunmustur.

II. Diinya Savast sonrasinda, Japonyada Toplam
Kalite Yonetimi’ne katkida bulunan liderlerin ba-
sinda gelen Kaoru Ishikawa, ozellikle “kalite gem-
berleri” olarak bilinen kalite gelistirme ve problem
¢ozme gruplarinin bilimsel anlamda olusturulma-
sinda ¢ok 6nemli katkilar saglamistir. Literatiire
kendi adiyla anilan “Ishikawa Diyagrami (Balik
Kilgig1 Diyagrami, Sebep-Sonug¢ Diyagrami)’'ni
kazandirmus, kalite gelistirme caligmalarinda, serp-
me diyagrami, Pareto diyagrami, histogram gibi di-
ger problem belirleme araglarinin kullanilmasinin
onemini vurgulamistir. Ishikawa, ayrica, kalite ka-



Uretim Yoénetimi

rakteristiklerinde “gercek” ve “ikincil” olmak tizere iki kavramin oldugunu, gergek karakteristikleri 6l¢erek
dogrulayacak yontemlerin gelistirilmesi ve ikincil karakteristiklerin kesfedilerek gergek karakteristiklerle
dogru bir sekilde iliskilendirilmesi gerektigini ifade etmistir.

Genichi Taguchi, diisiik kalitedeki iiriinlerin toplumda yarattiy parasal kaybin élciilmesi gerektigini
savunmus ve bu baglamda kay1p fonksiyonlar1 6nermistir. Uriiniin segilen kalite 6zelligine uygun olacak
bicimde kiigiik iyi, hedef deger en iyi ve biiyiik iyi olmak tizere tig farkli kayip fonksiyonu tasarlamistir.
Taguchi’ye gore tasarim, sistem tasarimi, parametre tasarimi ve tolerans tasarimi olmak {izere {i¢ asamada
gerceklestirilmektedir. Cevrim disit kalite kontrol olarak bilinen ve siiregteki degiskenlik kaynaklarinin
etkisi altinda tiriin performansini en iyi konuma getirmeyi amaglayan dayanikli tasarim (robust design)
yaklagimi, kalite konusunda 6nemli katkilardan sayilmakeadir.

Ogrenme Cikuisi

Genichi Taguchi’nin deney
tasarimut ile ilgili ¢aligmalari-
ni1 anlatn.

Kalitenin tarihsel gelisimde
kalite gelisim siirecini agtk-
layiniz.

Kalitenin tarihsel gelisimin-
de muayeneyi degerlendirin.

TOPLAM KALITE YONETIMI

Kalite kavraminin gok boyutlu dogasi ve buna bagli olarak kalite saglama gorevinin giiniimiiz kosulla-
rinda, iyi olanlarin kétii olanlardan ayiklanmasinin ¢ok daha 6tesinde isletmelerin icsel siiregleri ile birlikte
etkilesim hélinde bulundugu digsal siirecleri de kapsamasi, kalitenin bir biitiinsellik i¢inde ele alinmast
gerekliligini dogurmustur.

Kaliteye bu biitiinsellik icinde bakma geregi, 1980’li yillarin bagindan itibaren “toplam kalite” kav-
raminin yayginlasmasina neden olmugtur. Bu kavram iginde yer alan “toplam” sozciigii; kalitenin “tiim
siireglerde”, “tiim iglerde” ve “herkesin katilimi1” ile saglanabilir olmasini isaret etmektedir. Toplam
kalite, sadece iiretim siirecini degil isletmenin; tasarimdan arastirma gelistirmeye, personel yonetiminden
muhasebeye ve satis sonrast hizmetlere kadar tiim siire¢lerin ve fonksiyonlarin kalite iyilestirme ¢aligmala-
rint igermektedir. Toplam kalite, bu bakis agistyla her isin hatasiz ve ilk seferinde dogru yapilmasini gerek-
tirmekee ve iist yonetimden alt kademeye kadar herkesi kalitenin iyilestirilmesinden sorumlu tutmaktadir.

Toplam Kkalite, isletmelerin is yapma ve ¢alisma anlayisini da degistirmistir. Bu degisiklik sayesinde,
belirli alanlarda uzmanlagmis ve birbirinden ayri is boliimleme anlayisinin yerine, giintimiizde birbiriyle
kargilikls iligki halinde ve siirekli bilgi geri besleyen boltimler yaratlmigtir. Boliimler arasinda iletisim ve
haberlesmenin gelistirilmesi, egitim ve 6grenmenin hizlandirilmasi, ekip calismalarinin ve siirekli iyilestir-
me anlayisinin yayginlastirilmasi, motivasyon ve ddiillendirme uygulamalarinin gergeklestirilmesi toplam
kalite anlayisinin yerlesmesinde 6nemli yer tutmakeadr.

Giintimiiz rekabet kosullarinda bir tiriin veya hizmet tireten igletmenin, tiretimini diisiik maliyetle, yiik-
sek kalitede ve hizli olarak gerceklestirmesinin yeterli olmadigy, {iriin veya hizmette, pazarda bulunan ben-
zerlerine kiyasla bir “farklilik” saglanmasinin gerekli oldugu gozlenmekeedir. Ornegin yazi yazma amaglh
kullanilan bir kalemin {iretim maliyetinin diisiik olmasi ve olusan talebi beklenen zamanda kargilayabilmesi
isletme acisindan son derece onemlidir. Ancak tiiketici agisindan, kalemin sahip oldugu 6zellikler daha
onemlidir. Kalemin tutus rahatligi, uzun siireli kullanimda yaratacagi zorlanma diizeyi, rengi, kaplamas:
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gibi temel 6zelliklerinin beklentilere uygunlugu tirtiniin satin alinmasi ve diger kullanicilara tavsiye edilme-
si agilarindan etkili olmaktadir. Ote yandan, bir anlamda iiriin bagimlilig1 yaratilabilmesi, iiriiniin pazarda-
ki benzerlerinden farkli olmasina baglidir. Uretilen kalemin, her tiirlii zeminde (kagt, ahsap vb.), herhangi
akma (dagilma) yaratmadan, uzun siireli kullanilabilirligi, tiretici isletme agisindan rekabet adina 6nemli
katkilar saglayacakuir. Bir Girtiniin tasariminda, baslangicta bu diizeyde detayli degerlendirmeler yapilma-
maktadir. Ancak tiiketici beklentilerinin en iist diizeyde karsilanmast goriisii isletmeleri, sadece {iretim
degil, bagka boyutlari da dikkate almaya yonlendirmekte ve bunu stirekli olarak yapmaya zorlamaktadir.

Feigenbaum’'un 6nciiliigiinde giindeme gelen ve “tiiketici isteklerinin en ekonomik diizeyde kargilan-
mast amactyla isletmelerin i¢indeki birimlerin kalitenin yaratilmasi, yasatilmasi ve gelistirilmesi yolundaki
cabalarini koordine eden sistem” olarak tanimlanan “Toplam Kalite Kontrolii” (TKK), isletmelerin var-
liklarint siirdiirebilmeleri, rekabet edebilmeleri icin bir ¢ikis
yolu olarak degerlendirilebilir (Burnak, 1997). TKK anlayi-
st icindeki faaliyetlerin tam olarak yerine getirilmesi, bunla-
11 benimseyen bir yonetimi gerektirir. Belirtilen bu yaklagim
Toplam Kalite Yonetimi (TKY, Total Quality Management-
TQM) olarak tanimlanmaktadir.

Toplam Kalite Yonetimi

Isletme yonetimin liderliginde kaliteyi
odak alan, isletmenin tiim calisanlarinin
egitimine ve katilimina dayanan, miigte-

ri odaklilik ve neticesinde memnuniyeti TKY; tist yonetimin liderligi, misteri odaklilik, isletme
yolu ile uzun vadeli basartyr amaclayan, | Salisanlarinin egitimi, ekip calismasi ve siirekli iyilestirme/
siirekli iyilestirmeyi benimseyen ve isler- | gelistirme siirecinin benimsenerek uygulanmast gibi temel
menin tiim calisanlarina ve topluma kack: | Ogeler icerir. TKY’nin basarist her seyden énce, iist yéne-
saglayan bir yonetim yakla&mldlr'/} timin konuya bakis acisina ve tiim birim/calisanlara olan

destegine baglidir. Ust yonetimin; azimli, istekli ve kararli

olmasi, amagclarini belirleyebilmesi, seffaf ve samimi davra-
niglarda bulunmasi, uzun dénemli planlar yapabilmesi, ¢alisanlarin aidiyet duymalarini saglamasi, ¢ok ca-
lisma anlayis1 yerine akiler ve sistematik ¢alisma bilincini olusturma gayreti de TKY nin basarist agisindan
onemli uygulamalar olarak ifade edilebilir.

Ote yandan, kalitenin yaratilmasi, yasatilmasi amaciyla yapilacak her tiirlii faaliyet miisteri odakli ola-
rak planlanmalidir. Isletmeler igin iki tiir miisteri s6z konusudur. Uretim siirecinde bulunan operasyonlar
veya birimler (tedarik, {iretim, sati, pazarlama vb.) birbirinin miisterisi olarak degerlendirilebilir. Bir ope-
rasyonun veya birimin ¢iktist, bir bagka operasyonun veya birimin girdisi konumundadir. Bu konumdaki
miisteri “i¢ miisteri” olarak tanimlanmakrtadir. Uretilen {iriin veya hizmeti satin alan nihai kullanic1 ise
dis miisteri olarak degerlendirilmektedir. Gerek i¢ ve gerekse dis miisterinin beklentilerine uygun dav-
ranilmasi, isletme calisanlarinin egitimi ile saglanabilir. Siirecte yaganan uygunsuzluklarin anlagilmast ve
¢oziim iretilmesi amaciyla ekip calismasi desteklenmelidir. Tiim faaliyetlerin siireklilik icerecek sekilde
gerceklestirilmesinin TKY nin isletme icindeki yasam siireci agisindan son derece 6nemli oldugu goz ardi
edilmemelidir.

Kalitede mitkemmellik, ancak iist ydnetimin desteginde isletme icinde yer alan her birimin kendisine
diisen gorevi en iyi sekilde yapmasiyla saglanir ve tiimiiyle gelismeye giden yol TKY ile iliskilendirildigi
zaman gergeklesebilir. Her birimin ¢aligma performansini etkileyen olaylar, nedenler incelenmeli, hatalar
tanimlanmali ve siiregle ilgili tiim veriler ekip caligmasi ve istatistiksel yontemlerle degerlendirilmelidir.

Gerektigi sekilde uygulanmasi halinde, TKY'den basarili sonuglarin elde edilmesi miimkiin olmakla
birlikte, bir genelleme yapilmast yaniltici olabilir. Ornegin, iist yonetimin TKY’yi maliyet azaltict ve ve-
rimlilik artirict bir arag olarak gormesi, gerekli destek ve kaynagi saglamamasi TKY uygulamalarinin heniiz
baslangi¢c asamasinda sonlandirilmasina neden olabilir. TKY’nin temel felsefesinin bireysel gelisim, herkesin
kaulimi ve siirekli gelisme oldugunun goz ardi edilmesi, TKY nin uygulamasinda basarisizlik yasganmasinin
nedenlerinden sayilabilir. Uzun vade yerine kisa vadeli planlamalarin yapilmas, egitim ¢aligmalarina 6nem
verilmemesi, ekip calismasinin tegvik edilmemesi, i¢ ve dis misteriye gereken ilginin gosterilmemesi, 6rgiit
kiilttiriintin saglanamamasi, uygunsuz 6l¢tim ekipmanlarinin kullanilmasi gibi durumlarda da basarisiz veya
sinirl diizeyde etki yaratan uygulamalarla karsilasmak s6z konusu olabilecektir (Besterfield vd., 2003).

176




Uretim Yoénetimi

Giinitimiiz kalite anlayist, TKY nin 6tesine gegerek, yeni
yaklagimlari giindeme getirmistir. Tiim siireglerde degisken-
ligi azaltarak iiretilen {iriin veya hizmetlerde aynilig1 sagla-
mak adina alt sigma, Giretim siirecindeki gereksiz islem ve/
veya alt siiregleri ortadan kaldirarak siirecin sadelesmesini
saglamak adina yalin tiretim ve hem degiskenligi azaltmak
hem de siiregte sadelesmeyi saglamak adina yalin alt sigma
yaklasimlart 6rnek olarak verilebilir. Ozellikle sektoriinde
lider konumunda olan isletmeler bu yaklagimlari kullanma-

ya baglamiglardir.

Ogrenme Ciktisi

internet
Toplam Kalite Yonetimi ile ilgili olarak 6g-

rendiklerinizi pekistirmek amaciyla daha
htep://tr.wikipedia.org/wiki/
Toplam_kalite_y%C3%B6netimi adresinden

fazla  bilgiye

ulasabilirsiniz.

3 Toplam kalite yonetimini agiklayabilme

. Anlat/Paylas

v v

Toplam kalite ynetiminin

esas amaglarini agiklayiniz. dirin

Toplam kalite yonetiminin
tarihsel gelisimini degerlen-

Toplam kalite yonetiminde
“toplam” ve “kalite” kav-
ramlarini anlatin.

yasamla iligkilendir

Coca-Cola, Avrupadan Bursa’ya 6diil getirdi
Coca-Cola'nin Bursa Fabrikasi, Avrupa Ka-
lite Yonetimi Vakfi Miikemmellik Odiillerinde
“Kurumsal Yetkinliklerin Gelistirilmesi” alanin-

da odiile layik gorildii.

Esra OZARFAT

BURSA - Uretim kapasitesi ve iiriin gesitlili-
gi agisindan Coca-Cola Igecek’in en biiyiik ope-
rasyonlarindan biri olma 6zelligini tastyan Bursa
Fabrikasi, kalite alaninda diinyanin en saygin
odilleri arasinda gosterilen Avrupa Kalite Yoneti-
mi Vakfi Mitkemmellik Odiillerinde “Kurumsal
Yetkinliklerin Gelistirilmesi” alaninda gosterdigi
performansla 6diil aldi.

Anadolu Grubu'nun ana hissedart oldugu
Turkiye, Orta Dogu, Orta Asya ve Pakistan'da 10
tilkede 25 fabrikast ve 10 bini askin ¢alisaniyla
faaliyet gosteren Coca-Cola Igecek (CCI) tarafin-
dan 1994 yilinda 4 tiretim hatti ile kurulan Bursa

fabrikasi, bugiin 14 tretim hatu ile kapasite ve
{iriin gesitliligi agisindan CCI’nin en biiyiik ope-
rasyonlarindan biri olma 6zelligini tagiyor. Mii-
kemmellik caligmalariyla 6ne ¢ikan Bursa fabri-
kasi, kalite alaninda diinyanin en saygin ddiilleri
arasinda gosterilen Avrupa Kalite Yonetimi Vakfi
(EFQM) Odiillerinde “Kurumsal Yetkinliklerin
Gelistirilmesi” alaninda ddiile layik gériildii. CCI
Bursa fabrikasinin ev sahipliginde diizenlenen
toplantida Coca-Cola Igecek Tiirkiye Kurumsal
[ligkiler Direktorii Aykan Giilten, yillardir yii-
riittiikleri operasyonel miitkemmellik ve siirek-
li iyilestirme calismalarinin kargiligini aldiklars
odiillerle tescillediklerini ifade etti. Avrupa Kalite
Yonetimi Vakfr'nin mitkemmellik yolunda en iyi
performansi gosteren Avrupa nin 6ncii kurulugla-
rint 6diillendirdigine vurgu yapan Giilten, “CCI
Bursa fabrikast olarak kalite ve siirdiiriilebilirlik
alaninda yuriittigimiiz ¢alismalarla gectigimiz
yil da Tiirkiye Mitkemmellik Odiilirne layik go-
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rilmisgtiik. Aldigimiz odiiller tesadiif degil. Bu
basars; isimizin her asamasinda verimlilik, yeni-
likgilik ve siirekli gelisime odaklanmamizin ve
tiim bu faaliyetlerimizi seffaflikla siirdiirmemizin
sonucu” dedi.Giilten, Bursa fabrikasinda gelisti-
rilen iyi uygulamalar ve is siireglerinin Coca-Cola
sisteminin diger uluslararasi operasyonlarina da
aktarildigini vurguladi.

1.2 milyon litre/yil iiretim kapasitesi

Coca Cola Bursa Fabrikasi Midiirii Enver
Say da 203 bin metrekarelik alanda kurulu fab-
rikada 1.2 milyon litre/yil tiretim kapasitesine

der Bursa fabrikasindan tiim Tiirkiye'ye dagiam
yaptiklarini kaydetti. Say, 287 farkli tiriin, 17 ce-
sit paket, 14 iiretim hattinda 13 markaya tiretim
yapuklarini aktardi. Diinya genelinde 25 fabrika-
da 10 bini agkin ¢alisanla 370 milyon kisiye Coca
Cola tirtinlerini ulastirdiklarini vurgulayan Enver
Say, 6 milyar lira net sats, 1,5 milyar tinite kasa
satis hacmine sahip olduklarini dile getirdi.

Toplantiya ayrica KALDER Bursa Subesi
yetkilileri de katild.

Kaynak: https://www.dunya.com/yurttan-

sahip olduklarini, 300'den fazla kisiye istthdam

haberler/coca-cola-avrupadan-bursaya-odul-ge-
saglayan, 100 milyon {inite kasa ile tiretimde li-

tirdi-haberi-299663

KALITE MALIYETLERI

Uriin veya hizmet iireten isletmeler, yaptiklari her faaliyet karsiliginda bir maliyete katlanmak duru-
mundadirlar. Uriinii iiretmek icin gerekli ham maddenin satin alinmasi, ham maddeyi isleyecek makine-
nin (tezgihin) satin alinmasi, makineyi (tezgahi) kullanacak bir eleman istihdam ederek 6deme yapilmast,
trtiniin son kullaniciya iletilmesini saglamak adina tagima ve pazarlama harcamalarinda bulunulmasi kagi-
nilmazdir. Hizmet sektériinde de benzer harcama kalemleri s6z konusu olmaktadir.

Yukarida belirtilen tiim harcamalarin yani sira tiriin veya hizmetin tiiketici istek ve beklentilerine uy-
gun olmamast durumunda genel anlamda, {iriin veya hizmetten memnun olmama ile baglayan sikayetlerin
artmast, iriin iade ve degisim taleplerinin giindeme gelmesi, isletme icinde daha farkli ¢alismalarin yapil-
masini, dolayistyla farkli harcama kalemlerinin ortaya ¢ikmasini giindeme getirecektir. Uzun dénemde
misteri kaybu ile karst karstya kalmak istemeyen ve devamliligini saglamak isteyen isletme; yatirim, tiretim
maliyetleri ile genel giderlere ek olarak, kalitenin saglanmast ve iyilestirilmesi adina ek harcamalar yapmak
durumunda kalacakur. “Kalite Ekonomisi”, “Kalitesizlik
Maliyeti” gibi farkli bagliklarda ifade edilen bu ek harcama-
lar, “Kalite Maliyetleri” bagliginda tartgilmakeadur.

Kalite maliyetleri

Kalite maliyetleri; diriiniin kalitesini dog- Kalite Maliyetleri, iiriin veya hizmetin belirlenen kalite

diizeyine erismesi adina katlanilan maliyetler (uygunluk
maliyetleri) ve disiik kalite diizeyinin yaratug: maliyetler
(uygunsuzluk maliyetleri) olmak tizere iki ana grupta in-

celenirler (http://en.wikipedia.org/wiki/Quality_costs).

rudan etkileyen, maliyetin yiikselmesine
neden olan ana sebepleri belirleyerek ma-
liyeti kontrol altina almaktir.

Uygunluk Maliyetleri

Kalite maliyetlerinde uygunluk maliyetleri 6nleme maliyetleri ve 6l¢me-degerlendirme maliyetleri ola-
rak iki sinifa ayrilmaktadir.

Onleme Maliyetleri

Belirlenen 6zelliklere uymayan iiriin veya hizmet tiretimini 6nlemek amaciyla yapilan faaliyetlerin ma-
liyetlerinden olugur. Kalite planlamasi, tiriin/siire¢ tasarimu, cihaz tasarimi ve gelistirme, diger boliimlerle
is birligi, egitim, veri derleme ve analiz ile pazarlama ve tedarik¢i degerlendirme amaciyla yapilan her tiir
harcama bu baglik altinda degerlendirilmektedir.
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Olgme-Degerlendirme Maliyetleri

Uretilen iiriin veya hizmet kalitesinin deger-
lendirilmesi ve sapmalarin belirlenmesi amaciyla
yapilan faaliyetlerin maliyetlerini igerir. Ham mad-
denin (malzemenin) test ve muayenesi, tirtin (hiz-
met) test ve muayenesi, 6l¢ii aletlerinin kontrolii
(kalibrasyonu), test araglarinin bakim ve onarimi,
test amagli yardimcr malzeme kayby, test birimi (la-
boratuvari) kurulus ¢aligmalari bu grupta yer alan
faaliyetler olarak diisiintilebilir.

Uygunsuzluk Maliyetleri

Diisiik kalitenin yarattugi maliyetler olan ba-
sarisizlik maliyetleri, i¢ ve dis basarisizlik mali-
yetleri olarak iki grupta degerlendirilmektedir. I¢
Bagarisizlik Maliyetleri tiriin (hizmet) tiiketiciye
iletilmeden once isletme icinde yasanan uygun-
suzluklarla D1g Bagarisizlik Maliyetleri ise iiriin
(hizmet) tiiketiciye iletildikten sonra yasananlarla

ilgilidir.

ic Basanisizlik Maliyeti

Yeniden igleme, yeniden test ve muayene, 1skar-
ta, kayiplar ve diisiik derecelendirme maliyetlerini
icerir. Belirlenen ozelliklere uygun olarak iiretile-
meyen iiriin, uygunsuzluk diizeyine bagli bir veya
birkag operasyonun tekrarlanmasi ile uygun hale
getirilebilir. Ornegin gereginden uzun kesilen bir
parca, kesme isleminin tekrarlanmasi ile istenilen
boyuta getirilebilir. Ancak bu durumda yeniden
islem maliyeti s6z konusu olmaktadir. Son kesme
islemi ile parganin istenilen boyuta gelip gelmedigi
yeniden test veya muayene gerektirmektedir. S6z
konusu parganin gereginden kisa kesilmis olmast
durumunda par¢a kullanilamaz héle gelmekte ve bu
durum iskarta maliyetini giindeme getirmektedir.

Siiregte yapilan tiim islemlerde, ham madde
veya malzemede fire yasanmasi kaginilmazdir. Bir
ornek ile agiklamak gerekirse bir hamburgerin igine
konulmasi gereken domates dilimi standart geregi
belli bir ¢apta olmak durumundadir. Domatesin
biiytikliigii ne olursa olsun, dilimleme nedeniy-
le kenar kisimlar kullanilamayacaktr. Bu durum
domateste fireye neden olacaktr. Benzer bicimde
tirtin veya hizmetin belirlenen tiim 6zelliklerinin
saglanamamasi o {riin veya hizmetin kararlagtiri-
lan fiyat tizerinden satlamama durumunu ortaya
cikartmaktadir. Ornegin, iiretilen bir yer karosu-

nun iizerindeki leke, iiriiniin kullanimina olumsuz
etki yaratmamakla birlikte, birinci kalite olarak sa-
tilamamasina neden olacaktir. Bu durumda iiriin
veya hizmet saug1 i¢in fiyat indirimine gidilecektir.
Uriin veya hizmetin diisiik fiyattan satilmast diisiik
derecelendirme maliyeti olarak degerlendirilir.

Dis Basarisizlik Maliyetleri

Sikayetler, trtin iadesi, yukimlilik (garan-
ti), servis hizmeti ve miisteri satis kayb1 gibi ma-
liyetlerden olusur. Uriin veya hizmeti satin alan
tikketici, gozlemledigi uygunsuzluklar nedeniyle
sikdyette bulunabilir hatta triin iadesi yoluna gi-
debilir. Sikayetin degerlendirilmesi amaciyla ek ¢a-
lisma, iriin iadesi nedeniyle zarar s6z konusu ola-
cakur. Bu ve benzeri durumlar, iiriin veya hizmet
ile ilgili garanti sartlarinin yeniden belirlenmesini
gerektirecek, isletmenin yiikiimliiligiinde ciddi bir
farklilasma yaratacakur. Benzer sekilde, tirtiniin stk
stk servise ihtiya¢ duymasi da basarisizlik olarak de-
gerlendirilmektedir. Dogrudan tiiketici tarafindan
kontrol edilen bu maliyetler, uzun dénemde miis-
teri kaybina neden olabilmektedir.

)

dikkat
Kalite ile ilgili maliyetlerin incelenme-
sinde dikkat edilmesi gereken konu,
maliyetlere sadece parasal kayiplar
olarak bakilmamasi bununla beraber

zaman, iscilik, malzeme, imaj zedelen-
mesi ve sosyal kayiplarin da degerlen-
dirmede dikkate alinmas: gerekliligidir.

Kalite Maliyetlerinin Analizi

[sletme, iiretim ile ilgili yasanabilecek tiim
olumsuzluklar: dikkate alarak gerekli 6nlemleri al-
mak adma ciddi yaurimlarda bulunabilir. Bir so-
runun yasanmamast igin isletme, kalite planlama
faaliyetlerinde bulunabilir, uygun siire¢ ve cihaz ta-
sarimi gerceklestirebilir, calisanlarin bilinglenmesi
adina egitim programlari uygulayabilir. Bir bagka
ifadeyle, yiiksek 6nleme maliyetlerine katlanma-
y1 tercih edebilir. Bu durum teorik olarak uygun
goriinse de pratik olarak anlamli veya ekonomik
degildir. Uretimde sorun yasamamak adina, gelen
ham madde veya malzemeden baslayacak sekilde
her seyi kontrol etmek, hassas ol¢ii alet veya ekip-
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manlarla isletmeyi donatmak ya da bir kontrol is-
lemini tekrar etmek de her zaman miimkiin ola-
mayacakur. Uretip satmak zorunda olan isletmenin
finans kaynaklari sinirsiz degildir.

Uretim siireci; ham madde (malzeme), is giicii,
makine (tezgh) ve ekipman olarak diisiiniilen farkl
girdilerden etkilenmektedir. Bu girdilerde herhangi
bir farklilagma olmasa da tiretilen {iriin veya hizme-
tin temel 6zelliklerinde kontrol altina alinamayan
degiskenliklerin etkisi ile sapmalar yasanabilecektir.
Bu durumda, iiriin veya hizmetin istenilen ve titke-
tici tarafindan talep edilen ozelliklerinde farklilag-
malar yaganmasi giindeme gelebilecektir.

Gerek igletme icinde gerekse islemi tamamlana-
rak tiiketiciye ulastirilmasi asamalarinda yasanan
bu farklilagmalar bagarisizlik maliyetlerini ortaya
ctkaracakur. Cok siki kontrol veya dnlemlerle bu
farklilagmalar tamamen ortadan kaldirilabilir ve
tirtinlerin istenilen diizeyde ayniligi saglanabilir,
ancak bu ciddi bir maliyet doguracakur. Ozetle,
onleme ile 6lgme-degerlendirme maliyetlerindeki

Maliyet

Toplam Kalite
Maliyeti

artig, basarisizlik maliyetlerinde bir azalmay1 giin-
deme getirebilecektir. Aksi durumda, isletme ciddi
basarisizlik maliyetleri ile kargi karstya kalacaktir ki
bu durum isletmenin piyasadan silinmesine kadar
giden ciddi sorunlar dogurabilecektir.

[sletme kaynaklarinin sinirsiz olmadigs, iireti-
min igletme disi fakedrlerin etkisinde kalabilecegi
g6z oniine alinirsa kalite maliyetleri i¢in bir den-
genin arastirilmasi, durumun bu denge noktasina
gore degerlendirilmesi, izleyen dénemlerde alinabi-
lir 6nlemlerin planlanmasi gerekmektedir. Nasil bir
ek harcama ile hangi kalite diizeyine erisilebilecegi
onemlidir. Bu baglamda, temel olarak dért farkls
kategoride degerlendirilen kalite maliyetleri, uygun
bir zaman dilimi (hafta, ay, ii¢ ay, alt ay veya yil)
secilerek kaydedilir ve analiz edilmeye ¢aligilir.

Her bir kategorideki maliyet bilesenlerinin ayr:
ayr1 kaydedilmesi amaglanmakla birlikte, ana ka-
tegoriler bazinda da veri derleme ve analiz siireci
calistirilabilir. Kalite maliyetlerindeki degisim Sekil
7.1'de gosterilmistir.

Onleme ve
Ol¢me-Degerlendirme

Basarisizhik

En iyi Kalite Dlzeyi

%100

Saglam Yuzdesi

Sekil 7.1 Kalite Maliyetleri ile Toplam Kalite Maliyeti Arasindaki iliski

Kalite maliyetlerinin analizini bir 6rnek tizerinde aktarmaya calisalim. Varsayalim ki tiretim sektdriinde
bulunan XYZ isletmesinin, kalite maliyetleri ile ilgili olarak yillik dénemler itibariyle yaptigt harcamalar

Tablo 7.1'deki gibi olsun.

Tablo 7.1 XYZ isletmesi Kalite Maliyeti Degerleri

Kalite Maliyetleri

Onleme maliyeti 47000

Olcme-degerlendirme maliyeti 122500
ic basarisizlik maliyeti 249200
Dis basarisizlik maliyeti 342000
TOPLAM 760700
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81500 104600 132300
155000 213400 297000
166400 127800 79100

216000 113500 106000
618900 559300 614400
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Tablo 7.1 incelendiginde, isletmenin 1. yilda
toplam kalite maliyetinin yaklagik %781 diize-
yinde basarisizlik maliyetinin oldugu, izleyen yil-
larda, onleme ile ol¢me-degerlendirme maliyeti
adina yatirimlarda bulundugu, 4. yilda basarisizlik
maliyetinin yaklasik %30 diizeylerine indigi go-
riilmektedir. Ote yandan, isletmenin, dort yillik
dénemde, belirlenen seviyede iiriin kalitesinin sag-
lanmasi amaciyla giderek artan diizende 6nleme ile
ol¢me-degerlendirme maliyetine katlandigy, diisiik
kalitede tirtin tiretimi nedeniyle olusan basarisizlik
maliyetinin azaldig1 anlagilmaktadir.

Onleme ile 8l¢me-degerlendirme maliyetlerin-
deki artigin, basarisizlik maliyetinin toplam igin-
deki payinin azalmasi, isletmenin yaptklarinin an-
laml1 oldugunu tartigmak adina yeterli degildir. Asil
onemli olan, toplam kalite maliyetinin; net satslar,
toplam iscilik maliyeti, toplam {iretim maliyeti veya
toplam {iretilen birim sayisi i¢indeki payina bakil-
masidir. Toplam kalite maliyetinin secilen boylesi
bir olciite oranlanarak elde edilen kalite indeksleri
tizerinden degerlendirilmesi, yapilan harcamalarin,
yatirimlarin isletme igin verimli olup olmadiginin
sorgulanmasi i¢in kullanilir. Tablo 7.1deki verilere
sahip igletmenin belirlenen donemlerdeki net sa-
tiglarinin muhasebe kayitlarindan hareketle Tablo

7.2deki gibi elde edildigini varsayalim.

Ogrenme Ciktisi

Tablo 7.2 XYZ isletmesinin Net Satiglari (TL)

Olciit 1.vil 2.vil 3.vil 4.vil
Net 4360000 4450000 5050000 5190000
Satislar

Tablo 7.2'de verilen net sauglar ile Tablo
7.1deki toplam kalite maliyetleri tizerinden bir
kalite indeksi hesaplanirsa, toplam kalite maliyeti-
nin satiglar i¢indeki payinin yaklagik olarak; 1. yil
icin %17, 2. yil i¢in %14, 3. yil i¢in %11 ve 4. yil
icin %12 oldugu goriilmektedir. Belirlenen kalite
diizeyine erigmek adina yapilan énleme ile dl¢me-
degerlendirme maliyetlerindeki artisin bagarisizlik
maliyetlerinde yaratacag1 azalma, sadece kalite ma-
liyetleri dikkate alindiginda anlamlri iken, net sa-
tiglar tizerinden hesaplanan kalite indeksi dikkate
alindiginda anlamli goriilmemektedir. Indeksteki
azalma 4. yilda arug egilimine girmistir ki basari-
sizlik maliyetlerindeki azalmanin umulan diizeyde
satis artist saglamadigr distiniilmelidir.

Net satglar ve benzeri olciitler dikkat alinarak
yapilan bu degerlendirmeler, toplam kalite maliye-
tinin donemsel degisimini izlemek yerine, indeks
bazinda degerlendirilmesinin énemini agikga orta-
ya koymakrtadr.

4 Kalite maliyetlerini tartisabilme

XYZ isletmesinin incele-
nen donemlerde muhasebe

kayitlarindan elde edilen

tiretim maliyetlerinin sira-
styla; 1. y1l 1760000, 2. yil
1810000, 3. y1l 1880000 ve
4. yil 1890000 oldugunu
varsayiniz ve Tablo 7.1°de
verilen kalite maliyetlerini
agiklayiniz.

Kalite maliyetleri i¢inde en
onemli maliyet kaleminin
neden 6nleme maliyeti ol-
dugunu degerlendirin.

[sletmelerde kalitenin iyiles-
mesini saglayan kalite mali-
yet politikasini anlatin.
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KALITE GELISTIRME ARAGLARI

TKY kapsaminda, sistem gelistirmeye doniik bir
tiretim yonetimi anlayiginin tist yonetim ve diger
destek kadrolarin katilimiyla organizasyonlarin biin-
yesinde yerlestirilmesi, 6ncelikli olarak problemlerin
neler ve nerelerde oldugunun belirlenerek ¢oziim-
lenmesi ve bir daha ortaya ¢tkmamast icin birtakim
faaliyetlerin yiiriitiilmesi ile miimkiin olacakur.

[sletmelerde yasanan kalite problemleri-
nin ¢dziimii, problemin dogru bir gekilde
tanimlanmasi, gercek nedenlerinin ortaya
ctkarilmast amaciyla yedi temel kalite ara-
ct kullanilmakeadir.

[sletmelerde yasanan kalite problemlerinin ¢6-
ziimil i¢in, problemin dogru bir sekilde tanimlan-
masl, gergek nedenlerinin ortaya ¢ikarilmasi 6nem-
lidir. Bu baglamda, yedi temel kalite araci (seven
basic quality tools), kalite gelistirme araglari (qu-
ality improvement tools) olarak bilinen teknikler
kullanilmaktadir. Uygulamada en ¢ok kullanilan
kalite gelistirme araglar1 asagida verilmistir (Bester-
field vd., 2003; Reid ve Sanders, 2005; Russell ve
Taylor, 2006):

*  Siireg (Akis) Semast

* Histogram

Kayit Formlari

* Pareto Diyagrami

*  Sebep-Sonug¢ Diyagrami
*  Serpme Diyagrami1

* Kontrol Grafikleri

Yasanilan kalite probleminin tiiriine uygun bir
kalite gelistirme aracinin secilmesi 6nemlidir. Her
bir arag, problemin belirlenmesi agamasinda farkls
katkilar saglamaktadir. Bu béliimde, kalite gelis-
tirme araglari anlatlacak ve kullanimi konusunda
temel bilgiler verilecektir.

Surec (Akig) Semasi

Siire¢ gemast, {iriin veya hizmetin elde edilmesi
amactyla uygun bir sirada gergeklestirilen faaliyetle-
rin yer aldig siirecin tanimlanmasinda kullanilan ol-
dukea yararli bir aragtur. Siire¢ semast olusturulurken
Tablo 7.3’te verilen 6zel semboller kullanilir. Gerekli
olmasi halinde, i¢ ice ge¢mis semboller de kullani-
labilir. Ornegin bir islemin ayni zamanda kontrol
getirmesi durumunda, islem ve kontrol sembolleri
ic ice gececek sekilde birlesik faaliyet tanimlanabilir.
Gerek duyulmast durumunda, tiim islem ve kontrol
faaliyetleri icin siire ve tagima faaliyetleri icin mesa-
fe slciimii gergeklestirilebilir. Bu sayede; planlama
amagli olarak {iretim i¢in harcanan toplam siire be-
lirlenebilecegi gibi, gereksiz tasimalari ortaya ¢ikara-
bilmek adina kat edilen mesafe hesaplanabilir.

Tablo 7.3 siirec Semasinda Kullanilan Semboller

Csembor | Fatet L agiaama
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Uzerinde calisilan malzeme, is parcasi veya triinde fiziksel veya kimyasal yollar-

Malzemenin, yari Grlinlin veya techizatin bir yerden baska bir yere tasinmasi

Islem la degisim meydana getirecek faaliyet

Kontrol Kalite, 6lcli veya miktar kontroli

Tagima veya isgorenin hareketi

Gecikme isin yapimi esnasinda meydana gelen zorunlu bekleme
Depolama

Hammaddenin, malzemenin, yari tirlin veya Uriiniin depoda stoklanmasi
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Olusturulan siire¢ semast, isletmedeki tiim calisanlarin siire¢ hakkinda ortak bir anlayisa sahip olma-
sina yardimct olur. Yeni is bast yapan bir personelin ise uyumunu saglamak amaciyla da kullanilan siire¢
semas; siiregteki olast problemlerin, darbogazlarin, gereksiz asamalarin, tagimalarin ve tekrar islemlerinin
ortaya ¢ikarilmasinda yararlanilan 6nemli bir arag olarak degerlendirilebilir.

Stireg akis semast, bir isin tamamlanmast i¢in gerekli adimlarin (islem, tasima, kontrol, depolama vb.)
¢ok daha iyi ve dogru anlagilmasini saglayan, istenmeyen bir durumla kargilagildiginda ne yapilmasi ge-
rektigini konusunda calisanlari yonlendiren (karar verme), standartlagtirilmis sembollerin kullanildig bir
semadir. Siirecin genel akiginin gosterilmesinin yani sira tiim alt siireglerin birbiriyle olan iliskisinin agik-
lanabildigi ve problem kaynaklarinin ortaya ¢ikarilabildigi siire¢ akis semasinda, Tablo 7.4’te verilen, sem-

boller kullanilmaktadr.

Tablo 7.4 Siirec Akis Semasinda Kullanilan Semboller

Sembol Aciklama

Bir slirecin baslangig ve bitisini gostermek icin kullanilr.

Bir stirecin adimlarini géstermek icin kullanilir. Bu adimlar genellikle suirec icinde kontrol
edilebilir nitelikteki adimlardir.

Sureg icinde bir karar alinmasi/verilmesi gereken noktalari gosterir. Genellikle sembol icin-
deki ifade ‘evet’ya da‘hayir’yaniti verilmesini gerektirir. Verilen yanita gére sema dallanir.

Baglayici islevi goriir. Baska akis semasina ya da sema icindeki alt stireclere gecis yapmak
icin kullanilir. Baglandig slirecin ya da referansin adi genellikle sembol icinde gosterilir.

Her tlrlu girdiyi/ciktry1 gdstermek icin kullanihr.
Surec icinde Uretilen her tiirli belgeyi (raporu) gosterir.
Surecg icindeki gecikmeleri gostermek icin kullanihr.

Surec icindeki hazirlik adimlarini ifade eder.

Al LERZ [

Surecin akis yonuni belirtir.

—>
<

—

Akis semast kullaniminin saglayacag yararlar asagida talarin onlenmesi icin gerekli analizler daha
listelenmigtir - (hetp://tr.wikipedia.org/wiki/Yedi_kalite_ sagliklt bir sekilde yapilabilmektedir.
arac%C4%B1#Ak.C4.B1.C5.9F_diyagram.C4.B1): * Kangik siiregler herkes tarafindan kolayca

* Bir isin agamalar1 daha ayrinuli olarak ince-

lenebilmektedir.

Katma degeri olmayan, gereksiz siireglerin
tespit edilmesini kolaylastirmakta, stirecin
kalitesinin artrilmasina katk: saglamakeadir.

Siireg i¢inde gergeklesen hatalarin bulundu-
gu adimlar daha rahat goriilebilmekte, ha-

anlagilabilmektedir.
“Stirece kim, nasil katki saglayabilir?” sorusu-
na daha huzli ve net cevap verilebilmektedir.

Stirecin gelistirilmesini ve siirecin kontrolii-
niin hangi noktalarda olacagina karar veril-
mesini kolaylagtirmaktadir.
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Histogram

Bir konuda derlenmis sayisal verilerin belirli
araliklarda yer alanlarin sayilarinin grafik seklinde
gosterimidir. Histogramin yatay ekseninde verilerin
yer aldigy araliklar (siniflar), diisey ekseninde ise ara-
liklardaki gozlem sayisini belirten frekanslar yer alir.

Histogram ile agirlik, boy, ¢ap gibi dlciilebilen
bir kalite 6zelliginin gergek degerlerinin, belirlen-
mis bir hedef deger etrafinda ve spesifikasyon de-
gerleri icinde nasil dagildigi gosterilebilir. Bu saye-
de, hedeften sapma veya spesifikasyon degerlerini
zorlama seklinde ortaya ¢ikan istenmeyen durum-
lar gdzlenebilecek ve bir problemin varligindan s6z
edilebilecektir. Problemin gercek nedenini etkisiz
kilmak veya ortadan kaldirmak adina gergeklestiri-
lecek ekip caligmast ile de gerekli diizeltici ve 6nle-
yici 6nlemler giindeme getirilebilecektir. Alinmasi
planlanan 6nlemlerin etkili olup olmadiginin ayn:
kalite ozelligi icin derlenecek veriler 1s181nda olug-
turulacak yeni bir histogram ile aragtirilmasi duru-
munda siirekli gelisme adina girisimlerde bulunul-
dugu séylenebilir.

Histogram
Tekrarli sayilardan olusan verileri, uygula-
nan islemlerden sonra 6nce tabloya, tablo-
dan yararlanarak grafige aktarilmas: yani
veri gruplarinin  grafiginin - dikdéregen
siitunlar halinde gdsterilmesine histogram
denir.

Yasanilan problem ile ilgili kalite karakteristigi
icin derlenecek veri say1st (n) son derece dnemlidir.
Yeterli sayida veri derlenmeden histogram gizilmesi
halinde, siirecin ger¢ek davranisinin gézlenememe-
si riski vardir. Derlenmis veriler, problemin yasan-
madig1 bir donemi igerebilir. Ger¢ek problemi tiim
boyutlariyla ortaya ¢ikarabilmek icin veri derleme
stirecinin en azindan bir vardiyay: veya tiim ¢alig-
ma giiniinii kapsayacak detayda devam ettirilmesi

onemlidir. Veri sayisinin yeterliliginin saglanma-
sinin yant stra histogramin yatay ckseninde yer
alan sinif say1 ve araliklarinin da uygun segilmesi
gerekmektedir. Bu baglamda, tiim veri setini igere-
cek sekilde sinif sayi ve araliklarinin belirlenmesine
yonelik bazi yaklagimlar kullanilmaktadir.

Degerlendirmeyi yapacak kisinin siireg ile ilgili
birikimi dikkate alinarak sinif say1 ve araliklari sez-
gisel olarak belirlenebilir. Sezgisel yaklagima gore,
bes ile on arasinda sinif sayist (m) dikkate alintr, si-
nif araligs (h) belirlenir ve her sinifa diigen frekans-
larin dikkate alinmasiyla histogram olusturulur.
Tim verilerin histogramda degerlendirilememe
riskini iceren ve bir anlamda analizi degerlendiri-
ciye bagli kilan sezgisel yaklasima alternatif olarak
baska kurallar gelistirilmistir. Bu yaklasimlardan
biri 2m>n, digeri sturges kurali (m=1+3,322Logn)
olarak bilinmektedir. Kullanim kolaylig1 nedeniyle
sadece 2m>n kuralina yer verilecektir.

2m 2 n Kurali: Bu uygulamada, 2’nin kuvveti
seklinde diistiniilen sinif sayisi, 6rnek biiyiikliigiin-
den biiyiik veya esit oldugu en kiigiik deger olarak
belirlenir. Ornegin derlenmis veri sayisinin (n) 30
oldugu bir durumda, sinif sayisi (m) i¢in; 2m=>30
sartini saglayan en kiiciik say1 olan beg secilmelidir
(25=32>30). Histogramin yatay ekseninde yer ala-
cak sinif sayist belirlendikten sonraki asamada, fre-
kanslarin kaydedilerek yerlestirilecegi siniflarin ara-
liklar1 hesaplanir. Sinif araligy (h), veri setindeki en
biiyiik deger ile en kiiiik deger arasindaki farkin si-
nif sayisina béliinmesiyle bulunur (XEnb-XEnk/m).
Bu islem ile bulunan sinif araligy, islem kolaylig aci-
sindan, bir tist tamsay1 degere yuvarlanir.

Sinif sayist ve bagli olarak sinif aralig belirlen-
dikten sonra, her bir sinifa diisen veriler sayilir ve
bu héliyle elde edilen frekanslar cubuk diyagramla-
riyla gosterilerek histogram ¢izilir. 2m>n kuralint
bir 6rnek Gizerinde gostermeye ¢alisalim. Makine
parca ve diglileri tireten bir isletmeden, cap spesifi-
kasyonu 114-122 mm olarak belirlenmis 5216 nu-
maral digli ile ilgili derlenmis veriler Tablo 7.5’teki
gibi olsun.

Tablo 7.5 5216 Numarali Disli Capi Verileri

120 118 117 121 116 120
116 115 112 120 118 120
115 114 120 122 114 112
120 121 118 119 116 121
119 124 119 123 113 121

122 118 123 118 116 120
121 118 116 118 120 114
123 124 118 111 112 120
122 114 112 120 124 114
121 127 115 112 113 120
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Secilen dislinin ¢ap ol¢iisiine iliskin verilerin histogramini ¢izebilmek i¢in sinif sayist ile sinif aralik-
larinin belirlenmesi gereklidir. Sinif sayist (m), 2m>60 sartini saglayacak sekilde, altu olarak hesaplanir
(26=64260). Veri setinde yer alan en biiyiik deger (XEnb) 127, en kiiciik deger (XEnk) 111 olarak seilir.
Sinif araligy ise (h), XEnb-XEnk/m formiilii ile (127-111)/6=2,67~3 olarak belirlenir. Sinif araliklarina
giren verilerin belirlenmesinde, ilk sinifin alt sinir1 olarak XEnk segilir ve tist sinir i¢in (XEnk+h)-1 islemi
gerceklestirilir. Bu sayede her bir sinifin alt ve st sinir degerleri cakismamig olur ve siniflara isabet eden
frekanslar sorunsuzca belirlenir. Benzer islemlerden elde edilen siniflar ile karst gelen frekanslar Tablo

7.6'da gosterilmistir.

Tablo 7.6 5216 Numarah Dislinin Cap Olciilerinden Elde Edilen Siniflar ile Frekanslar

Sinif Siniflar
No Hesaplamalar Alt Sinir Ust Sinir Frekans
1 XEnk (XEnk+h)-1 111 (111+3)-1=113 8
2 (XEnk+h) (XEnk+2h)-1 (111+3)=114 (11142*3)-1=116 13
3 (XEnk+2h) (XEnk+3h)-1 (11142*3)=117 (1114+3*3)-1=119 12
4 (XEnk+3h) (XEnk+4h)-1 (11143%*3)=120 (11144%3)-1=122 20
5 (XEnk+4h) (XEnk+5h)-1 (11144%*3)=123 (11145%*3)-1=125 6
6 (XEnk+5h) (XEnk+6h)-1 (111+5*3)=126 (111+6*3)-1=128
Toplam 60

Tablo 7.6daki veriler kullanilarak olusturulan
histogram Sekil 7.2'de yer almakrtadir. Sekil 7.2 in-
celendiginde, tretilen diglinin ¢ap odlgiistine iliskin
olgtilerin %75’inin belirlenen spesifikasyona (114-
122 mm) uygun oldugu, bazi dislilerin caplarinin
gerekenden kiiciik (yaklasik %13), bazilarinin da
gerekenden biiyiik (yaklagik %12) caplarda islendigi
goriilmektedir. Uretimin belirlenen spesifikasyon ara-
liginda ve merkezlenerek gerceklesmesi beklenirken
ciddi diizeyde sapma gosteren digli tiretimi gercekles-
mistir. Bu durum, istenen 6l¢iiden sapma gosteren
diglilerin bir montaj siirecinde dogrudan kullanila-
mayaca@ini acikca ortaya koymaktadir. Bazi digliler
ek islemlerle ancak kullanilabilir hale getirilebilir.
Bazilari ise 1skartaya ayrilmak durumundadir. Ozetle,
cizilen histogram, tiretim siirecinde kalite problemle-
rinin yasandigina iligskin sinyaller vermektedir.

25
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15

10

Frekanslar

5
1

0

111-113  114-116 117-119 120-122 123-125 125-128
Siniflar

Sekil 7.2 5216 Numaral Disli Cap Olgiisii Histogrami

Kayit Formlari

[sletmenin kalite odakli bir problem yasadiginin
ortaya ¢ikarilmast her seyden 6nce konuyla ilgili veri
derlenmesini gerekdirir. Verinin uygun sayida ve ha-
tasiz olmasi, etkin ¢oziim yonteminin belirlenmesi
agisindan son derece onemlidir. Uretilen bir yer ka-
rosundaki ¢izik sayisi, leke sayisy, sir fazlaligy, kose ki-
g1 veya desen bozuklugu 6l¢iilemez ancak sayilabilir
birer kusurdur. Karo; dayanim, boyut, kalinlik gibi
ozellikleri agisindan belirlenmis normlar saglayabi-
lir olsa da son kullaniciya saulabilir durumda degil-
dir. Bu durumda, yer karosunun kullanimina iliskin
ozelliklerini kayit altina almak yerine, kusur tiirii ve
sayilarint kaydetmek, yasanan kalite problemini ve
boyutunu ortaya ¢tkarmak adina gerekli bir faaliyet
olarak degerlendirilebilir. Karo {iretiminde yasanan
sorunlarin tasnif edilebilmesi amaciyla “kusur kayt
formu” kullanilabilir. Kusur kayit formu, kontrol
noktasinin, kontrolii yapan operatoriin, tretimde
stklikla gozlemlenen kusur tiirlerinin  belirtildigi,
orneklemeden hareketle gozlenen kusurun kaydedil-
mesini kolaylastiran bir tasarima sahip olmalidur.

Karmagikliga neden olmayan, gereksiz bilgi
icermeyen iyi tasarlanmis bir form veri derleme ko-
laylig1 saglayacaktr. Doldurulmus bir kusur kayit
formu, bir anlamda, kalite problemlerinin kaynak-
larini (hangi kusurlarin olustugunu) ve boyutlarini
(kusur sayilarini) gosterir durumdadir.
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Orte yandan, motor montajinda kullanilan bir
par¢a konumunda olan mil tiretim siirecinde agur-
lik, boy veya cap gibi birincil 6zellikler 6n planda
tutulmaktadir. Bu 6zelliklerle ilgili olarak yasanan
bir kalite problemine ¢6ziim iiretmek amaciyla
“bl¢ii kayit formu” kullanilir. Olgii kayit formu
da kusur kayit formunda oldugu gibi, milin boyut
spesifikasyonu, 6l¢en operator, dlgiim aleti, 6l¢iim
noktasi gibi temel bilgileri icerecek sekilde tasarla-
nir. Formun {izerinde, alinan dlgiim degerlerinin
spesifikasyon araligt ile 6lgeklendirilmis bir skalada
yazilabilmesi icin alan ayrilmaktadir. Bu skala saye-
sinde, 6l¢timleri yapan operatér, istenmeyen bir du-
rumla kargilastiginda (6l¢tim degerlerinin spesikas-
yon araliginin {ist sinirina ve alt sinirina yaklagmasi
gibi), tiretimi durdurmak adina girisimde bulunabi-
lir ve daha fazla hatali mil Giretimine engel olabilir.
Bir bagka ifadeyle, 6l¢ii kayit formu, hem 6l¢iim
degerlerinin diizenli bir sekilde kaydedilmesini hem
de bir problemin fark edilmesini saglayacakuir.

Pareto Diyagrami

[talyan ekonomist ve sosyolog Vilfredo Pareto
tarafindan gelistirilmistir. Toplumdaki milli gelir
dagilimini inceleyen Pareto, toplumda az sayida ki-
sinin (yaklagik niifusun %20%si) refahin biiyiik bir
kismint sahiplendigini (yaklastk %80) ortaya koy-
mus, gelir dagilimindaki esitsizlige dikkat ¢ekmistir
(http://en.wikipedia.org/wiki/Vilfredo_Pareto). Pa-
reto diyagrami ayni zamanda 80:20 kurali olarak da
bilinmektedir. Genel olarak; sinirli sayidaki unsur-
lar (yaklagik %20), olaylarin biiyiik ¢ogunlugunun
(yaklasik %80) sebebini olusturmakrtadir. “Bir iglet-
menin {retiminin %20’sinin, igletme gelirinin yiiz-
de %80’ini saglamast” ve “bir iirlinde yer alan par-
calarin %20’sinin degerinin {irtin degerinin %80’
kadar olmasi” bu kurala érnek olarak verilebilir.

80:20 kurali olarak da bilinen Pareto di-
yagraminda genel olarak sinirli sayidaki
unsurlar (yaklagik %20), olaylarin biiyiik
cogunlugunun (yaklastk %80) sebebini
olusturmaktadir.

Uretim siirecinde yasanan her tiir kalite problemi-
nin, isletmenin rekabet giicii tizerinde olumsuz etki
yaratacagl goz oniine alinirsa 80:20 kurali ile 6nemli
unsurlarin belirlenmesi, kabul goren bir yaklagim ola-
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cakur. Bir problemin ¢6ziimii, belli diizeyde zaman,
kaynak ve is giicii ayrilmasini zorunlu kilmaktadur.
Stirekli miigteri sikdyeti alinan bir sorunun, tiiketici
tarafindan kolaylikla fark edilemeyecek diizeyde tirii-
niin renginde yasanan ton farki sorunundan ayristi-
rilmasi, kaynaklarin etkin kullanimini agisindan son
derece 6nemlidir. Pareto diyagrami, problemleri, en
onemliden daha az 6nemliye dogru siralamak ve bu
sayede kaynaklarin énemli olan problemlerin ¢ozii-
miine aktarilmasina olanak veren bir kalite gelistirme
aracidir. Problemlerin 6ncelik siralamasina yerlestiril-
mesi, sorun ¢oziimii amagli uygulanacak diizeltici ve
onleyici faaliyetlerin hangi alan(lar)a yonlendirilecegi
konusunda katk: saglayicidir.

Pareto diyagrami, gerek {iretim siirecinde 6nce-
den belirlenmis nokrtalarda yapilan kontrollerden
gerek miisteri sikdyetlerinden elde edilen verilerden
hareketle problem ve goriilme siklig1 bazinda gizilen
bir tiir histogramdir. Problem tiirti, goriilme sikligs-
na bagli olarak biiyiikten kii¢tige dogru yatay eksen-
de gosterilir. Histogramin dikey ekseninde ise prob-
lemin goriilme siklig1 olan frekanslar yer almaktadir.

Seramik sektoriinde faaliyet gdsteren bir islet-
mede, incelenen 33x33x3 mm boyutlarindaki yer
karosu ile ilgili yasanan problemler, bir kusur kay1t

formu ile Tablo 7.7'deki gibi elde edilmis olsun.

Tablo 7.7 Yer Karosu Uretim Siirecinde Yasanan

Problemler
Uriin .
Kodu: 1513X2001YK3052 = Vardiya: 2
UriinAdi; | S>33mmYer | o i No: 1245
Karosu
Kontrol ) . Ornek
Noktast: Paketleme dncesi Biiyikligi: 100
Operator: Op1
KUSUR: Frekans % Frekans
Kirnk 4 0,02
Desen
bozuklugu 2 0,01
Sirfazlahgr | 55 0,28
Catlak 10 0,05
Cizik 46 0,23
Patlak 13 0,07
Leke 63 0,32
Logo 7 0,04
Diger B B
TOPLAM 200 1,00
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Tablo 7.7'deki verilerden hareketle Pareto di-
yagramu ¢izilebilmesi i¢in kusur tiirlerinin frekans-
larina goére artan diizende siralanmasi gerekir. Bu
islem gerceklestirildiginde, en yiiksek frekansa sa-
hip “leke” kusuru birinci sirada, “sir fazlaligr” ku-
suru 55 frekans degeri ile ikinci sirada yer alacak
ve diger kusurlar da benzer diizende siralanmus ola-
caktir. Stralanmus verilerin Pareto diyagramu gizildi-

ginde, Sekil 7.3 elde edilecektir.

Frekans

Kusur Tard

Sekil 7.3 Yer Karosu Uretimi Pareto Diyagrami

Sekil 7.3 incelendiginde, isletmenin yasadigt
kusurlu tiretim probleminin yaklagik %80’inin ilk
ti¢ kusur tiirtinden kaynaklandigi anlagilmaktadir.
[k iig sirada yer alan kusurlarin leke, sir fazlaligi ve
cizik oldugu géz dniine alinirsa igletmenin 6nceli-
ginin karonun yiizey ozelliklerine verilmesi gerekli
goriilmektedir. Isletme, 6nemli goriilen kusurlar:
ortadan kaldirmak adina gerekli diizeltici ve onle-
yici faaliyetlerde bulunmalidir. Onemli olan, ku-
sur sayilarinin yani sira toplam kusur sayisinin en
kiigiiklenmesinin temel amag oldugu diistiniiliirse
Pareto diyagrami uygulamasinin siireklilik icerecek
bir aktivite oldugu goz ard1 edilmemelidir.

—_—

dikkat
Uretim  siirecinde yasanan uygunsuz-
luklarin kaldiridlmast amaciyla alinan
onlemlerin etkinligi, siiregten alina-
cak yeni verilerle olusturulacak Pareto
diyagrami ile degerlendirilir. Onlem-
lerin etkinligi, kusurlarin biiytiklitk
stralamasinda bir degisiklik yasanmasi

ve toplam kusur sayisinin azalmast ile
miimkiindiir.

Sebep-Sonu¢ Diyagrami

Uretim siirecinde yasanan bir kalite problemi-
nin birden fazla sebebi olabilir. Bazen farkl tedarik-
cilerden temin edilen ham maddedeki (malzeme-
deki) degiskenlik, kullanilan makinenin (tezgahin)
ayarlari, islemi geceklestiren personelin becerileri,
bazen de uygulanan metodun uygunsuzlugu, tireti-
len {irtin (yar1 tiriin) i¢in yapilan kontrollerde kul-
lanilan 6l¢iim cihazinin yetersizligi ve calisma sart-
larinin degiskenligi tirtin veya hizmetin tiiketiciler
tarafindan istenen 6zelliklerinin saglanamamasina
neden olabilir. Problemi doguran tiim sebepleri be-
lirlemek ve bu sebepleri problem ile iliskilendirmek
amactyla sebep-sonug diyagrami kullanilir.

Sebep-sonug diyagrami, sekil benzerligi nede-
niyle balik kilgig1 diyagramu (fishbone diagram)
veya gelistiren kisi olan Kauro Ishikawa'nin adiyla
Ishikawa diyagrami olarak da bilinir. Sebep-sonu¢
diyagraminda, bir olaymn (problemin) ortaya ¢ik-
masina neden olan durumlar “sebepler” ve ilgileni-
len olay (problem) “sonug” olarak gsterilir. Ilgile-
nilen olayin nedenlerinin arastirilmasina sistematik
bir yaklasim getirmektedir. Diyagrama konu olan
sonug olumlu veya olumsuz yapi gosterebilir. Ola-
yin olumlu olmasi durumunda, bu sonucun de-
vamliliginin nasil saglanabilecegi, olumsuz olmasi
durumunda ise sonucun etkisini azaltmak veya or-
tadan kaldirmak adina ne tiir 6nlemlerin alinmast
gerektigi ortaya ¢ikarilir. Yasanilan problemin one-
mine, biytikliigiine bagli olarak bir kisi veya disip-
linler aras1 bir ekip tarafindan olusturulur.

)

dikkat
Sebep-sonug diyagraminda, bir olayin
(problemin) ortaya ¢tkmasina neden
olan durumlar “sebepler” ve ilgilenilen
olay (problem) “sonug” olarak géste-
rilir. Ilgilenilen olayin nedenlerinin

arastirtlmasina sistematik bir yaklagim
getirmektedir.

Sebep-sonug diyagraminda, olaya (probleme)
etki eden sebepler, bir anlamda tiriin veya hizmetin
elde edildigi tiretim siirecinin temel girdileri olarak
bilinen insan, makine, malzeme, metot, dlciim ve
cevre olarak ifade edilir. Ornek bir sebep-sonug di-
yagrami Sekil 7.4’te gosterilmistir.

187




Kalite Yonetimi

Sonug (problem), Sekil 7.4’te gosterildigi gibi, yatay olarak c¢izilen kalin bir okun ucuna yazilir. Ana
(birincil) neden olarak tanimlanan sebepler oklarla sonuca, ikincil, ti¢tinciil sebepler ise ilgili oldugu ana
sebebin altinda uygun bir hiyerarside daha ince ¢izgilerle baglanir. Ornegin, ana sebebin “insan” oldugu bir
sebep-sonu¢ diyagraminda, ikincil sebepler; cinsiyet, yas, beceri, ti¢tinciil sebepler ise beceri ikincil sebebi
ile iliskilendirilebilir egitim diizeyi ve tecriibe olarak diisiiniilebilir.

insan Makine

Malzeme

ikincil
TSebep
Uctincdil

Sonug

Sebep

/

(Problem)

\>
/

Metod Olctim

Cevre

Sekil 7.4 Sebep-Sonug Diyagrami

Siire¢ analizi tipi, neden sayimlama tipi ve da-
gilma analizi tipi olmak tizere ti¢ farkli sebep-sonug
diyagrami cizilebilir (Burnak, 1977). Siire¢ analizi
tipinde, ilgilenilen olayin ortaya ¢ikmasina neden
olan siire¢ agsamalari (operasyonlar) pes pese sira-
lanir ve ikincil, tigiinciil sebepler siire¢ asamalari
altina yerlestirilir. Cogunlukla kullanilmakta olan
neden sayimlama tipi sebep-sonug diyagrami, Sekil
7.4’te gosterildigi gibi olusturulur. Her ana sebebin
altinda yer alan tiim ikincil, tiginciil sebeplerin be-
lirlenerek olusturulan bu tiir sebep-sonug diyagra-
mu ile siirece genel cergevede bakilmasi miimkiin
olabilmektedir. Dagilma analizi tipindeki sebep-so-
nug diyagraminda ise bir ana sebep ele alinr, ilgili
ikincil, tigtinciil sebepler tanimlanir, sonra ikinci si-
radaki ana sebep i¢in benzer islemler gerceklestirilir.

Sebep-sonug diyagrami ile probleme etkisi olan
tiim sebeplerin ortaya ¢ikarilmast miimkiin oldu-
gundan, problem ¢ézme ¢abalari koordine edilebil-
mektedir. Bir problemin sebeplerinin belirlenmesi
amaciyla olusturulan bir sebep-sonug diyagrami,
isletme i¢inde farkli birim ve gorevlerde bulunan
personelin erisimine sunulmasi halinde, benzer
problemlerin ¢éziimlerine yol gosterici olabilir.
Problemin ¢6ziimiine yonelik 6nlemlerin uygula-
maya alinmasi sonrasinda yasanan gelismeler (iyi-
lesmeler) dogrultusunda, sebep-sonug diyagrami
giincellenerek yaklagima bir dinamiklik katilabilir.
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Problemin 6nemine paralel olarak farkl: diizey-
de ekip calismasini tegvik eden ve bu sayede prob-
lemle ilgili kisilerin birikimlerinden yararlanma
olanagi saglayan sebep-sonug diyagrami uygulama-
st sayesinde, bilinenlerden (sebeplerden) hareketle
bilinmeyenlere (sonuca) dogru sistematik ve daha
diizenli bir problem ¢6zme siireci yaratilabilecektir.

Serpme Diyagrami

Sebep-sonug diyagramu ile kalite probleminin
tiim olasi sebepleri belirlenebilir. Ancak hangi se-
bebin veya sebeplerin problem iizerinde ne tiir bir
etki yaratugi arastirilamaz. Bir veya daha fazla se-
bebin tiriiniin kalite 6zelligini nasil etkileyeceginin
aragtirilmast amaciyla serpme diyagrami kullanilir.
Bir sebebin etkisini aragtirmak amaciyla olugturulan
serpme diyagraminin, yatay ekseninde dikkate ali-
nan sebep, dikey ekseninde ise kalite problemi ola-
rak segilen {irtiniin 6zelligi yer almakta ve derlenen
veri iftleri eksenleri belirlenmis bir grafige akearil-
maktadir. Grafige aktarilan sebep-sonug ikililerinin
durumu, sebebin sonug tizerindeki etkisine iliskin
detayli analiz yapma olanag: saglar.

Ornegin, bir aracin yakit titketimi (1¢/100 km);
ara¢ hizi, lastik tiirii, lastik havasi, aracin kullanil-
dig1 yolun ozelligi, aract kullanan kisi gibi bir dizi
sebebin etkisi altindadir. Aracin ayni yolda, ayni
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lastik ve havasinda ve ayni kisi tarafindan test edil-
digi varsayilirsa yakit titketimine sadece arag hizi-
nin etkisi arastirtlabilir. Bu durumda aracin hizt
ve titketilen yakit miktari kaydedilmelidir. Yapilan
deneme sonuglar1 Tablo 7.8'deki olsun.

Tablo 7.8 Arag Hizi ve Yakit Tiiketim Verileri

Hiz (km/saat) Yakit Titketimi (I1t/100 km)
40 4,8
50 51
60 5,5
70 6,3
80 6,9
20 7,7
100 8,8
110 10,9
120 13,7

Hiz arttikea yakit titketiminin artacagi biliniyor
olsa da hangi hiz degerinde nasil bir yakit tiiketi-
mi olaca: kestirilemez. Yatay eksende hiz ve dikey
eksende kargi gelen yakut titketimi verileri kullani-
larak bir serpme diyagrami olusturulursa sebep ile
sonu¢ arasindaki iligki ortaya ¢ikarilabilir. Hiz ile
yakit titketimi verilerine iliskin serpme diyagrami

Sekil 7.5te yer almakradir.

16 1
14 A ’
121

104

Yakit Tiketimi (It / 100k)

4 T T T T T T T T 1

40 50 60 70 80 90 100 110 120 130
Hiz (km/saat)

Sekil 7.5 Hiz ve Yakit Tiiketimi Serpme Diyagrami

Sekil 7.5 incelendiginde, hiz ile yakit titketimi
arasinda bir iliskinin varligindan s6z edilebilir. 10
km/saat araliklarla yapilan denemelerde 60 km/saat
degerine kadar diisiik bir egilim oldugu, 70-100
km/saat hiz araliginda yakit tiiketimi egiliminin bii-
yudagi, 100 km/saat degerini agan bir aracin yakit
titketimi degerlerinin ciddi diizeyde artig gosterdi-

gi soylenebilir. Bu durumda hiz, yakit titketimini
etkileyen 6nemli bir sebep durumundadir. Serpme
diyagrami uygulamasi ile ortaya ¢ikarilan bu iliski
dikkate alinarak yakit tiiketimini kontrol altina al-
mak i¢in aracin hangi hiz seviyesinde kullanilmasi-
nin en iyi olacagi konusunda karar verilebilir.

Olusturulan serpme diyagramindaki gozlem
ciftlerinin daginik olmast durumunda, segilen se-
bebin sonucu etkilemedigi (iliski olmadigs), sebe-
be iligkin veriler artarken sonug degiskeninde bir
azalma yaganmasi durumunda ise sebep ile sonug
arasinda azalan (ters yonde) bir iliskinin oldugu
soylenir. Sebep ile sonug arasindaki olast iliskinin
yoniiniin yant sira boyutunun belirlenmesi amaciy-
la korelasyon analizi gergeklestirilebilir.

Kontrol Grafikleri

Uretilen iiriin veya hizmetin kalite ozellikleri;
boy, agirlik, cap, mukavemet gibi 6lciilebilir (nicelik-
sel veri) ya da cizik, kirik, bozuk gibi él¢iilemez an-
cak sayilabilir (niteliksel veri) seklinde tanimlanmig
olabilir. Uriin veya hizmetin tanimlanan zelliginin
saglanip saglanmadigmnin degerlendirilmesinin yan:
sira siirecte; operatdr, malzeme, makine ve/veya or-
tam kosullar1 odakli bir degiskenligin olup olmadi-
ginn ortaya ¢ikarilmast ve bu degiskenligin ortadan
kaldirilmast adina alinan énlemlerin etkisinin goz-
lenmesi amaciyla dikkate alinan kalite 6zelligine ve
tiretim bigimine uygun kontrol grafikleri kullanilir.

Walter A. Shewhart tarafindan tasarlanan kontrol
grafikleri, veri tiiriiniin yapisina (niceliksel ve nitelik-
sel veri) bagli olarak iki grupta incelenirler. Kontrol
grafigi, en genel haliyle, dikey eksende yer alan tiriin
ozelliginin yatay eksendeki 6rnek numarasina ya da
zamana gore grafik tizerinde gosterimidir. Kontrol
grafigi hem siirecte istenmeyen ya da beklenmeyen
(insan, makine, malzeme, yontem ve ¢evre bilesen-
lerinden kaynaklanan dogal olmayan) bir durumun
varligmin belirlenmesinde hem de s6z konusu du-
rumun ilgilenilen kalite 6zelligindeki degiskenligin
sistematik olarak azaltlmasinda kullanilmaktadir.

Kontrol grafigi
Uretimden belirli araliklarda alinan or-
neklerden elde edilen 6l¢iim degerlerinin,
zaman igerisinde gosterdikleri degisimlerin
gosterildigi grafiklere kontrol grafigi denir.
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Kontrol grafiklerinin basariyla uygulanabilmesi icin ilgilenilen kalite 6zelligi temelinde siirecin perfor-
mansini dlgebilecek uygun kontrol grafiginin secilmesi ve siiregten alinan 6rneklerin kullanimiyla olustu-
rulan kontrol grafiklerindeki degiskenligin yorumlanmasi amaciyla siirecin davranisini agiklayic ve gerekli
onlemlerin alinmasini saglayici kurallarin belirlenmesi gerekmekeedir. Bir baska ifadeyle; hem uygun grafi-
gi secilmeli hem de yasanan olumsuzluklarin nasil giderilecegine iliskin ne tiir 5nlemlerin alinmasi gerekei-
gi belirlenmelidir. Yagsanan bir olumsuzluk karsisinda, siirecten sorumlu personelin ne yapmasi gerektigini
bilmesi son derece 6nemlidir. Ornegin, bir kalite 6zelliginde kétiilesme olmasi durumunda, operasyonu
gergeklestiren operatore, gerekli olmast halinde, siireci durdurma veya makine tizerinde ilgili talimatta
tanimlandig: sekliyle ayar yapma yetkisi verilmelidir. Kisaca, tedbir plani olarak diistiniilebilen béylesi bir
uygulamanin yazili hale getirilmesi ayrica 6nem icermektedir.

Uretim siirecine uygun kontrol grafiginin segilmesinde Sekil 7.6'da verilen siire¢ akis semasindan ya-

rarlanilabilir.

Kontrol Grafikleri

Niceliksel

« Birimler
- Ortalama

« Degisim araligi
- Standart Sapma
+ Ortalama ve
Degisim Araligi p
+ Ortalama ve
Standart Sapma

Niteliksel

Sekil 7.6 Uygun Kontrol Grafiginin Secilmesi Akis Semasi

Uygun kontrol grafiginin secilmesinde yanitlan-
mas gereken ilk soru veri tiirtiniin ne oldugudur. Se-
kil 7.6da goriildiigii gibi, niceliksel ve niteliksel veri
tiirleri i¢in farkli kontrol grafikleri kullanilabilmekte-
dir. Niceliksel veri i¢in kullanilabilir kontrol grafikle-
ri, stiregten alinan 6rnek sayist (n) bazinda da farklilik
gostermektedir. Ilgilenilen kalite ozelligi igin birer
birimlik érneklerin (n=1) alinabilir olmasi durumun-
da birimler, daha fazla sayida birim igeren 6rneklerin
alinabilmesi durumunda ise ortalama, degisim aralig,
standart sapma ve kombinasyonlar1 seklinde tanimla-
nan kontrol grafikleri kullanilabilir. Sekil 7.6'de nice-
liksel veri tiirii icin verilen kontrol grafikleri uygula-
mada en ¢ok kullanilan kontrol grafikleridir.

Veri tiirtiniin niteliksel oldugu durumda uygun
kontrol grafiginin secilmesinde, oncelikle, kalite
ozelligi olarak kusurlu sayisinin veya kusur sayisinin
dikkate alinacagina karar verilmesi gerekmektedir.
Uriinlerin “Uzerinde cizik var.”, “Kenarlart kiril-
mis.” seklinde gruplandirilabilmesi durumunda,
kusurlu sayist ile ilgilenildigi soylenebilir. Kusurlu

sayist (np) kontrol grafigi olarak isimlendirilen béy-
lesi bir kontrol grafiginde, belirlenen bir 6rnekleme
planina gore alinan sabit n birimlik 6rneklerin i¢in-
de (bir ginde tretilenlerden 100 adet {iriin), en az
bir kusur igerenler kaydedilir. Bir tiriin tizerinde var
olan ¢izik, kirik, ¢atlak gibi kusurlarin sayist dikka-
te alinmaz, tiriiniin kusurlu oldugu séylenir. Alinan
100 birimlik 6rnekte béyle kusur igerenler, kusurlu
say1st olarak kontrol grafigine aktarilirlar.

Kusurlu sayst ile ilgilenilirken, alinan 6rnek bii-
yiikliiklerinin degisken olmast (kimi zaman 100,
kimi zaman 80 gibi farkli 6rnek biiyiikliikleri) du-
rumunda, kusurlu orani (p) kontrol grafigi tercih
edilir. Bu kontrol grafigi sabit ornek biytikliikleri
oldugu durumda da kullanilabilir. Ornek biiyiik-
ligii degisken oldugunda, p kontrol grafiginde, np
kontrol grafiginden farkli olarak, i-inci 6rnek igin-
deki kusurlu olan tiriin sayisinin (Xi) 6rnek biiyiik-
ligiine (ni) boliinmesiyle hesaplanan oran degerleri
(Pi=Xi/ni) dikkate alinr.
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Niteliksel veriler i¢in, kusurlu sayist (veya orani) yerine, kusur sayisi ve birime diisen kusur sayisi da
kullanilabilmektedir. Bu durumda, tiretim siirecinden alinan 6rneklerdeki kusurlu sayist degil, goriilen ku-
sur sayilari dikkate alinir. Ornegin, tizerinde ¢izik, sir fazlaligi bulunan ve kogesi kirtk olan bir yer karosu,
kusurlu sayisi kontrol grafiginde, karonun sahip oldugu kusur sayisindan bagimsiz olarak, bir adet kusurlu
seklinde degerlendirilirken kusur sayist (c) kontrol grafiginde, ii¢ adet olarak sayilmaktadir. Bu durumda
alinan n birimlik érnekte goriilen kusur sayilari, 6rnek numarast ile iliskilendirilerek ¢ kontrol grafigine
akrtarilir ve siire¢ analiz edilir.

Siiregten alinan 6rnek biyiikliklerinin degisken olmast ve kusur sayisi ile ilgilenilmesi durumunda,
i-inci 6rnekteki toplam kusur sayist (Ci), ornekteki birim sayisina (ni) oranlanarak elde edilen verileri
degerlendiren bir birime diisen kusur sayist (u) kontrol grafigi kullanilir.

Veri tiiriine (niceliksel/niteliksel) ve 6rnek biiyiikliigiine (n=1/n>1 ve sabit/degisken) bagli olarak seci-
len uygun kontrol grafigi ile siire¢ analiz edilebilir. Hangi kontrol grafigi secilirse segilsin, analiz asamast
icin belirlenmis bazi kurallar s6z konusudur. Derlenen verilerden tiiretilen 6nemli istatistikler (6rnek or-
talamalari, degisim araliklari veya standart sapmalari ile kusurlu veya kusur sayilari), yatay eksende 6rnek
numaralari, dikey eksende kalite 6zelligine iliskin istatistik yer alacak bicimde olusturulan bir grafige akta-
rilir. Siirecin genelinin beklentilere uygunlugunu sinamak adina, secilen kontrol grafigine uygun kontrol
sinurlart belirlenir. Her bir kontrol grafigine uygun kontrol sinirlart (AKS ve UKS) ve gozlem degerlerinin
ortalamast (OC) kontrol grafiginin iizerine ¢izilir ve daha 6nce isaretlenmis veriler degerlendirilir. Ornek

bir kontrol grafigi Sekil 7.7°de verilmistir.

100+
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70- ._——«///A\\\v///*_._/ —" [0C

60
g ———— - — - AKS

40

___________________ UKS

Ornek No

Sekil 7.7 Ornek Kontrol Grafigi

[statistiksel olarak kontrol altinda olan bir siiregte, kontrol grafigine akearilan verilerin, kontrol sinir-
lar1 arasinda 6zel bir desen sergilemeden rastgele dagilmis olmalart beklenir. Sekil 7.7°deki kontrol grafigi
incelendiginde, ilgilenilen kalite 6zelliginin belirlenen bir hedef deger (OC) civarinda rassal bir desen gos-
terdigi ancak yedinci gézlem degerinin, kontrol grafigi tiiriine uygun olarak hesaplanan kontrol sinirinimn
disinda kaldig1 goriilmekeedir.

Kontrol grafiginde en az bir gozlem degerinin kontrol sinirlari disinda yer almast durumunda, siirecin
istatistiksel olarak kontrol altinda olmadig; ve segilen kalite dzelliginin saglanamadigt yorumu yapilir. Gozlem
degerlerinin siirekli artig veya azalis gostermesi, grafik {izerine isaretlenen verilerin OC’nin tstiinde veya alun-
da kitmelenmis olmas, verilerin UKS veya AKS sinurlarina yakin bulunmasi gibi 6zel durumlarda da siirecin
kontrol altinda olmadig; sdylenir.

Bu 6zel durumlardan en az bir tanesinin gozlenmesi halinde, siirecin neden istatistiksel olarak kontrol
altinda olmadig aragtirilir. Sekil 7.7°deki 6zel durum; elektrik veya giig kesilmesinden, parganin sertligin-
deki degisimden, kirilan-bozulan bir yardimei aragtan, dl¢tim cihazindaki ayar bozuklugundan, operatér
farkliligindan kaynaklanabilir. Bu degerlendirme sonrasinda, ilgilenilen kalite 6zelliginin saglanamama-
sinin gercek nedeni ortaya ¢ikarilabilir ve gerekli diizeltici, 6nleyici onlemler alinarak kalite probleminin
¢ozlimil saglanabilir.
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Alinan énlemlerin etkinligi i¢in, ayn1 rnekleme
politikas: kullanilarak yeni veriler derlenir, kontrol
grafigine aktarilir ve siirecin durumu degerlendiri-
lir. Bu sistematik yaklasim, tiiketici beklentilerine
uygun Ozellikte {irtin veya hizmet elde edilinceye
kadar devam ettirilir. Arastir Yanit Anahtari

Kontrol grafiklerinde is-
tatistiki gliven sinirlarinin
olugturulmasini agiklayiniz.

—_—
[sletmede yasanan kalite problemi igin uygun
bir kontrol grafigi secilmesinin yani sira, prob-
lemin gercek sebeplerinin dogru olarak tanim-

lanmasi ve/veya uygun énlemlerin al@

6nemlidir.

dikkat

Ogrenme Ciktisi

") ")

Pareto analizinde izlenecek
islem sirasini degerlendirin.

Serpme  diyagraminda iki
degisken arasinda olabile-
cek iligkileri anlatin.
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boyutlarini tanimlayabilme

Kalite kavramini ve kalitenin

Kalitenin Tanimi ve Boyutlari

Hizmet veya iiriinde kalite kavrami i¢in farkli tanimlar kulla-
nilmaktadir. En genel haliyle “ihtiyaglara uygunluk (Crosby)”,
“Urtin veya hizmetin degeri (Feigenbaum)” veya “kullanim
amacina uygunluk (Juran)” olarak tanimlanan kalite, Ameri-
kan Standartlar1 Kalite Konseyi (American Standards of Qu-
ality Council-ASQC) tarafindan “bir tiriin veya hizmetin be-
lirli bir gereksinimi karsilayabilme yeteneklerini ortaya koyan
ozelliklerin tiimii”, Avrupa Kalite Kontrol Orgiitii (European
Organization for Quality Control-EOQC) tarafindan “belirli
tirtin veya hizmetin tiiketici isteklerine uygunluk derecesi”, Ta-
guchi tarafindan “Griin kalitesinin belirlenen hedef degerinden
sapmasinin toplumda yaratugs kayip” seklinde tanimlanmak-
tadir. Uriin ve hizmet ile ilgili tiim boyutlar1 kapsayacak bir
tanim Uluslararasi Standartlar Orgﬁtﬁ (International Standards
Organization-I1SO) tarafindan “bir iiriin veya hizmetin belir-
lenen ve olabilecek ihtiyaglart karsilama kabiliyetine dayanan
ozelliklerin toplam1” bigiminde yapilmistir. Uriin agisindan ka-
litenin boyutlari; performans, 6zellikler, giivenirlik, uygunluk,
dayaniklilik, servis gorebilirlik, estetik, giivenlik ve algilanan
kalite olarak belirtilmektedir. Hizmet i¢in kalitenin boyutlar:
ise dakiklik, tamlik, nezaket, tutarlilik, erisilebilirlik, dogruluk
ve duyarliliktir.
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Kalite Yonetimi

Kalitenin tarihsel gelisim siirecini
ve kalite konusuna katki saglayan
kisileri agiklayabilme

Kalitenin Tarihsel Gelisimi ve
Kalite Disunurleri

Kalite anlayisina uygun ilk bilimsel ¢aligmalar 1900°’lii yillarda Eli Whitney tarafindan baglatulmig-
ur. Izleyen dénemde Frederick W. Taylor isletmede istenilen 6zelliklere uygun iiretim ve iiretilenle-
rin beklentilere uygunlugunun sinanmasi olmak iizere iki 6nemli gorevin varligindan séz etmistir.
1920’lerde yasanan gelismeler, 1950 ve 60’1 yillarda artan bir ivmeyle devam etmistir. Toplam Kalite
Kontrolu, 1970’lerde “Kalite Seferberligi” olarak anilmaya basglanmistir. Yirminci yiizyilin son gey-
reginde akim “Kalite Giivence Sistemi” adini almig ve tiiketiciye uygun kalitede iiriinler saglamak
amaciyla bir iiretim sisteminde kalitenin planlanmasi, diizenlenmesi (organizasyonu), yénlendirilmesi
ve kontrol edilmesini igeren faaliyetler toplulugu olarak tanimlanmugtir. Isletmelerin sadece iiriiniin
kalitesine yonelmesine neden olan bu uygulama, rekabet kosullarindaki énemli degisimler nedeniyle
yetersiz kalmus, isletmenin performansini siirekli olarak iyilestiren bir yénetim anlayisi olan “Toplam
Kalite Yonetimi” kavrami giindeme gelmistir. 2000 yilinda giintimiizde kullanilmakta olan en genis
ve giincel ISO 9000:2000 Kalite Yonetim Sistemi standard: olusturulmugtur. Kalite Yonetim Sistemi
standardinin en son siiriimii, TS-EN-ISO 9000:2008 olarak uygulanmaktadir. Kalite alanina bireysel,
kurumsal veya sektérel bazda yapilan katkilardan dolay: verilen, farkli él¢iitlerin dikkate alindigy, kalite
alaninda kabul gormiis bir dizi 6diil soz konusudur. Bu édiillendirme sistemiyle kalite ile ilgili basari-
larin onurlandirilmast, kalite bilincinin yayginlagtirilmasi ve kalite stratejilerinin topluma duyurulmast
amaclanmaketadir.

Cagdas kalite kontrol anlayisinin kurucusu ve “kontrol grafiklerini” gelistiren istatistik¢i Walter A.
Shewhart istatistiksel yéntemleri tiretim siireclerine uygulayan ilk kigidir. William E. Deming, kalite
problemlerinin ¢6ziimiinde istatistiksel tekniklerin kullanimina vurgu yapmis ve kendi adiyla anilan
“Deming Cevrimi” yaklagimini literatiire kazandirmugtir. Joseph M. Juran kalite planlamasi, kalite
kontrol ve kalite iyilestirme tizerine odaklanmis felsefesinde tiretimde yasanan hatalarin ve kayiplarin
personel hatalarindan ok, sistem hatalarindan kaynakladigini belirtmistir. Ust diizey yoneticilerinin
yer aldig kalite iyilestirme ekiplerinin kurulmasint 6neren Philip Crosby kalite ¢abalarinin sorunlarin
onlenmesine yonelmesi gerektigini, bagar1 ol¢titiintin “sifir hata” olmast ve kalite maliyetlerle ol¢iil-
mesi gerektigini ifade etmistir. Toplam Kalite Kontrol fikrini ilk ortaya atan Armand V. Feigenbaum
kalitenin tiim ¢alisanlarin sorumlulugu oldugunu vurgulamis ve kalite maliyetlerinin siniflandirilmast
tizerine calismalarda bulunmustur. Kaoru Ishikawa, 6zellikle “kalite cemberleri” olarak bilinen kalite
gelistirme ve problem ¢ozme gruplarinin bilimsel anlamda olusturulmasinda ¢ok 6nemli katkilar sag-
lamistir. Genichi Taguchi ise diisiik kalitedeki tirtinlerin toplumda yaratug parasal kaybin 6l¢tilmesi
gerektigini savunmus ve bu baglamda kayip fonksiyonlar1 6nermistir. Cevrim digi kalite kontrol olarak
bilinen ve siirecteki degiskenlik kaynaklarinin etkisi altinda tiriin performansini en iyi konuma getir-
meyi amaglayan mitkemmel tasarim (robust design) yaklagimi, kalite konusunda Taguchi’nin 6nemli
katkilardan sayilmaktadur.




Uretim Yoénetimi

Toplam kalite ydnetimini
aciklayabilme

Toplam Kalite Yonetimi

Kalite Maliyetleri

Kaliteye biitiinsellik icinde bakma geregi, 1980’li yillarin ba-
sindan itibaren “toplam kalite” kavraminin yayginlagmasina
neden olmustur. Bu kavram icinde yer alan “toplam” sdzciigii;
kalitenin “tiim siireclerde”, “tiim islerde” ve “herkesin katilim1”
ile saglanabilir olmasini isaret etmektedir. Toplam kalite, sadece
tiretim siirecini degil, isletmenin; tasarimdan aragtirma gelistir-
meye, personel yonetiminden muhasebeye ve satig sonrast hiz-
metlere kadar tiim siireclerin ve fonksiyonlarin kalite iyilestir-
me calismalarini icermektedir. Toplam kalite, bu bakis agistyla
her isin hatasiz ve ilk seferinde dogru yapilmasini gerektirmekte
ve iist yonetimden alt kademeye kadar herkesi kalitenin iyilesti-
rilmesinden sorumlu tutmaktadir.

TKY; iist ydnetimin liderligi, miisteri odaklilik, isletme ¢aligan-
larinin egitimi, ekip calismast ve siirekli iyilestirme/gelistirme
stirecinin benimsenerek uygulanmasi gibi temel 6geler icerir.
TKY’nin basarist her seyden 6nce, iist ydnetimin konuya ba-
kis agisina ve tiim birim/calisanlara olan destegine baglidur.
Ust yonetimin; azimli, istekli ve kararlt olmasi, amaglarint be-
lirleyebilmesi, seffaf ve samimi davranislarda bulunmasi, uzun
dénemli planlar yapabilmesi, ¢alisanlarin aidiyet duymalarini
saglamasi, ¢ok calisma anlayisi yerine akilcr ve sistematik ¢alig-
ma bilincini olusturma gayreti de TKY’nin bagarist agisindan
onemli uygulamalar olarak ifade edilebilir.

Kalite maliyetlerini tartisabilme

Kalite maliyetleri, iiriin veya hizmetin belirlenen kalite diize-
yine erismesi adina katlanilan maliyetler (uygunluk maliyetle-
ri) ve diisiik kalite diizeyinin yaratug maliyetler (uygunsuzluk
maliyetleri) olmak iizere iki ana grupta incelenirler. Uygunluk
maliyetleri, belirlenen &zelliklere uymayan iiriin veya hizmet
tiretimini 6nlemek amaciyla yapilan faaliyetlerin maliyetlerin-
den olusan énleme maliyetleri ile iiretilen iiriin veya hizmet ka-
litesinin degerlendirilmesi ve sapmalarin belirlenmesi amaciyla
yapilan faaliyetlerin maliyetleri olan 6l¢gme-degerlendirme ma-
liyetlerini icerir. Uygunsuzluk maliyetleri ise i¢ basarisizlik ma-
liyetleri yani iiriin (hizmer) tiiketiciye iletiimeden énce isletme
icinde yasanan uygunsuzluklarla iiriin (hizmet) tiiketiciye ile-
tildikten sonra yasananlarla ilgili olan dis basarisizlik maliyetle-
rinden olusur. Isletme kaynaklarinin sinirsiz olmadigy, iiretimin
isletme digt faktorlerin etkisinde kalabilecegi goz 6niine alinirsa
kalite maliyetleri i¢in bir dengenin arastirilmasi, durumun bu
denge noktasina gore degerlendirilmesi, izleyen dénemlerde
alinabilir 6nlemlerin planlanmasi gerekmektedir. Bu baglamda,
temel olarak dort farkli kategoride degerlendirilen kalite mali-
yetleri, uygun bir zaman dilimi (hafta, ay, ii¢ ay, alt1 ay veya yil)
tegilerek kaydedilir ve analiz edilmeye caligilir.
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anlatabilme

Kalite gelistirme araglarini

Kalite Gelistirme Araclari

[sletmelerde yasanan kalite problemlerinin ¢6ziimii igin, prob-
lemin dogru bir sekilde tanimlanmasi, ger¢ek nedenlerinin
ortaya ¢ikarilmast 6nemlidir. Bu baglamda, yedi temel kalite
araci (seven basic quality tools), yani kalite gelistirme araglar
(quality improvement tools) olarak bilinen teknikler kullanil-
maktadir. Bu teknikler; Siire¢ (Akis) Semasi, Histogram, Kayit
Eormlarl, Pareto Diyagrami, Sebep-Sonug Diyagrami, Serpme

Diyagrami ve Kontrol Grafikleri olarak adlandirilmaktadir.




Uretim Yoénetimi

Asagidakilerden hangisi iiriin kalitesinin en
genel tanimidir?

A. Uzun émiirliilitk

B. Ucuzluk

C. Kullanim amacina uygunluk
D. Markasinin olmast

E. Saglamlik

Asagidakilerden hangisi, Garvin'in {iriin i¢in
tanimladig kalite boyutlarindan degildir?

B. Giivenirlik
D. Tamlik

A. Performans
C. Uygunluk
E. Dayaniklilik

n Asagidakilerden hangisi hizmet i¢in kalitenin
boyutlarindan degildir?

A. Dakiklik B. Tamlik
C. Nezaket D. Erisilebilirlik
E. Servis gorebilirlik

n Asagidakilerden hangisi hizmetin sunulma-
sinda gosterilen 6zenin, eksiklik ve hatalarin gi-

derilmesi icin gosterilen ¢abanin derecesini ifade
eder?

A. Erisilebilirlik
C. Tamlik
E. Nezaket

B. Dogruluk
D. Duyarlilik

n Uretim siirecine biitiinsel anlamda bakilma-
st ve siiregteki degiskenliklerin ortaya ¢ikarilarak
gerekli 6nlemlerin alinmasi amacini giiden anlayss
asagidakilerden hangisidir?

A. Kalite giivence sistemi

B. Kalite seferberligi

C. Toplam kalite kontrol

D. Isletme genelinde kalite kontrol

E. Istatistiksel kalite kontrol

n PUKO ¢evrimi olarak bilinen problem ¢6z-
me yaklagimini kalite literatiiriine kazandiran ista-
tistiki asagidakilerinden hangisidir?

A. Frederick W. Taylor

B. William E. Deming

C. Armond V. Feigenbaum

D. Joseph M. Juran

E. Philip Crosby

n Asagidakilerden hangisi Toplam Kalite Yone-
timinin temel 6gelerinden degildir?

A. Kalite ve miisteri tatmininin saglanmasinda tist
yonetimin sorumlulugu
B. Kalitenin toplam kontroliinde muayene boli-
miiniin etkinligi
. Isletmenin tamaminin miisteri isteklerini karsi-
lanmasina yogunlasmast

C
D. Siirekli gelismenin aliskanlik olmast adina islet-
me kiiltiiriiniin olusturulmasi

E. Problem ¢oziimiinde is birliginin saglanmast

n Asagidakilerden hangisi énleme maliyeti bi-
lesenlerindendir?

A. Uriin ve siireg tasarimi
B. Olgii aletlerinin kontrolii
C. Uriin testi

D. Diisiik derecelendirme
E. Yukimlalak

n Uretim siirecinden alinan n birimlik 6rnek-
lerdeki kusur sayst ile ilgilenilmesi durumumda
asagidaki kontrol grafiklerinden hangisi kullanilir?

p kontrol grafigi
np kontrol grafigi
. ¢ kontrol grafigi
. u kontrol grafigi

moOw>

z kontrol grafigi

Uretilenlerin %12’sinin istenen 6zellikleri sag-
lamadig; bir lastik tiretim siirecinden alinan 75 bi-
rimlik bir drnekte, hatali lastik sayist yaklasik kagtir?

A9 B. 10
C. 11 D.12
E. 13

Mipualbo Jsjau
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E

D)

5. E

Yanitiniz yanlis ise “Kalitenin Tanimi ve Bo-
y:
yutlar’” konusunu yeniden gdzden geciriniz.

Yanitiniz yanls ise “Kalitenin Tarihsel Geli-
simi ve Kalite Diistintirleri” konusunu yeni-
den gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Kalitenin Tanimi ve Bo-
yutlar1” konusunu yeniden gézden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Toplam Kalite Yoneti-
mi” konusunu yeniden gbzden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Kalitenin Tanimi ve Bo-
yutlar1” konusunu yeniden gézden gegiriniz.

Yanitiniz yanlss ise “Toplam Kalite Yoneti-
mi” konusunu yeniden gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Kalitenin Tanimi ve Bo-
yutlar’” konusunu yeniden gdzden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Kalite Gelistirme Aracla-
r1” konusunu yeniden gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Kalitenin Tanimi ve Bo-
yutlar’” konusunu yeniden gdzden geciriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Kalite Geligtirme Aragla-
r1” konusunu yeniden gozden gegiriniz.

neler 6grendik yanit anahtari

- Arastir Yanit
Anahtari I

Bir iiriin ya da hizmet istek ve gereksinimleri karsiliyorsa, kalite diizeyinin iyi
oldugu disiiniiliir. Bu nokrtada, kalite aslinda miisterinin algisiyla ilgili bir
kavram olarak ortaya ¢tkmakeadir. Bir iiriin ya da hizmetin algilanan perfor-
manst miisteri beklentilerini karsiliyorsa iyi ya da kabul edilebilir kaliteden,
beklentilerin altindaysa diisiik kaliteden, beklentileri gectigi durumda ise yiik-
sek kaliteden soz edilebilir. Algilanan performans, aslinda tiriiniiniin miisteri
icin neleri yapabildigidir. Buradan hareketle, kalite matematiksel olarak su
sekilde ifade edilebilir.

Kalite = Algilanan Performans/Beklentiler

Ornegin, bir miisterinin satin almak istedigi otomobilin performanst ile ilgili
beklentisi sadece kisa siirede hizlanmasi ise ve otomobil bunu sagliyorsa, miis-
teri agisindan otomobilin kaliteli oldugu sdylenebilir. Bu agiklamalara rag-
men, kalitenin ayni zamanda soyut ve karmagik bir kavram oldugunu gérii-

riiz. Farkli {iriin veya hizmetler i¢in ya da farkl: kisiler-tireticiler, tasarimeilar,

yoneticiler, miisteriler, hatta farkli kalite gurulari-agisindan kalitenin algilanist
degisebilmektedir.
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Arastir Yanit
Anahtari I

Kalite gelisim siireci 4 baslik altnda incelenebilir.
e  Muayene

* Kalite kontrol

 Kalite giivencesi

e Toplam kalite

Muayene: Uriin imalatinin ilk dénemlerinde «muayene» kalite anlayist ag1-
sindan ilk basamakur. Uriinler kontrol edilip yapilan hatalar tespit edilirdi.
Temel yaklagimu tiiketiciye hatalt iiriinlerin ulasmasini engellemekei. Diisiik
kalitenin nedenleri arastirilmayinca hem gelisim olmamis hem de firma iize-
rindeki maliyetler zaman icerisinde tiiketici iizerine fiyat farki olarak yiiklen-
mistir.
Kalite kontrol: Sanayilesme sonrasinda artan seri iiretim ve {iriin cesitliligi,
kalite kontrole gecisi gerektirdi. Burada sayisal yontemlerin kullanilmast zo-
( runlu bir hale geldi. 1920’li yillarda, muayene son kontrolden ara kontrol ve
giris kontroliine kadar ulagmistir. Kalite kontrolii siirecinde: muayene, test
etme, 6rnekleme ve gozlem yapilmakea ve elde edilen veriler istatistiksel me-
totlar ile degerlendirip kalite yorumlanmaktadir. Istatistiksel kalite kontrol ile
standartlar olusmaya baglamis ve kalite kontrol daha bilimsel olarak yapilmaya
baslanmustir.

Kalite giivencesi: II. Diinya Savast yillarinda iiretim savag malzemelerine kay-
dirlmigtr. Karmagik ve hassas olan iiriinler kaliteye verilmesi gereken énemi
artirmustir. Artan onem, kalite ile ilgili standartlarin olusumunu saglamigtir.
Mal ve hizmetlerin kalite standartlarina uygun iiretilerek miisteri beklentileri-
ni kargilamast i¢in yapilan sistematik ¢aligmalar biitiiniidiir.

Toplam Kalite: Kalite caligmalarina iist yénetim ile birlikte tiim ¢alisanlarin
katilimi saglanir. Miisterinin tam tatminine vurgu yapilir. Tiim siireglerde ka-

lite gbz 6niinde bulundurulur.

Toplam kalite yénetimin esas amaglar1 asagidaki sekilde 6zetlenebilir:

e Savurganliklari 6nleme,

e Verimliligi ve kaliteyi arttirma

 Sikayetleri ortadan kaldirma

* Maliyetleri azaltarak eldeki kaynaklarin optimum kullanimini saglama

e Islem zamanini kisaltma ve

o Geligmelerin siirekli izlenerek drgiitsel

faaliyetlere aktarilmasi gibi siralamak miimkiindiir.
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Arastir Yanit

Anahtari I

Degerlendirmenin tiretim maliyetleri 8lgiitii iizerinden yapilmasi durumu da
benzer bir sonu¢ yaratmaktadir. Toplam kalite maliyetinin {iretim maliyet-
lerine oranlanmasiyla elde edilen indeksin degeri, yaklagik olarak; 1. yil icin
%43, 2. yil igin %34, 3. y1l icin %30 ve 4. y1l icin %33 olarak gerceklesmistir
ki yapilan harcamalar isletme igin ciddi bir kiilfet yaratmistir denilebilir. Ilk
yilda elde edilen oran, izleyen yillarda pay olarak azalmis olsa da yillar arasin-
da 6nemli farklilagma yagsanmiyor olmasi, bir anlamda yaturimlarin anlamsiz
oldugunun kanitr olarak degerlendirilebilir.

Kontrol sinirlart istatistiki giiven sinirlaridir. Bu sinirlar ana hatlariyla su se-
kilde belirlenir: Ilgilenilen kalite 6zelligine ait 6l¢iim degerlerinin 6rnek ista-
tistigi R olsun. Bu 6rnek istatistigin ortalamasi [ ve standart sapmast o ise bu
durumda orta cizgi ve kontrol sinirlari agagidaki gibi olur.

Ust Kontrol Siniri: UKS= p+ k. Q (1)

Orta Cizgi: OC=p (2)

Alt Kontrol Siniri: AKS = p - k. Q (3)

Buradaki k, orta ¢izgiden kontrol sinirlarina olan mesafeyi belirlemede kulla-
nilan bir katsayidir. k= 2 ise kontrol sinirlari orta ¢izgiden 2 Q uzakta k=3 ise,
3 Q uzakta demektir. Uygulamada kontrol sinirlart i¢in k= 3, uyarma sinirlar

icin k= 2 alinir. Buna gdre, normal olarak noktalarin % 99,73’tiniin kontrol
sinirlart arasinda, % 95,45 inin ise uyarma sinirlari arasinda olmasi gerekir.
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" Bolum 8

Tedarik Zinciri Yonetimi

[

ogrenme cl

ktilar

Tedarik Zinciri Yonetiminde Lojistik

1 Tedarik zinciri yénetiminde lojistik
kavramini aciklayabilme

Tedarik Zinciri Asamalari ve Yapisi

2 Tedarik zinciri agsamalari ve yapisini
tanimlayabilme

Tedarik Zinciri Yonetimi ve Kritik

Baglantilar

3 Tedarik zinciri yonetimi kavramini ve kritik
baglantilari ifade edebilme

4

Tedarik Zinciri Yonetiminde Tedarikgi

Secimi

4 Tedarik zinciri ydnetiminde tedarikci
secimini anlatabilme

Tedarik Zinciri Yonetiminin Ortaya Cikis

Nedeni ve Gelecegi

5 Tedarik zinciri yénetiminin ortaya cikis
nedeni ve gelecegini tartisabilme

Anahtar Sozcukler: ¢ Lojistik » Tedarik ¢ Tedarik Zinciri  Tedarik Zinciri Yénetimi » Tedarikci Secimi




Uretim Yonetimi

GIRIS

Isletmeler, varliklarini siirdiirebilmek icin iire-
tim yapmak zorundadirlar. Uretim yapmanin ko-
sulu da ham madde, malzeme, parca gibi tiretim
girdilerini tedarik etmektir. Aksi takdirde, tiretim
yapabilmeniz miimkiin degildir. Diger taraftan da
isletme olarak iiretilenlerin satilmasi ve sonrasinda
da miisterilere ulagtirilmast gereklidir. Bu faaliyet-
ler, isletme icine ve disina siirekli malzeme hareketi
oldugunu gostermektedir. Mal ya da hizmetin tire-
tilmesi ve misteriye ulastirilmasi da dhil birbirini
izleyen tesis, fonksiyon ve faaliyetler dizisi tedarik
zinciridir. Bu dizide tesis olarak soz edilen depo-
lar, fabrikalar, siire¢ merkezleri, dagium merkezle-
ri, perakende magazalari ve biirolardir. Fonksiyon
ve faaliyetler olarak ise talep tahmini, satn alma,
envanter yonetimi, bilgi yonetimi, kalite giivenlik,
cizelgeleme, tiretim, dagitm, teslim ve miisteri hiz-
metleri gibi fonksiyon ve faaliyetler sayilabilir.

Giiniimiiz isletmeleri, iiretim derinliklerini
azaltmakta ve tretim tesislerini hantalliktan kur-
tarmak icin kii¢tiltmeye caligmaktadirlar. Bu duru-
mun en 6nemli nedeni, iiretim tesisleri biiytidiik¢e
maliyetlerin kontrol edilemez duruma gelmesi ve
tahminlerin ¢ok tstiine ¢ikmasidir. Boylece, islet-
meler tretimde kullandiklart bazi parcalart iiret-
mek yerine satin almay1 tercih etmekte, sonucunda
da tiretimde kullanilan hazir bilesenler artmakta ve
tiretim daha ¢ok montaja donmektedir. Bu durum-
da da tedarikgiler ile iligkiler ve hazir bilesenlerin is-
letmeye zamaninda, istenilen miktarda ve kalitede
gelmesi 6nemli olmaya baglamaktadir. Diger taraf-
tan, misteri memnuniyetinin 6nemli gostergele-
rinden biri olan, mal ya da hizmetin miisteriye za-
maninda ve dogru ulastirilmasi da rekabetin artug:

pazarda tedarik zincirinin temel noktalarindandir.
Ayrica, maliyetin 6nem kazandig1 giintimiiz pazar-
larinda, tiretim maliyetleri i¢inde 6nemli bir pay
almaya baglayan isletme igine ve digina malzeme
hareketi maliyetleri ¢ok iyi incelenmelidir.

Son 15-20 yilda isletme ici ve cevresi kosulla-
rinin hizli degisimi, tedarik zinciri faaliyetlerinin
isletme faaliyetleri icindeki payini artirmaktadir.
Pazarda lider konumdaki isletmeler incelendigi
zaman, basarilarinin altnda basarili tedarik zinci-
ri faaliyetleri oldugu gériilmektedir. Isletmelerin,
pazarda rekabet avantaji yaratmada 6nemli silah-
larindan biri de etkin ve verimli tedarik zinciri fa-
aliyetleridir.

TEDARIK ZiNCiRi YONETIMINDE
LOJISTIK

1990’larin baglarinda sanayide gelismis tilke
isletmeleri tarafindan tedarik zinciri ydnetimi
kavrami kullanilmaya baslamigtir. Ancak bu kav-
ramin kapsami konusunda uzun siire uzmanlar ve
isletmeler arasinda anlasmazliklar ve ciddi tartis-
malar yasanmisur. Lojistik ve lojistik yonetimi ile
tedarik zinciri ve tedarik zinciri yonetimi kavram-
lar1 birbirinin yerine kullanilmigtir. Daha sonraki
yillarda, bu kavramlarin farkliligi anlagilmis ve is-
letmeler basarili uygulamalar ortaya koymuslardir.
Bagarili uygulamalar diger isletmelere de yol gos-
terici olmustur.

[sletmelerdeki malzeme hareketinin icinde ham
maddelerin tedarikcilerden temin edilmesinden,
perakende isletmelerinin toptanci igletmelerden
tirtin almasina kadar pek ¢cok malzeme hareketi soz
konusu olmaktadir.

<«——[sletme ici islemler ————>

tedarikgi

< ic
lojistik

Ic Ic
musteri

\ rd

<«——Malzeme yonetimi—>

Dis musteri

o D|§ —>
lojistik

AN

Lojistik

Y

Sekil 8.1 Lojistik Faaliyeti

Kaynak: Waters, D.(2003). Logistics: An Introduction to Supply Chain Management. Palgrave Macmillan, USA.
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Giinlitk hayatta tiiketilen yiyeceklerin ¢ogun-
lugu tlke icindeki degisik bolgelerden hatta yurt
disindan temin edilerek satisa sunulmaktadir. In-
ternet {izerinden bir kitap siparis ettiginiz zaman
kurye ile elinize ulasmaktadir. Baska bir deyisle,
herhangi bir {irtin satun aldiginiz, kiraladiginiz,
odiing aldiginiz zaman, birileri bu tirtintin bir ara-
ya getirilip kapiniza kadar getirilmesini saglamak
durumundadir. Lojistik bu eylemden sorumlu bir
islevdir. Ayni zamanda, lojistik miisteri ile tedarikgi
arasindaki bu seyahatte malzemelerin ulastirilmast
ve stoklanmasindan sorumludur (Waters, 2003).

Lojistik; bir tiriiniin ilk treticiden son tiiketi-
ciye kadar olan nakliye, depolama, giimriikleme,
ambalajlama, dagium gibi tim siireglerini ifa-
de eder. Bir bagka tanimla lojistik; dogru triini,
dogru yerde, dogru zamanda, dogru miktarda,
dogru sekilde, dogru kalitede, rekabetci bir fiyatla
saglamaktir. Uretim isletmeleri, miisteri talebinin
karsilanabilmesi icin kaynaklarini kullanarak {ire-
tim yaparlar. Lojistik, tiim bu islemler sirasindaki
malzeme hareketini saglamakrtadir. Ayrica, lojistik,
Sekil 8.1'de goriildiigii gibi, malzemeleri i¢ tedarik-
cilerden alip i¢ misterilere ulastirarak isletmenin
degisik boliimlerine hareketini saglar. Bu durum,
malzemelerin tedarikgilerden isletmeye ulastirilma-
sina, isletme ici sireglerden gecisinden ve miisteri-
ye ulastirilmasindan sorumlu islevdir.

Lojistik

Tedarik Zinciri Uzmanlari Konseyi'nin
(Council of Supply Chain Management
Professionals, CSCMP) tanimuyla lojistik;
“Miisterinin  ihtiyaglart  dogrultusunda
hizmetler de dahil olmak iizere tiim iiriin-
lerin ve ilgili bilgilerin ¢ikis noktasindan
varis noktasina kadar etkili ve verimli bir

bi¢imde taginmasi ve depolanmasi igin ge-

rekli prosediirleri planlama, uygulama ve

denetleme siirecidir.

Malzemelerin dis tedarik¢iden isletmeye ulasti-
rilmasina ig lojistik, dis miisteriye ulastirilmasina
ise dug lojistik denilmektedir. Malzemelerin isletme
ici hareketine de malzeme yonetimi denilmekte-
dir. Isletme iginde birimler birbirlerinin i¢ tedarik-
¢isi ve i¢ miigterisi olmaktadir. Ayni sekilde, isletme
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disindaki tedarikei dig tedarikgi ve pazardaki miis-
teride dis miigteri olarak adlandirilabilmektedir.
Yukaridaki agiklama ve tanimlamalarda malzeme
kavrami kullanilmaktadir. Malzeme ister somut is-
terse soyut olsun, igletme iginde ve digindaki hare-
Degisik durumlara gére, lojistik ham maddelerin,
yari triinlerin, bitmis tiriinlerin, insanlarin, bilgi-
nin, y321§malar1n, mesajlarm, enerjinin, paranin ve
isletme iglemlerinde gerekli her seyin hareketinden
sorumludur. Ttiim bu sayilanlar basitlestirilebilmek
icin malzeme olarak adlandirilmaktadir. Malzeme
isletmenin tiretim yapmak i¢in hareketlendirdigi
her seydir, yukarida s6z edildigi gibi bu somut ola-
bilecegi gibi soyut da olabilir. Sekil 8.1, yukarida
anlaulanlarin 1giginda lojistik faaliyetlerinin nasil
calisugini ve roliinii gostermektedir. Bu agikla-
malardan anlasildigr gibi, lojistik, tedarik zinciri
yonetiminde malzemelerin hareketi, depolanmasi
ve elleglenmesinden sorumlu 6nemli bir faaliyet
olurken, tedarik zinciri yonetimi “Tedarik Zinciri
Yonetimi ve Kritik Baglanular” baglig altinda agik-
lanacag gibi ¢ok daha kapsamlidur.

Lojistik Yonetimi misterilerin gereksinimini
kargilamak amaciyla baglangic nokrastyla titketim
noktasi arasinda {irtin, hizmet ve bilginin ileri ve
geri etkin akisini ve stoklanmasini planlamakta,
uygulamakta ve kontrol etmektedir. Lojistik yone-
timi faaliyetleri, gelen ve giden ulastirma y6netimi,
filo yonetimi, stoklama, malzeme dagitimu, siparis
tamamlama, lojistik ag tasarimi, stok yonetimi,
arz-talep planlama ve tiglincii parti lojistik hizmet
saglayici gibi faaliyetleri kapsamakradir.

:_/!l
dikkat
Lojistik  fonksiyonu, farkls

oranlarda, tedarik yeri bul-
ma, tedarik etme, iiretim

planlama ve cizelgeleme, pa-
ketleme, montaj ve miisteri
hizmetini de kapsamaktadir.

Lojistik yonetimi, lojistik faaliyetlerini pazarla-
ma, iretim, finans gibi isletmenin diger boliimle-
riyle biitiinlestiren ve tiim lojistik faaliyetlerini ko-
ordine eden ve en iyi sekilde kullanan biittinlesik
bir fonksiyondur (www.cscmp.org).
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Ogrenme Ciktisi

: Anlat/Paylas

—

[sletmelerin, lojistik hizme-

Lojistik faaliyeti isletmenin Lojistik koyleri isletmelere ti veren igletmelerin farkls

hangi islevleri ile siki isbir- hangi acidan katki sagla- cografik bolgelerdeki depo-

ligindedir? maktadir? larini kullanma nedenlerini
anlatin.

yasamla iligkilendir

TURKIYE - AVRUPA LOJIiSTIKLE BIRBIRINE BAGLI

Kiiresellesen diinyada tilkelerin dis ticaretteki basarilarini etkileyen 6nemli fakedrlerin basinda lojis-
tik sekedrii geliyor. Bir tilkenin cografi konumu lojistikteki basarisini direke etkiliyor. Tiirkiye, Avrupa,
Rusya, Kuzey Afrika ve Ortadogu, Asya ve Kafkasya bélgeleri arasinda kalan bir tilke oldugu i¢in ulagim-
da kavsak noktasi olma gorevini de basarili bir sekilde yiiriitiiyor. Tiirkiyeden 4 saat ugus mesafesinde 67
tilke bulunuyor. Toplam 35 trilyon dolar GSMH, 7 trilyon dolar ticaret hacmine sahip bu 67 iilkede 1,5
milyar insan yastyor.

Tiirkiye GSYIHsinin yiizde 12-13’{inii olusturan lojistik sektorii 200 milyar dolarlik bir hacme sa-
hip. 100 milyar dolarin {izerinde ciro biiyiikligii bulunan sektor, Diinya Bankas: tarafindan yayinlanan
Lojistik Performans Endeksi’'nde 34’iincii sirada yer aliyor. Tiirkiye lojistik sektorii i¢in onemli konu-
lardan biri de tagtma modlar1 arasindaki entegrasyonun saglanmasi. Bugiin ihracatta yiizde 74, ithalatta
ise yiizde 95,4 ile denizyolu tasimacilif tercih ediliyor. Yine ihracatta denizyolu tagimaciligini yiizde
24,5 ile karayolu, yiizde 1 ile havayolu ve yiizde 0,5 ile demiryolu izliyor. [thalatta da durum pek farklt
gortiinmityor. Yiiklerin yiizde 4’ii karayolu ile taginirken, demiryolu yiizde 0,5 oraninda tercih ediliyor.
Havayolunun pay1 yiizde 0,1’lerde kaliyor. Lojistik performans endeksinde 2018 yilinda ilk 15’ girmeyi
hedefleyen Tiirkiye, tasima tiirleri arasinda dengenin ve birbirini tamamlayiciligin saglandigi, kombine
tastmaciligin yayginlastigs, bir ulagtirma altyapisi olusturmak icin énemli yatrimlar gergeklestiriyor. Di-
ger yandan hava kargoda Tiirkiye’yi 6nemli bir hub yapmasi beklenen tiglincii havalimani, kisa siirede
tamamlanmast beklenen Bakii-Tiflis-Kars Demiryolu Projesi, Van Golii gecisi gibi projelerin yaninda,
giimriik islemlerini kolaylastiracak yeni Giimriik Kanunu, demiryolunda serbestlesme siirecine girilmesi,
Lojistik Master Planr’nin hazirlaniyor olmast gibi faktorlerin lojistik performans: artirmast bekleniyor.

AB’NIN 5. BUYUK TICARET PARTNERI

Tirkiye, 21,32 trilyon dolarlik GSMH’ye, 597,6 milyon niifusa sahip 38 iilkeli Avrupa igin ise, di-
namik ekonomisi, stratejik konumu, gelisen yeni ekonomilere yakinligi ve bolgesel rolii géz 6niine alin-
diginda anahtar iilke konumunda. Ekonomik veriler Tiirkiye’'nin, Avrupa Birligi (AB) acisindan 6nemli
bir konumda oldugunu gosteriyor. Avrupa Istatistik Ofisi’nin (Eurostat) yayinlandig1 rapora gore AB,
2016'da toplam 9 trilyon 591 milyar euroluk ticaret hacmine ulasirken, Turkiye ise 66,7 milyar euroluk
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ihracat, 78,01 milyar euroluk ithalat gerceklestirerek AB’nin 5’inci biiyiik ticaret ortagi olmayi siirdiir-
dii. Her iki iiriinden birinin tasindigi AB’ye, son bes yilda 323 milyar dolarlik mal satildi. Thracatin
ortalama yiizde 43’ AB’ye gerceklesti. Bu kapsamda, 2012 yilinda 59 milyar 398 milyon dolar ihracata
karsilik, 87 milyar 657 milyon dolarlik ithalat gerceklesti. Bu rakam 2013 yilinda ihracatta 63 milyar
39 milyon dolar, ithalatta 92 milyar 457 milyon dolara ulasti. Tiirkiye’nin 2014 yilinda AB’ye ihracati
68 milyar 514 milyon dolara yiikselmesine kargilik, ithalati 88 milyar 783 milyon dolara geriledi. Bu
rakam 2016’ya gelindiginde 68 milyar 356 milyon dolar olurken, ithalatta 77 milyar 495 milyon dolara
kadar diistii. Thracat artigina karsin ithalatin diismesi dis ticaret agigint da azaltt. Tiirkiye'nin 2016'da
en fazla ihracat yaptigs iilkeler; Almanya (1 milyar 137 milyon dolar) , Ingiltere (784 milyon dolar) ve
[ralya (653 milyon dolar) gibi AB iilkeleri oldu. Ithalatta ise Almanya 1 milyar 668 milyon dolar ile en
fazla ihracat yapilan ikinci iilke oldu. Thracatta, yiiksek teknolojili otomotiv ve istihdam deposu tekstil
basi cekti.

LOJISTIiK BAGLAR GUCLENDIRIYOR

Turkiye ve AB tilkeleri arasinda dis ticaretteki bu giiclii bag, tasgimacilik ve lojistik sektdriine de
yanstyor. Tasgimacilik ve lojistik hizmetleri, AB-Tiirkiye isbirliginin 6nemli oranda gelisme gosterdigi,
iligkilerin oldukea saglam ve canli oldugu en somut alanlardan biri. Tiirkiye-AB ile olan dis ticaret hac-
minin artigina paralel olarak ulagim talebinde de hizli bir artis s6z konusu.

AB’ye ihracatta en fazla tercih edilen tagima kara ve denizyolu. Ote yandan, demiryolu ve havayolu
tagima paylarinin AB'den yapilan ithalatta artugs gozleniyor. Son siiregte AB-Tiirkiye hattinda revagta
olan bir diger tasima modu ise intermodal tasimacilik. Ozellikle Avrupa-Tiirkiye hattinda karayolu
tagimaciliginda karsilagilan engelleri asmak icin de 6nemli bir alternatif olan intermodal, zamaninda
teslim, disitk maliyet avantaji yaninda verimli ve gevre dostu yaklagimi nedeniyle de tercih edilen bir
tagimacilik sekli haline geldi. Tiirkiye ile AB iilkeleri arasindaki ticaretin 2020 yilina kadar yillik % 2.6
biiytiyecegi ongoriilityor. Hem artan ticaret hem de agilan yeni hatlarla, Avrupa-Tiirkiye arasindaki yiik
trafiginin oniimiizdeki siirete daha da artacag: goriiliyor.

Kaynak: http://www.lojistikhatti.com/haber/2017/05/turkiye-avrupa-lojistikle-birbirine-bagli

TEDARIK ZiNCiRi ASAMALARI VE
YAPISI

Tedarik Zinciri ve Asamalar

Tedarik zinciri tirtinlerin bir yerden bagka bir

Tedarik zinciri, malzemeleri tedarik ederek bu
malzemeleri ara ve tamamlanmuis {iriinlere doniis-
tiiren ve tamamlanmug tiriinlerin misterilere dagi-
umi fonksiyonlarini yerine getiren arag ve dagitim
seceneklerinin bir cesit sebekesidir. Tedarik zinciri
yapist sanayi ya da isletmeye gore degisse de hem
hizmet hem de {iretim isletmelerinde bulunur.

Hizmet sektdriinde de mamul iiretimi yapan
isletmeler gibi tirtin teslimati yapilmaktadir. Bu
trtinler bilgi, miisteri servisleri, vs. olabilir. Ayrica,
hizmet ve mamul {iretimi arasindaki fark da gittik-
ce belirsizlesmektedir. Gergekte de giiniimiiz mo-
dern tretim sistemlerinin, tirin meydana getirme
veya malzemelerin islenmesi gibi fiziksel sathalar-
dan daha fazla faaliyet gostermesi gerekmektedir
(http://enm.blogcu.com/tedarik-zinciri-yonetimi-
nedir/512513#ixzz1ifYyTDB2).
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yere hareketinden ¢ok daha fazlast olup ayni za-
manda bilgi, para hareketi ve entelektiiel serma-
yenin yaratilmasi ve dagitilmasidir. Bunlara gore
tedarik zinciri sdyle tanimlanabilir:

Tedarik zinciri, tedarikgilerden son miisterilere
tirtin ya da hizmetlerin taginmast i¢in fiziksel, fi-
nansal ve bilgi akisini destekleyen yasam devir sii-
recidir (Ayers, 2001). Yasam devir siireci {iriin ya
da hizmetin miisteriye pazarlanmasindan kullani-
munin bitimine (hurda) kadar gegen tiim zamani
kapsamaktadir. Tedarik zinciri miisteri isteklerinin
kargilanmasina dahil tiim dolayli ya da dolaysiz
asamalari kapsamaktadir. Tedarik zincirine sadece
tiretici ve tedarik¢i degil, ayni zamanda, nakliyeci-
ler, depolar, perakendeciler ve miisterilerin kendisi
de dahildir. Mal ve hizmetlerin ulastirilmasinda
kara yolu, demir yolu, hava yolu, su yollari, boru
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hatty, bilgisayar, posta, telefon, e-posta ya da kurye-
ler kullanilabilmektedir. Tedarik zinciri, iiretici bir
isletmenin miisteri isteklerini karsilamasina dahil
olan tiim fonksiyonlari i¢ine almaktadir. Bu fonksi-
yonlar arasinda talep tahmini, yeni iiriin gelistirme,
pazarlama, tedarikei se¢imi, malzeme siparisi, stok
kontrol, tiretim programlama, dagitim, finansman
ve miisteri hizmetleri bulunmaktadir.

Miisteriye bir iriiniin teslim edilmesi, birbi-
riyle iligkili bircok arag, fonksiyon ve faaliyetten
olusan karmagsik bir siiretir. Uriine yonelik talep
tahmin edildikten sonra, bu talebi kargilamak icin
belirli bir siirede plan ve programlar yapilmaktadur.
Uriinlerin birden ¢ok tedarikgiden alinmasi gereke-
bilmektedir. Bu tedarik¢ilerden her biri tirtinlerini
hazirlamakta ve sonra iiretim yerine gondermekte-
dir. Ornegin, General Motors sirketinin 2.500’den
fazla tedarikgisi bulunmaktadir. Bu tedarikgiler, sir-
ketin 120 adet parca fabrikasina ve 30 adet otomo-
bil ve kamyon fabrikasina tirtin géndermektedirler.
Parcalar ve malzemeler, karmagik siireclerden gece-
rek iiriin olduktan sonra tilke icindeki ve digindaki
migterilere gonderilmektedirler. Bu miisteriler de
tirtinlerde degisiklikler yaparak kendi miisterilerine
gondermektedirler. Uriinlerin malzeme durumun-
dan son kullaniciya akisi tedarik zincirinin bir par-
casidir (Dogruer, 2005, 377).

Tedarik zincirinin amaci, miisteri memnuni-
yetini tst diizeyde tutarken ayni zamanda, en iyi
yatirimi ve paranin degerini elde etmeyi bagararak
rekabet avantaji yaratmakur (Quayle, 20006).

I/ |\

dikkat
Tedarik zinciri olusturul-
masinin temel amaci, miis-

teri gereksinimlerini kar-
stlarken isletmenin de kar
elde etmesini saglamakur.

Tedarik zinciri faaliyetleri misteri siparisi ile
baglamakta ve memnun olmus misterinin bedelini
oddemesi ile bitmektedir. Tedarik zinciri, malzemele-
rin tedarik¢iden tireticiye, toptanciya, perakendeciye
ve miisteriye bir zincir tizerinden hareketinin resmi-
ni ortaya ¢tkartmakeadir. Bu hareketin her iki yonli
olmast 6nemli bir nokta olmaktadir. Bu zincirin her

bir asamasinda sadece tek bir oyuncu bulunmakta-
dir. Gergek hayatta ise {iretici malzemeyi birden fazla
tedarik¢iden alabilir ve birden fazla toptanciya dag:-
tum yapabilir. Bu nedenle tedarik zincirlerinin bii-
yiik bir kismi aslinda ag seklindedir. Farkli isletmeler
yapilarinin farkliligindan dolayr ayni tedarik zinci-
rine sahip olmayabilmektedirler. Tedarik zinciri, bir
tiriintin ilk maddesinden baglayarak, tiiketiciye ulag-
mast ve geri doniistimiinii de iceren tiim siireglerde
yer alan tedarikgi, iiretici, distribiitor, perakendeci ve
lojistikgilerden olugan bir biitiindiir.

Tedarik zinciri genelde asagidaki asamalarr icer-
mektedir:

e Miisteriler

¢ DPerakendeciler

* Toptancilar

e Ureticiler

*  Malzeme tedarikgileri

Tedarik zincirinin karliligy ile sadece tek bir aga-
manin karliligindan degil, tedarik zincirine dahil
tiim agamalarin paylasacagi toplam Kérliliktan soz
edilmektedir. Tedarik zincirinin basarisi, tedarik
zincirinin her bir asamasinin kérliligr bakimindan
degil, tedarik zinciri karliligi bakimindan 8l¢iilmeli
ve degerlendirilmelidir. Tedarik zincirine gelir ba-
kimindan bakildigi zaman, tek gelir kaynaginin
misteri oldugu goriilmektedir. Misteri tedarik
zincirinde gergek pozitif nakit akisinin oldugu nok-
tadir. Tedarik zinciri i¢indeki malzemeden bilgiye
kadar tiim akisin bir maliyeti bulunmaktadir. Bu
nedenle, bu akisin yonetimi igletmenin basarili ol-
masinda ¢ok biiyiik 6neme sahip ve aynt zamanda
anahtar konumundadir. Tedarik zinciri yonetimi
ile igletmenin tiim faaliyetleri ile tedarik¢i ve miisg-
terilerinin faaliyetleri koordineli hile gelmektedir.

Tedarik zincirinden beklenilen katkinin sag-
lanmasinda 6nemli basari faktorlerinden biri de
tedarik zinciri elemanlari arasindaki koordinasyon
ve biitiinlesmeyi saglayacak etkin bir bilgi akisinin
olmasidir. Etkin bilgi akisinin saglanmasi igin te-
darik zincirinin igletmeler arasi isbirligi temeline
gore yeniden yapilandirilmast ve 6zellikle bilgi
teknolojilerinin bu konuda desteginin saglanmasi
kesintisiz ve dogru iletisim i¢cin 6nemli olmaktadur.
Ornegin, Elektronik Veri Degisimi (EDI, Electro-
nic Data Interchange) gibi sistemler, tedarik zinci-
rinin taraflari arasinda kurulan ¢evrim-ici baglanti
sayesinde, gereksinim duyulan bilginin gergek za-
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manli ve noksansiz olarak aktarilmasini olanakls
kilmaktadir. Benzer bigimde Internet teknolojisi-

Tedarik Zinciri Yapisi

Tedarik zincirinin yapisindan soz edildigi za-

nin giiniimiizde ulasug dizey isletmeler arasi veri

) _ man, tedarik zincirinin uzunlugu, genisligi ve ide-
transferine yeni agilimlar sunmakeadir.

al tedarik zinciri olgiileri anlasilmaktadir. Tedarik
zincirinin yapisinda isletmeye gelen ve isletmeden
giden akis zinciri goriilmektedir. Isletmeye gelen
akigta birbirini izleyen tedarikgiler bulunmakrtay-
ken, isletmeden giden akista da birbirini izleyen
miisteriler bulunmaktadir (Kagnicioglu, 2007).

Tedarik zinciri, mal ve hizmetlerin tedarik
asamasindan {iretimine ve son tiiketiciye

1 kadar birbirini izl iim hal-
wiasmasing kadar bIEbirinl [zicyer Bim 12 Malzemeler, tedarikgilerden isletmeye dogru

sirayla aktikea tedarik zinciri yaklagmakta ve mal-
zemeler isletme digina sirayla misterilere dogru
aktikca da uzaklagmaktadir. Sekil 8.2'de goriildigu
gibi, isletmeye en yakin olan tedarikgi birinci teda-
rik¢i, daha sonra sirasiyla ikinci, ti¢lincii ve diger
tedarikgiler gelmektedir.

kalari kapsar. Is siirecleri agisindan bakildi-
ginda tedarik zinciri; sats siireci, tiretim,

envanter yonetimi, malzeme temini, dag-

tim, tedarik, satis tahmini ve miisteri hiz-
metleri gibi pek ¢ok alant i¢ine almaktadir.

Uctincii tedarikgi
ikinci tedarikgi
Birinci tedarikgi

Birinci musteri
Uclincii misteri

ik tedariki
Son musteri

[ | | | | |

Sekil 8.2 Tedarik Zinciri Faaliyetleri

[sletmelerin iirettikleri tiriinlerin gesitlerine gore bazi tedarik zincirleri kisa ve basit olurken bazilart ise
uzun ve karmasik olabilmektedir. Ayrica, farkl stratejiler izleyen isletmelerin tedarik zinciri yapilart da
farkli olabilmektedir. C)rnegin, teslimat hizinin 6nemli oldugu bir isletme ile maliyetin 6nemli oldugu bir
isletme icin tedarik zinciri yapilar: farkli olabilmektedir. Tedarik zincirinin yapisini etkileyen diger 6nemli
fakeorler:

* misteri talebinin cesidi,

e ekonomik kosullar,

* lojistik hizmetleri olanag;,

o kiltiir,

* yenilik ya da bulus orani, rekabet,
* pazar ve finansal diizenlemelerdir.

Tedarik zinciri uzunlugu, kaynak ile gidecegi yer arasinda malzemelerin akugi aracinin sayisidir. Ger-
ek hayatta, tireticilerin son miisteriye tirtinii dogrudan sattig1 durumlarda oldugu gibi, tedarik zinciri kisa
olabilmektedir. Bunun tersi bir durumda ise iireticiden son miisteriye {iriin gidinceye kadar bir¢ok teda-
rik¢iden (dagitimer, toptanci, perakendeci vb.) gecebilmekte ve ok uzun bir yapiya sahip olabilmektedir.

Tedarik zinciri genisligi, malzemenin akugi paralel rotalarin sayisidir. Bagka bir deyisle, miisteriye
dogru akis saglanan rota sayilaridir. Bazi tireticilerin, ¢ok genis tedarik zincirleri vardir ve tiriinlerini bir¢ok
saticidan satin almaktadirlar. Bazi iireticilerin ise daha dar tedarik zincirleri vardir ve iiriinler sadece kendi
satictlarindan satin alinmaktadir. Bu durum, tamamen igletmenin kogullarina bagli olarak sekillenmekte ve
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isletmeler kendileri i¢in en avantajli tedarik zinciri
genisligi hangisi ise onu segerek tedarik zincirlerini

olusturmaktadirlar.
/1\

—
dikkat

Tedarik zincirinin ideal 6lcii-

lerinden s6z edebilmek igin
isletmenin  lojistik  {izerin-
de istedigi kontrol miktari,
hizmetin kalitesi ve maliyeti

konulari agikliga kavusturul-
mast gerekmekeedir.

Misterisine dar bir tedarik zincirinden dog-
rudan teslimat yapan igletmenin lojistik tizerinde
kontrolii artarken hizmet kalitesi ve maliyeti iste-
nilen diizeylerde olmayabilmektedir. Buna kargilik,
tedarik zinciri genisledigi zamanda, lojistik kont-
rolii azalirken hizmet kalitesi artmakta ve maliyet
de azalabilmektedir. Tedarik zinciri uzun ve genis
olursa iiretici kontroliin bilyiik kismint kaybet-
mekte ancak miisteri iyi hizmet almaktadir. Bu
durumdan da anlagilacag: gibi isletmeler yukarida
sayilan faktorleri iyi degerlendirerek kendi isletme-
leri ve miisterileri i¢in en uygun tedarik zinciri 6l-
ciilerine karar vermelidirler.

Tedarik zinciri yapist iyi tasarlandigi zaman, is-
letmeye ¢ok biiyiik faydalar saglamaktadir. Bu fay-
dalara 6rnek olarak asagidakiler verilebilmektedir:

o Ureticiler, miisterilerin yerlesim bolgelerini

goz 6niine almadan iglemlerini en iyi yapa-
bilecekleri bélgede tiretim yapmay1 tercih

edebilirler.

o Ureticiler, iiretimi kapasitesinin ¢ok altinda
olan tesiste biiylik miktarlarda tiretim yapa-
rak tasarruf saglayabilirler.

* Miisteriye yakin agsamalarda bitmis iriin
stoku tutularak iireticinin elinde fazla stok
tutmasi engellenebilir.

» Toptancilar degisik tedarikgi tiriinlerini el-
lerinde stok tutarak perakendecilere sece-
nek sunabilirler.

* Toptancilar perakendecilere yakin yerlerde
bulunarak tedarik zamanini azaltabilirler.

*  Perakendeciler bazi iglemleri kendileri yaparak
miisterilere kisa stirede hizmet verebilirler.

* Ulasim daha basit ve ucuz yapilabilir.

o Isletmeler bazi 6zel islemlerde uzmanlasabi-
lirler.

Tedarik zinciri birbirinden bagimsiz fonksiyon-
lar olmayip, biitiinlesiktir ve stratejik kararlarda
dogrudan baglanulidir. Tedarik zinciri sorunla-
rindan biri olan stoklar arasindaki dengesizlikleri
tespit edip buna uygun ¢oziimler bulmak tedarik
zincirinin temel gérevlerindendir. Ayrica, bu zincir
yapist iginde sistem entegre edilmis durumdadir.

Tedarik zinciri, aynt zamanda etkin bir satin
alma ve dagium sistemi, ticari ortaklar arasinda
uzun dénem iligkilere odaklanma ve ticari orgiitiin
islemsel biitiinlesikligidir. Isletme siireg degisim
mithendisligi, tedarikgilerin kisa dénemde kendi
lojistik agin1 yeniden yapilandirmak icin esnek ol-
malarinda 6nemli rol oynar. Tedarik zinciri, ¢oklu
cevrimli, dogrusal olmayan ve geri beslemeli yap1-
lara sahip karmasik bir sistemdir.

TZ nin karsilasug problemler séyle siralanabilir:
*  Malzemelerin ve pargalarin artan stogu,

e Sinirlh malzemelerin ve kaynaklarin hizli
dagiiminin artan maliyetleri,

*  Gereksiz malzemelerin ve pargalarin geri
doniisiiniin veya stoklanmasinin artan ma-
liyeti,

e Stoktaki kullanilmayan pargalarin ve mal-
zemelerin artan maliyeti (http://erp.karma-
bilgi.net/tedarik-zinciri-nedir/).

PR
dikkat

Tedarik zincirini tek bir zincir gibi gérmeyip
gercekte cok daha karmagik bir yapiya sahip
oldugunu bilmek gerekir. Uretici bir firma
farkli tedarikcilerden malzeme alarak farklt
dagiticilara malzeme saglar. “Bu yiizden teda-
rik zincirinin ¢ogu gercekte aglar Srgiistidiir.
Birgok tedarik zincirinin yapisini tanimlar-

ken, tedarik ag1 ya da tedarik 6rgiisii terimleri-
ni kullanmak daha dogru olur. /)
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Ogrenme Ciktisi

Tedarik zincirinin yapisina
karar verirken hangi faktor-
ler g6z 6niinde bulundurul-

malidir?

Tedarik zinciri yonetiminde
toplam maliyeti olusturan
elemanlar degerlendirin.

9 ") v

Marketten  aldiginiz ~ bir
tirtiniin tedarik yapisini ve
asamalarini anlatin.

TEDARIK ZiNCiRi YONETIMi VE
KRIiTiK BAGLANTILAR

[sletmelerin, miisterilerini memnun etmesinin
onemli etkenlerinden biri de tedarikgileri ile kur-
duklar: iliskilerdir. Isletmeler, ister imalat sektd-
riinde ister hizmet sektdriinde olsun, mal ve hiz-
met tretimlerinde birtakim girdilere gereksinim
duymaktadirlar. Bu girdilerin y6netimi, isletme ba-
sartlarinda onemli fakeorlerden biridir. Bunun ya-
ninda, tedarikgiler ile gelistirilen sik1 is birligi, tirtin
kalitesinin artmasi, satin alinan {irtinlerin maliye-
tinin distriilmesi, tretim ve dagitimda esnekligin
saglanmast ve en onemlisi miisteri memnuniyeti-
nin artmast gibi konularda sagladigi olumlu katki-
lar da g6z ard1 edilemez. Bir tedarik zinciri, tirtinle-
rin tedarikgiler, tireticiler, toptancilar, dagitimeilar,
perakendeciler ve nihai olarak da miisteriler ara-
sindaki hareketini saglayan iligkiler biittiniidiir. Bu
biitiinligiin bozulmamasi i¢in de tedarik, tiretim
ve dagitim arasindaki baglantlarin etkin olusturul-
mast ve idare edilmesi 6nemli olmaktadir. Tedarik
zinciri yonetiminin basarist bu kritik baglantlarin
basarisina bagli olmaktadr.

Tedarik Zinciri Yonetimi Kavrami

Tedarik zinciri mal ve hizmetlerin tedarik asa-
masindan {iretime, tiretimden de miisteriye kadar
ulagmasinda birbirini izleyen tiim zincirin halkala-
rin1 kapsar. Tedarik zincirindeki faaliyetler arasinda
satts, liretim, stok yonetimi, ham madde ve malze-
me temini, dagium, tedarik, sats tahmini ve miis-
teri hizmetleri gibi pek ¢ok alan sayilabilmektedir.
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Tedarik zinciri ydnetimi miisteriye, dogru
tirtiniin, dogru zamanda, dogru yerde, dogru fiyata
tiim tedarik zinciri icin miimkiin olan en diisitk
maliyetle ulasmasini saglayan malzeme, bilgi ve
para akisinin entegre yonetimidir. Bir baska deyis-
le, zincir icinde yer alan temel is siireglerinin en-
tegrasyonunu saglayarak miisteri memnuniyetini
artiracak stratejilerin ve is modellerinin olusturul-
masidir (tr.wikipedia.org).

Tedarik zinciri yonetimi, tedarikeiler, iireticiler,
dagiucilar, toptancilar, perakendeciler ve miisteri-
lerden olusan sebekede bilgi, malzeme ve finansal
akigin yonetimidir. O hélde, tedarik zinciri yone-
timi, hem isletme i¢indeki bilgi akisinin ve lojistik
faaliyetlerinin hem de tedarik zincirine dahil diger
isletmelerin planlama ve kontroliinii kapsamakta-
dir. Tedarik zinciri yonetimi artan bir sekilde geger-
lilik kazanmakta ve farkliligini ortaya koymaktadir.
Simdiden baglayan ve gelecekte daha da artarak
devam edecek rekabet, isletmeler arasinda degil,
isletmelerin déhil oldugu tedarik zincirleri arasinda
olacakutr (Kagnicioglu, 2007).

Jr

edarik zinciri ydnetimi
Tedarik Zinciri Yonetimi, malzemelerin,
bilgilerin, finansal kaynaklarin tedarik
zinciri boyunca tedarikgiler ve miisterileri
arasinda kargilikli akiginin etkin ve dogru

sekilde saglanmasina yonelik yonetsel isle-
rin biitiinii olarak tanlmlanabiln@
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Tedarik zinciri ydnetiminin basarisinda tedarik-
giler ile alict isletmeler arasindaki kargilikli giiven
ve is birligi onemli bir yer tutmaktadir. Bu nedenle,
isletmeler tedarikgilerini segerken siireglerin uyum-
lu olmast konusunu géz oniinde bulundurarak
dikkatli hareket etmelidirler. Tedarik¢i seciminde
isletmelerin gereksinimlerinin siirekli kargilanmast
yaninda maliyetlerin de kabul edilebilir seviyeler-
de olmasi 6nemlidir. Ayrica tedarik¢i seciminde
isletme tarafindan onem sirasina gore belirlenmis
olciitler de kullanilmaktadir.

internet

Tedarik zinciri yonetimi ile ilgili daha fazla
bilgiye http://www.loder.org.tr/ adresinden

ulasabilirsiniz.

Tedarik  zinciri '
yonetimi  kavrami, y AR
1980’lerde Chrysler dikkat

sirketinin satn ali- | Tedarik siirecinin temelin-

nan malzemenin
roliinii  degistirerek
ham maddeden bit-
mis iiriine kadar uza-
nan malzeme akisi
yonetimine doéniis-
tiirmesi ile ortaya ¢ikmustir (Smock, 2003). Yillar
gectikce tedarik zinciri aragtirmalari, stok yone-
timinden daha merkezi bir bakis agisiyla, tedarik
zinciri koordinasyon problemi analizine, tedarik
zincirinde bilginin biitiinlestirilmesi modellemesi-
ne, tedarik sozlesmelerinin ve talep tahminlerinin
modellenmesine ve {iriin tasarimi biitiinlesmesinin
tedarik zinciri yonetimi ile modellenmesine, do-
niismiistiir (Graves ve De Kok, 2003).

[sletmelerin basarili tedarik zinciri yonetiminin
altinda lojistigi ya da tedarik zincirinin sonucunu
gelistirmeleri degil, miisteri talebini ya da tedarik
zincirinin  baglangicini anlamaya ve y6netmeye
odaklanmalari yatmaktadir. Tedarik zinciri yone-
timi, yart bitmis ya da bitmis ¢esitli tirtinlerin ne
kadarinin beklenen hizmeti verebilmek icin stokla-
nacagini ve tedarikgilerin istenilen malzemeyi nasil
zamaninda ulastiracagy gibi sorulara yanit verecek-
tir. Tedarik zincirinin {iriiniin tiretilmesinden son
tirin olarak tedarikine kadar tedarik¢inin tedarik-

de tedarikci ve alict siirec-
lerinin birbirlerine uyumlu
duruma getirilerek etkili ve
etkin olmalarini saglamak

yatmaktadir.

cisinden, miisterinin miisterisine kadar tiim calis-
malari kapsadigs ileri siiriilmektedir (Kannabiran,
Bhaumik, 2005). O hélde, tedarik zinciri yoneti-
mi, hem isletme icindeki bilgi akisinin ve lojistik
faaliyetlerinin hem de tedarik zincirine déhil diger
isletmelerin planlama ve kontroliinti kapsamakta-
dir. Tedarik zinciri yonetimi, son misterilerin ge-
reksinimlerini karsilamak icin tedarik zinciri siirec-
lerinin tasarimi, bakimi ve isleyisidir (Ayers, 2001).

Etkin tedarik zinciri yonetimi, talep, tedarik ve
teknolojideki belirsizlikleri en aza indirgeyerek tist
yonetimin destegi ile miisteri gereksinim ve istekle-
rini kargilayacak tasarimi yapmakta ve rakipleri ile
en iyi kogullarda rekabet ederken isletme icindeki ve
tedarik zinciri icindeki isletmeler arasi iletisim ve is
birligini de en st diizeyde tutmaktadir (Kagniciog-
lu, 2007). Tedarik zinciri girisimlerinin basarisinda
tedarik zinciri stratejileri ile igletme stratejilerinin
uyusmasinin ve deger zincirinin tiyeleri arasinda is
birliginin gelistirilmesinin 6nemli katkilari bulun-
makrtadir. Giiniimiizde, imalat endiistrisi ile iligkili
tedarik zinciri yénetimi kavramlari, uygulamalar:
ve bilgi teknolojisine dayali ¢6ziimleri imalat en-
diistrisi disindaki endiistriler tarafindan da kabul
gormektedir. Bu nedenle, tedarik zinciri yonetimi
hem kavramsal bir terim olarak hem de uygulama-
larda imalat endiistrisi disinda da kullanilmaktadir.

Tedarikgilerin, tedarik zinciri ile etkin biitiin-
lesmesi isletmenin rekabet giictiniin artmasinda
onemli bir faktdr olmaktadir. Tedarik zinciri bii-
tiinlegmesi tedarik zinciri elemanlari olan misteri,
tedarikei ve isletmeyi icine alan bir agin olusturul-
masidir. Tedarik zincirinin biitiinlesmesini etkile-
yen birgok degisken bulunmaktadir (Narasimhan,
Kim, 2002). Bunlardan 6nemli olanlar1 arasinda
isletme, miisteri ve tedarikei arasinda bilgi paylasi-
myi, isletme fonksiyonlari arasinda is birligi ve bii-
tiinlesme, isletmenin tedarikgileri ile biitiinlesmesi
(tedarikgilerin isletme kararlarinda etkili olmast) ve
migterilerin istek ve gereksinimleri ile yakindan il-
gilenerek miisterilerle biittinlesmesi, sayilabilir.

Son 20 yilda isletmeler faaliyetlerinde bireysel-
likten ¢ikarak diger isletmelerle kargilikli giiven ve
ctkara dayanan is birliklerine girmeye yonelmekte-
dirler. Ureticilerden sadece kontrol fonksiyonunda
degil, ayni zamanda iiriin tasarimi gibi konularda
da igletmenin dahil oldugu zincir i¢inde biitiinles-
me ve is birligine yonelmesi istenmektedir (Zailani
ve Rajagopal, 2005).
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(3

dikkat
Internet, sundugu olanaklarla tiim is-
letmelerin birbiri ile diisiik maliyetli
iletisim kurmasini saglarken ayni za-

manda istek ve gereksinimlerin belir-
lenmesine ve is birliklerinin artmasina
da yardimei olmakeadir.

Kargilikli degisimi yapilan bilgi ¢esidinin gelis-
tirilmesi, tedarik zincirinin biitiinlestirilmesinde
ucuz ve kolay Internet iletisiminin kullanilmasi-
nin bir sonucudur. Sadece teslimat programlari ve
ticretlendirme bilgisi degisimi degil, ayni zamanda
tirtin fikirleri, egitim ve taktik bilgileri de transfer
edilmektedir. Béylece, yogunluk ve kapsam olarak
is birligi artmaktadir. Tedarik zinciri biitiinlesme-
sinde internet kullanmanin diger bir sonucu da is-
letmeler arasindaki iligkinin yakinlig ile ilgilidir. I
birliginin basit ve ucuz olmas, isletmelerin iglem-
leri yoniinden hizla biitiinlesmelerini ve daha yakin
is birligine girmelerini saglamaktadur.

Tedarik zinciri yonetimini karmasik yapan teda-
rik zincirinin her asamasindaki belirsizlik ve riskler-
dir. Hatali talep tahminleri, teslimatn gecikmesi,
kalitesiz malzeme ya da parcalar, tiretimdeki maki-
ne arizalary, sipariglerin iptal olmasi, dogru olmayan
bilgi, nakliyedeki aksakliklar gibi tedarik zincirinde
kopmaya neden olan olaylar, miisteri memnuniyet-
sizligine sebep olmaktadir. Bu gibi durumlarla kar-
stlagmak istemeyen isletmeler stok bulundururlar
ancak bu da maliyetlerin artmasina yol agmaktadir.
Buradan, tedarik zinciri yonetiminin amaci ortaya
ctkmaktadir: biitiin farkli faaliyetleri ve zincirin
halkalarini koordine etmek. Boylece, stoklar ve
maliyetler diiserken ayni zamanda tedarikgilerden
miisterilere mallar zamaninda ulasabilecektir.

Etkin bir tedarik zinciri yonetiminde tedarik-
ciler ile miisterilerin iletisim kurarak ellerindeki
bilgiyi paylasmalari ve koordineli hareket etmeleri
onemli olmakrtadir. Béylece, tedarik zincirine bagl
misteriler, tedarikgiler, dagitim merkezleri ve nak-
liye sistemleri arasinda huzli bir bilgi akisi saglana-
bilmektedir. Tedarikgiler ve miisteriler ayni ama¢
dogrultusunda ¢aligmali ve birbirine giivenmeli-
dirler. Tedarik zincirinin tasarimina ve olusumuna
tiim halkalar beraber katilirlarsa daha paylagimei ve
is birlik¢i bir tedarik zincirinden s6z edilebilir.
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Tedarik zinciri ydnetiminin amaci tedarik zinci-
rindeki belirsizligi ve riski ortadan kaldirmak ya da
en alt diizeye diisiirmek olduguna gére, faaliyetlerin
planlanmasi ve yiirttiilmesi ile ilgili kararlarda gok
dikkatli davranilmalidir. Tedarik zincirinin herhan-
gi bir boliimiinde verilen bir karar, tedarik zincirin-
deki tiim boliimleri etkilemektedir. Ornegin, bir
isletmede belirli bir giin igin 500 adet bilgisayarin
montaji planlanmigsa, merkezi iglem birimini teda-
rik eden tedarik¢inin 500 adet merkezi islem biri-
mini, bellek alinan isletmenin 500 adet bellegi, ve
benzeri tiretimde kullanilacak pargalarin, montaj
hattinda kullanilmak igin iiretimden hemen énce
isletmeye teslim edilmesi gerekmektedir.

Tedarik zincirinde malzemelerin, bilginin ve
paranin akisindan soz edilmektedir. Tiim bu akigin
saglikli bir sekilde yiiriitiilmesi birgok farkl: karar-
larin alinmasini gerektirmekeedir. Alinmasi gereken
bu kararlar ii¢ baslik altinda toplanabilmektedir.

Tedarik zinciri stratejisi ya da tasarimu: Islet-
me, tedarik zincirinin tasarimi, yapist ve her asa-
madaki siireclerin ne olacagr konusunda kararlar
vermek durumundadir. Verilen bu kararlara ayni
zamanda stratejik tedarik zinciri kararlari da denir.
Stratejik kararlar arasinda tiretim ve depolama te-
sislerinin yerlesimi ve kapasiteleri, degisik yerlerde
tiretilecek ve depolanacak iiriinler, ulagtirma sekil-
leri ve bilgi sistemi gesidi sayilabilir. Isletme, tedarik
zinciri bi¢iminin stratejik amaglara uygunlugunu
saglamalidir. Tedarik zinciri tasarim kararlari uzun
dénemli kararlardir ve kisa ddnemde degistirilme-
leri hem zor hem de maliyetlidir.

Tedarik zinciri planlamast: [sletmeler bu baslik
altinda verdikleri kararlar ile kisa donemli iglemleri
ile ilgili politikalart belirlemeye ¢alismaktadir. Bura-
da verilen kararlar ile bir 6nceki asamada belirlenen
tedarik zinciri bicimi sabitlenirken ayni zamanda
planlamadaki kisitlar belirlenmektedir. Planlama,
hangi pazarlara nereden tedarik saglanacag, stok-
larin planlanmasi, tiretimin taseron isletme ile ya-
pilmasi, izlenecek stok politikalari, talebi karsila-
yamama durumunda izlenecek politikalar ve pazar
promosyonun ol¢iisii ve zamanlamasi kararlarini
kapsar. Planlama, belirli bir ddnemde tedarik zinci-
rinin islevini yerine getirecegi parametreleri belirler.
Isletmeler, planlama kararlarinda talepteki, déviz
kurlarindaki ve rekabetteki belirsizligi g6z 6niine
almak durumundadirlar. Aksi durumda, alinan ka-
rarlar isletmeyi zor durumda birakabilmektedir.
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Tedarik zinciri islemleri: Isletmelerin kararla-
rindaki zaman dilimi haftalik ya da giinliikeiir. Is-
letmeler bu asamada bireysel miisteri siparisleriyle
ilgili kararlar verirler. Tedarik zinciri bi¢imi islem-
sel diizeyde sabit kabul edilir ve planlama faaliyet-
leri de tanimlanmistir. Tedarik zinciri islemlerinin
amaci olast en iyi sekilde islemsel politikalar uygu-
lamakur. Bu asamada, isletmeler bireysel siparisle-
ri {iretim ya da stoga yonlendirir, siparisin teslim
edilecegi tarihi ve ulastirma seklini belirler. Islemsel
kararlar kisa dénemli oldugu i¢in talep hakkindaki
belirsizlik ¢ok azdir. Amag, belirsizligi en aza indir-
mek ve belirlenen kisitlara gore performanst en iyi
duruma getirmeketir.

Yukarida soz edilen stratejik, taktiksel ve ope-
rasyonel tedarik zinciri kararlari yaninda uygula-
mada dort temel alanda karar verilmektedir (Sezen,
2011, 92):

*  Yap ya da saun al kararlari,
o Uretim kararlari,

*  Dagium kararlar,

* Lojistik kararlar1.

Bir isletme i¢in yap ya da satin al karar1 kritik
bir karardir. Verilecek olan karar isletmenin hem ve-
rimliligini hem maliyetlerini hem de rekabet etme
giictinii etkilemektedir. Geleneksel olarak firmalar,
tiretimde kullandiklari tiim parca ve malzemeleri
kendileri tiretmeye ¢alisirken arttk durum tersine
donmeye baglamaktadir. Giintimiizde isletmeler,
miisteriye yakinlik, verimlilik ve rekabete 6nem
verme yoniinde gelismeler gostermektedirler. Bun-
lar da, disaridan satin alma kararlarinin verilmesi
olasithgmnit arurmakeadir. Bir igletmenin Gretimin
tim alanlarinda en iyi olmast olast degildir. Dig
satin alma yapan isletme, kendi isletme misyonu
tizerine daha fazla yogunlasarak hedeflerine daha
kolay ulasabilmektedir. Bu nedenle, giiniimiizde
isletmeler, {iretim tesislerini kiigiiltiirken satin alma
islemlerini artirmaktadirlar.

Satin alma karari verildikten sonra verilmesi
gereken karar, mallarin hangi tedarik¢ilerden, nasil
temin edilecegi, nerede, ne zaman ve ne miktarda
stoklama yapilacagidir. Giintimiizde, mallarin be-
lirli yerlerde stoklanip daha sonra iiretime ulagti-
rilmasi yerine, dogrudan {iretimde kullanilacag
zaman ulastirilmast tercih edilmektedir. Dig satin
alma (outsourcing) karart bir gesit yap ya da satn
alma karari olup isletmenin bazi faaliyet ve so-
rumluluklarint isletme disindan bir isletmeye dev-

retmesidir. Bu islemlerde sadece faaliyetler degil,
faaliyetlerle iligkili insan, makine, donanim, tesis,
teknoloji gibi varliklar da transfer edilmektedir.
Dis satin alma, son yillarda 6zel ve kamu isletmele-
rinde yaygin olarak kullanilmaya baslamistir. Islet-
meler, genelde temizlik, gida ve giivenlik hizmetle-
rinde dis satin alma yapmaktadir. Bu faaliyetlerin
tamami ya da bazit kisimlari dig satin alma ile temin
edilebilmektedir. Ornegin, teknolojik faaliyetle-
rin stratejik ya da kritik kisimlari isletme icinden
yapilirken diger kisimlari dig satin alma ile temin

edilebilmektedir.

Tedarik zinciri yonetiminde iiretim kararlari
temel teskil eden kararlardir. Bu kararlar arasin-
da kag¢ tane iiretim tesisine gerek oldugu, hangi
tesislerde hangi tirtinlerin {iretilecegi, her tesisin
kapasitesi, her depolama tesisinde hangi malzeme
tirlerinden hangilerinin ne kadar stoklanacagi,
sayilabilmektedir. Bu kararlar ayni zamanda, teda-
rik zincirinin isleyisini yonlendirmektedirler. Bu
kararlar sonucundaki uygulamalar, tedarik zinciri
yonetiminin etkinligini ve verimliligini etkileyerek,
basarisini belirlemektedir.

Tedarik zinciri yonetiminde, kritik kararlardan
biri de dagitim kararlaridir. Zincirin halkalar:
arasindaki mal akisinda, mal ve malzemeler her
zaman dogrudan gitmesi gereken yere gitmez. Ba-
zilari, belirli siireler belirli dagiim noktalarinda
bekletildikten sonra istege bagli olarak nakledilir-
ler. [sletmeler, ne tiir dagitim merkezlerine gerek-
sinimleri oldugu, bu merkezlerin yerlesim yerinin
neresi olmasi gerektigi, bulundugu bolgede hangi
tiir miigteriye hizmet verecegi, her merkezde her
irtin grubundan ne kadar stok bulunduracagy,
dagium kanallarinin secimi, alternatif yerlerin
fayda maliyet oranlarinin karsilagtirmalarinin ne

olacagi gibi konularda kararlar vermektedirler
(Sezen, 2011, 93).

Bir malin tasinma geklini gosteren lojistik ka-
rarlar cok rastlanan 6nemli kararlardir. Tedarik
zincirinin isleyisini ciddi sekilde etkileyen onem-
li kararlardan biri de nakliye sekli (tastma modu)
kararidir. Nakliye sekilleri sirastyla kara yolu, de-
mir yolu, deniz yolu, hava yolu ve boru hattudir.
Bu nakliye sekillerinden hangisi ya da hangilerinin
kullanilacagy, ihracat ve ithalat durumunda hangi
limanlarin kullanilacag;, nakliye sekline bagli olarak
fayda maliyet oranlarinin karsilastirilmasi, tigiincii
parti lojistik isletmelerinin kullanilip kullanilma-
yacagl, kullanilacaksa hangi isletme olacag: karar-
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lart lojistik konusundaki kararlardir. Isletmeler her
zaman tek bir nakliye seklini kullanmazlar. Birden
fazla nakliye seklini bir arada kullanabilmektedirler.
Ornegin, hem kara yolu hem de deniz yolunu ya da
demir yolu ile hava yolunu beraber kullanabilmek-
tedirler. Buradaki amag, iriinlerin ulagtirilacag:
yere en uygun sekilde gitmesini saglamakuir.

—

dikkat
Malin 6zelligine bagl olarak, agirlik ya da
hacim degeri de mallarin bir yerde stok-
lanmasinda ya da nakliye seklinin belir-
lenmesinde etkili olmaktadir. Ornegin,
maliyetine bagli olarak zaman tasarrufu

saglamak amaciyla bazi tirtinler hava yolu

ile gidecekleri yerlere ulagtirilirken bazilari
da deniz yolu ile ulamnlabilmektcxiir./)

Tedarik Zinciri Yonetiminde Kritik
Baglantilar

Tedarik zinciri yonetim amaglarindan biri de
pazarda rekabeti artirirken rakiplerine karsi tistiin-
lik saglamak ve karini maksimize etmektir. Re-
kabet edebilmenin en énemli kurallarindan biri,
olasi en kisa zamanda, en az maliyetle faaliyetlerin
tamamlanmasidir.

Bunu bagarabilmenin yolu da tedarik zincirinin
tamaminin biitiinlesik olarak koordine edilmesin-
den gegmektedir. Boylece, tedarik zinciri igindeki
tim igletmelerin toplam stok miktari azalulabilir,
darbogazlar ortadan kaldirilabilir, siireler kisaltila-
bilir ve kalite tist diizeye ¢ikarilabilir. Bu nedenle
rekabet, tedarik zinciri icindeki isletmeler arasinda
degil, pazardaki tedarik zincirleri arasinda olmali-
dir (Kagnicioglu, 2007).

Tedarik zincirinin bagarisinda tedarik zincirini pa-
zara baglayan kritik baglantlar 6nem kazanmakrtadir.
Bu 6nemli baglanular tedarik ile tiretim ve tiretim ile
dagium arasinda olanlardir. Bu baglanular ti¢ faali-
yeti 6n plana ¢ikarmaktadirlar (Christopher, 2003):

o Tedarik
e Uretim
*  Dagium

Tedarik: [slermelerde tiim maliyetlerin i¢inde sa-
tin alma maliyetleri 5nemli bir yer tutmasina ragmen

tedarik faaliyetleri gereken 6nemi kazanmamakra-
dir. Maliyetlerin, tedarik karar ve yontemlerinden
etkilendigi ve yenilik ile pazar gereksinimlerini kar-
stlamada tedarikgi iligkilerinin 6nemli oldugu ger-
ceginin ortaya ¢ikmasindan sonra isletme goriisleri
degismeye baglamustir. Ortaklaga bagarma felsefesi,
her iki tarafin ¢ikarini gozeterek isletme ve tedarikgi-
nin beraber ¢alismasina dayanmaktadir. Bu ortaklik
yaklagimi ile tedarik zincirindeki bazi maliyetlerden
kurtulma firsatt bulunabilmektedir. Kag:t isleri azal-
makta, sorunlar ortaklasa ¢oziilmekte, kalite gelisti-
rilmekte ve bilgi paylasimi gergeklesmektedir.

Uretim: Isletmeler, son yillarda yalin iiretim
yontemlerini uygulamaya calisarak savurgan faali-
yetleri ortadan kaldirirken deger yaratan faaliyet-
lerin hizint arttrmaya calismakeadirlar. Yalinlikcan
daha da 6nemli diger bir konu da, genis tedarik
zinciri kavrami olan gevikliktir. Ayrica, isletmenin
her miktar ve gesitte tiretim yapabilme kabiliyeti-
ni gosteren esneklik de diger 6nemli bir kavramdir.
Giiniimiize kadar bir¢ok isletme, biiyiik tesisler ku-
rarak kitle tiretimi ile maliyet tasarrufunda bulun-
maya caligmaktadir. Ancak miisteri istek ve gerek-
sinimlerinin siirekli degistigi giiniimiizde isletmeler
zor durumlara diigmekte ve yiiksek stok diizeyleri ile
bas etmek zorunda kalmaktadirlar. Bunun yaninda
miisteri talebine esneklik saglanirken, toplam teda-
rik zinciri maliyeti diisiiriilmeye galisilmakeadir. Is-
letmeler icin amag her bir {iriin icin ekonomik tiriin
miktarinin belirlenmesi olmalidir. Bagka bir deyisle,
ideal diinyada bilinen miisteri talebine gore tiriinler
teker teker tiretilmelidir (Christopher, 2003).

Dagitim: Tedarik zinciri ydnetiminde dagitimin
rolti ulastirma ve depolamanin yaninda talep yone-
timidir. Talep yonetimi misteri siparislerinin sezin-
lenmesi ve karsilanmast siirecidir. Burada bilgi ¢ok
onemli bir unsur olmakta ve elde edilmesinde ¢ok
biiyiik cabalar gosterilmektedir. Elde edilen bu bil-
giler arasinda talep tahminleri, miisteri davranislari,
tiretim programi ve stok durumu ile ilgili bilgiler
sayilabilmektedir. Ancak elde edilen bilgilerin dog-
rulugunu her zaman saglamak olast olmadig1 icin
(ozellikle talep tahmin bilgileri) isletmeler degisik-
liklere hizla karsilik verebilen sistemler yaratmali-
dirlar. Burada, tedarik zinciri faaliyetlerinin hizi da
onemli rol oynamaktadir. Dagiumda ortaya ¢ikan
diger bir egilim, erteleme firsatlarinin aragtirilma-
sidir. Erteleme ilkesinde amag, {irliniin son seklini
almasinin ertelenebildigi kadar ertelenmesidir. Boy-
lece, maksimum esneklik, minimum stok saglanir.
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Ogrenme Ciktisi

iliskilendir

—

Bir isletmenin nakliye sekli-
ne karar vermesinde en et-
kin faktorii agiklayiniz.

Tedarik zinciri yénetiminin
isletmeler agisindan temel
kazanglarini degerlendirin.

v Y ")

Yap ya da satn al kararinin
tedarik zincirine olasi etki-
lerini anlatin.

TEDARIK ZINCIRI YONETIMINDE
TEDARIKCI SECIMI

Tedarik zinciri yénetiminde tedarikei ile alict
isletme arasinda ortaklik, stratejik ve uzun donemli
is birligi ile saglanmalidir. Tedarik siirecinde amag,
tedarikei ile alici isletmenin siireglerini uyumlu
duruma getirerek tedarik zincirinde kaynak kay-
bint engellemektir. Bu baglamda, en uygun teda-
rik¢inin secimi ve idretim verimliliginde yiiksek
teknolojiye erisim 6nemli olmaktadir. Bu nedenle,
sistematik ve hedef odakli tedarik zinciri siireci bir
zorunluluktur. Tedarikgi degerlendirilmesi, teda-

rik¢i secimi ve tedarik¢i kontroliinden olusmakta-
dir (Lasch ve Janker, 2005).

Tedarik¢i seciminin amaci, isletmenin gerek-
sinimlerini kabul edilebilir bir maliyet ile stirekli
kargilayan yiiksek potansiyelli tedarikgilerin tanim-
lanmasidir. Secim, belirlenmis sabit olciit ve dlciiler
kullanarak tedarikgilerin kargilagtirilmasina dayan-
maktadir. Degerlendirmede kullanilan dlgiitler tiim
tedarikgilere uygulanabilecek sekilde gelistirilmeli ve
isletmenin gereksinimleriyle birlikte tedarik ve tek-
nolojik stratejilerini de yansitmalidir. Satin alma ka-
rar siirecinde tedarikgi secimi 6nemli kararlardan biri
olarak ortaya ¢tkmakeadir. Tedarikginin segimi ayni
zamanda tedarik edilen {iriintin se¢imini de dogru-
dan etkilemektedir. Bu durum istenilen 6zelliklerde
tiriin tedarik eden tedarikginin verimliligi ve kalitesi
konularinda 6nemli etkenlerden biri olmaktadir.

Satin alma kararlarinda géze carpan iki goriis
bulunmaktadir:

* Birinci goriise gore, mitkemmel tiriin kalite-

si ve miisteri memnuniyeti saglanirken tiriin

maliyetini diistirmek i¢in en onemli satun

alma siireci az say1da, giivenilir ve yiiksek ka-
liteli tedarikgileri segmek ve yakin iligki icin-
de bulunmaktir (Mummalaneni vd. 1996).
* lkinci goriise gore ise satn alma kararlari-
nin verilmesinde, 6zellikle uygun tedarikei-
lerin tanimlanmasi ve onlar arasinda siparis
verme alanlarinda sistematik bir yaklasima
cok fazla gereksinim bulunmaktadir. Bagka
bir deyisle, daha fazla sayida tedarikgi ara-
sinda sipariglerin etkin paylastirilmast hem
maliyetleri azaltacak hem de miigteri mem-
nuniyetini artiracaktir (Weber vd, 1991).

J Genel olarak ii¢ tip temel karar, tedarik-
¢i secimi problemleri ile ilgilidir. Bunlar;
hangi tiriinden siparis verilecegi ve mikta-
r1, hangi tedarik¢iden siparis verilecegi ve

hangi dénemlerde siparis verilecegidir.

Tedarikci se¢iminde kullanilacak olgiitler bu
siiregte onemli bir yer tutmakta ve ¢ok sayida 6l-
ciit kullanilabilmektedir. Bu élciitler icinde dnemli
olarak goriilenler arasinda kalite, maliyet ve tesli-
mat performansi, ge¢mis performansi, garanti poli-
tikasi, teknik yeterlilik, sanayideki yeri ve tini, tire-
tim tesisleri ve kapasitesi bulunmakrtadir. Genelde,
objektif ve siibjektif olmak tizere iki temel 6lgiit te-
darike¢i seciminde kullanilmaktadir. Objektif olan-
lart maliyet gibi kesin nicel 6lciitler ile dl¢iilebilir.
Ancak, tasarim kalitesi gibi olanlarin &l¢iilebilme
olanagi cok kisithidir. Karar vermeyi giiglestiren di-
ger bir konu da, baz1 dl¢iitlerin birbiriyle ¢atigma-
sidir. Tedarikginin 6nerdigi maliyet en az olmasina
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ragmen kalitesi iyi olmayabilir ya da en iyi kaliteyi sunan tedarikgi teslimati zamaninda yapamayabilir. Bu
nedenle, en iyi tedarikgiyi segerken catisan somut ve soyut faktdrlerin kargilastirilarak 6diinlesme yapilmast

gereklidir.

Tedarikgi seciminde odaklanilan konu, tiim gereksinimleri sag-
layacak tedarikgi karigimini secmektir. Tedarik edilmesi gereken
her seyin eksiksiz olarak belirlenerek bunlari saglayacak olan teda-
rikgilerin hepsinin birden se¢ilmesi gereklidir. Bu nedenle, sistem
kisitlari ile birlikte nicel ve nitel tiim &l¢iitler g6z 6niine alinarak
en son tedarik¢iler tanimlanir ve sipariglerin bu tedarikgiler ara-
sinda dagitimi yapilir. Tedarikginin igletme ile iligkili faaliyetlerini
aksatmasi, tiim tedarik zincirinin aksamasi anlamina gelmektedir.
Bu nedenle, dogru tedarikginin secilmesi, satin alma maliyetlerini
azalurken igletmenin rekabet avantajini da arurmakeadir. Yanlis
tedarik¢inin se¢imi, isletme igin ciddi islemsel ve finansal sorunlar

é?
dikkat
Tedarikgi se¢imi, isletmeyi tiretim ma-
liyetinden {iretimin kalitesine, pazara
yeni trinlerin sunulmasindan miigte-
rilerin tatminine kadar hemen hemen
her alan ve faaliyette etkilemektedir.
Bu durum da, tedarikgi seciminin ne

yaratabilmektedir.

Ogrenme Ciktisi

kadar énemli ve zor bir karar oldugu-
nun gostergesidir. /}

Tedarikci seciminde kulla-
nilabilecek bilgi kaynaklart
nelerdir?

Tedarik¢i se¢iminde ne tip
tedarikgiler bulunmaktadir?

Tedarikgi segim siirecini an-
latin.

TEDARIK ZiNCiRi YONETIMININ
ORTAYA GIKIS NEDENIi VE
GELECEGI

Tedarik zinciri yonetiminin olusmasina etki eden
cesitli etmenler bulunmakeadir. Bunlar arasinda yir-
minci ylizyilin ilk yarisinda ortaya ¢ikan ve yeni ufuk-
lar agan dort temel etken en dnemlileri olarak kabul
edilmektedir: Kusursuz kitle iiretim tekniklerinin
kullanilmast, iirtin farklilasmasinin sunulmasi, bi-
limsel bir dal olarak yonetim tekniklerinin geligtiril-
mesi ve [kinci Diinya Savasindan sonra Japonya'nin
kiiresel sahneye ¢ikmast. (Gardner, 2004).

Kitle Uretimi

Kitle tiretiminde birbirine benzer ya da ayri sa-
yilan triinlerin ya da iiriin pargalarinin ayni anda
biiyiik partiler halinde tiretilmesi soz konusudur.
Faaliyetler ve kullanilan techizat arasindaki iligki-
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ler az ¢ok belirli ve tekrarlanan cinstendir. Biiyiik
parti tiretimi stoklari artirmakea, bu stoklar maliyet
kaynag1 olmanin yani sira problemlerin giderilmesi
agisindan bir rehavet kaynag: olarak kalitenin yiik-
seltilmesi 6ntinde engel tegkil etmektedir. Detayl: is
béliimiiniin sonucu olarak insanlar tek bir tiriiniin
tek bir iglemini yapacak sekilde organize edilmis-
lerdir. Ekipmanlar biiyiik hacimli tiretim yapmak
tizere tasarlanmiglardir ve model degistirme siireleri
cok uzundur. Bu nedenlerle tiriin ¢esitliligi, teslim
stiresi, tiretimin planlamasi ve miisteri taleplerinde-
ki degismelere uyum yoéniinden esneklik saglana-
mamaktadir (www.yalinenstitu.org,.tr).

Ford, kitle tiretimini kullandigi zaman, talep
tahmini ¢ok az yapilmis, biten iiriinler dogrudan
saticilara gonderilmis ve misteri isteklerine 6nem
verilmemistir. Bu durum ise tedarik zincirinin her
noktasinda ¢ok fazla stoga neden olmustur. Tedarik
zincirinin tiim katilimeilar: fazla stoktan dogal ola-
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rak ¢ok etkilenmistir. Kitle tiretimin neden oldugu
diger bir 6nemli sorun iriinlerin kalitesidir. Kitle
tretim tekniklerinin dogast geregi bitmis tirtin ve
parcalarinin kalitesi ciddi tedarik zinciri sorunlari
yaratmistir. Ureticilerin belirli toleranslarla ham-
madde kusurlarini kabul etmesi, tiretimde diger
bir sorunu ortaya ¢tkarmistir. Montaj hattnin sa-
bit temposundan dolayt {iretimi tamamlanan bazi
trtinler hatali olmugtur. Bu hatali tiriinlerin yeni-
den tamir edilmesi diger bir sorunu yaratmistir.

Tedarik zinciri goriis agisindan bakildigi zaman,
israf bircok sekilde olmaktadir. Bunlardan bazilart
hurda triinler, yeniden isleme koymalar, tamirler,
ilave personel ve uzayan bekleme zamanlaridir.
Bununla birlikte, kitle iiretiminde en fazla israf
gereksiz fazla stoklardan olmakradir. Kitle tiretimi-
nin olumsuzluklari, tedarik zincirlerinin daha iyi
yonetilmesi sonucunda, yeni tirtinlerin pazara su-
nulmast, iriin farklilasmasi ve talep tahminlerinin
kullanilmast ile azalulmaya caligilmaktadir.

Uriin Farklilagmasi

Ford kitle tiretimi ile tek tipte ve renkte otomo-
bil tireterek ¢ok sayida kisiyi otomobil sahibi yap-
mustir. O giinlerde elde ettigi basarilarin yaninda
tedarik zinciri ile ilgili sorunlari g6z ardi edebilmis-
tir. Ancak, diger treticilerin (GM) pazara girmesi
ile birlikte pazar boliimlemesi dolaysiyla iiriin
farklilagmast ortaya ¢ikmugtir. Pazarda rekabetin
artmasina bagli olarak tiriin farklilasmasi da giderek
artmistir. Ancak {iriin farklilasmas: isletmeleri kitle
tiretiminden vazgegirmemis, tersine daha ¢ok mo-
delin iiretilmesine neden olmustur. Yeni donanim-
larin geligtirilmesi, hazirlik siirelerinin azaltulmasi,
ortak pargalarin kullanilmasi ve degisik modeller
icin biiylik miktarlarda stok bu dénemde baglamig-
ur. GM retim planlama ve stok kontroli i¢in ta-
lep tahmin ydntemlerini daha fazla kullanarak bu
alanda gelisme saglamistir. Ilk defa, pazar talebini ve
toptancilarin agini goz 6niine alirken ayni zamanda
toptancilarin eski ve gelecek yillara ait satis verileri-
ni de dikkate alarak kararlar vermistir. Bu durum en
iyi sonucu vermese bile tedarik zinciri agisindan ¢ok
biiyiik bir adim olmustur (Gardner, 2004).

Bilimsel Bir Dal Olarak Yonetim

GM, tedarik zinciri ile ilgili diger bir gelismeyi
tiretim hattundan uzakta 6rgiitsel yapida gergekles-
tirirken ayr1 boliimler agarak isletme fonksiyonla-

rina gore bolimleme yapmistur. GM'de satin alma,
satma, lretim ve muhasebe gibi her bir bsliim ya
da isletme biriminin kendi etki alant bulunmakta
ve isletme politikalari ile yonlendirilmekteydi. Bu
sorumlulugun dagiulmast yonetim uygulamalari-
nin ilklerinden biridir, ancak tedarik zinciri sorun-
larini ¢6zmede yeterli olmamustir.

Tedarik zinciri faaliyetlerinin sonuglar: tiretim
ortaminda (stoklar, depo yeri istekleri, yeniden isle-
meler vb.) daha gozle goriilir olurken fonksiyonel
olarak yapilanmis 6rgiitlerin sonuglart daha az goz-
le goriiliir olmaktadir. Bu durum, iletisimin doga-
sinda bulunmaktadir ve tedarik zincirine yeni ele-
manlar eklendik¢e daha da karmagsiklagmaktadir.
Yirminci ylizyilin ilk yarisinda iletmeler, yukarida
soz edilen nedenlerden dolayi tek bir tahmin yerine
birden ¢ok tahminde bulunmaktadirlar. Ayrica, sa-
tin alma béliimlerinin talep tahminlerini gz 6nii-
ne almadan indirimlerden yararlanmak i¢in biiyiik
miktarlarda sipariglere devam etmesinin nedeni de
bu olabilir. Sartlar ne olursa olsun, fonksiyonel 6r-
giitlerin sundugu yararlar, ¢esitli sorunlara da yol
agacaktir.

Japonya’nin Pazara Girisi

[kinci Diinya Savasindan sonra Japon ekonomi-
sinin zor durumu ydnetimde yeni bir felsefe, orgiit
ve tedarik zinciri olusturulmasinda etkin olmus-
tur. Japon otomobil iireticileri, ABD’nin himayesi
altinda ve tahrip olan tiretim tabanini koruyarak
bagta ABD olmak tizere tiim diinya pazarlarina gir-
meye ¢alismiglardir. Japon devleti, kiiresel pazarlara
girmek icin biiyiik isletmeleri tegvik ederken tiim
otomotiv tedarik zincirlerini yenilemeye zorlamig-
ur. Bu sartlar alunda, Japon otomobil isletmeleri
sadece tesislerini kendi pazarlarina uyumlu duru-
ma getirmemis, ayni zamanda tiim tedarik zincirini
kapsayan modeller yaratmislardir. Bunun sonucu
olarak yalin tiretim ortaya ¢ikmustir.

Yalin tiretimin temel ilkeleri asagidaki gibidir

(Womack vd., 1990):

e Uriin kavramindan miisteriye teslim edilin-
ceye kadar tedarik zincirine biittinsel bakis,

* Birden fazla yetenegi olan is giicii ve ¢alisan
girdisi ile kurulan takim yaklagimi,

* Tim siireglerde siirekli iyilestirme karari,

* Tedarik zincirindeki tim gereksiz islemle-
rin ortadan kaldirilmasi.
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Bat modelleri, iretimi isleyislerinin kalbi ola-
rak goriirken yalin tiretim yanllari Giretim fonk-
siyonunu tiim tedarik zinciri kapsami iginde gor-
mektedir. Yalin iiretimde ¢alisanlarin birden fazla
beceriye sahip olmasina bagli olarak, calisanlardan
siirekli kaliteyi artirmaya yonelik ¢alisma yapmala-
11 istenmektedir. Japon otomobil tireticilerinin ¢ok
fazla zamani olmamasi nedeni ile yalin {iretim on-
lar icin ideal olmustur. Yalin tiretimle tiim gereksiz
islemler ortadan kalkmugtir. Yalin iiretimci igin faz-
la stok, bekleme zamani, tekrar isleme sokma, hur-
da ve tiretim siirecinde deger katmayan her faaliyet
gereksiz islem olarak goriilmektedir.

—
dikkat

Yalin modelde bir malin satis hizi

miisteri duyarliligt ile baglamakta,
tiriin geligtirme ile devam etmekte
ve sonugta iiriin, slire¢ ve iiretim
tasariminin tiim teknik yénlerine

islemektedir.

Tiim bunlar tedarikgilerin yonetimi i¢in temel-
dir ve tiretimde siirekli olarak takip edilmektedir.
Hizli, kaliteli ve gereksiz islemlerin ortadan kal-
dirildigy tedarik zincirinin isleyisi ¢cok fazla abar-
tilmamalidir. Daha az stok, pazar talebinin iyi
kavranmasini, tedarikei iliskilerinin etkilesimli
yonetimini, tretim stireglerinin siki kontroliini
ve actk bir iletisimi gerektirmektedir. Otomobil
endiistrisinde baglayip diger endiistri kollarina da
yayilan yalin tiretim modeli ile Japon igletmeleri
finansal olarak ¢ok giiglii duruma geldiler. Japon
isletmelerinin diinyadaki ticari basarilari, devletin
korumact politikalarindan kopyaciliga kadar bir-
cok nedene baglandi, ancak diisiik fiyatta kalite-
li tirtin elde etme kabiliyetlerini hi¢ kimse inkar
edemez.

Yalin {iretimin yaratug: etkiyi goren diger is-
letmeler de bu tiretim modelini ya da benzerlerini
uygulayarak rekabet etmeye caligmaktadirlar. Gii-
niimiizde rekabet tiim endiistri kollarinda biiytik
bir hizla devam ederken tedarik zincirinin 6nemi
¢ok daha fazla anlagilmakrta ve calismalar o yonde
agirlik kazanmakeadir.
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internet

Tiirkiye ve ¢evresindeki lojistik ve tagimacilik
ile ilgili haber ve bilgilere www.lojistikci.com,
www.lojistikhaber.com,  www.logisticsclub.
com, www.utikad.org ve www.loder.org gibi

adreslerden ulagabilirsiniz.

Tedarik Zinciri Yonetiminin Gelecegi

21.ytizyilda kiiresellesme ile birlikte isletmelerin
uluslararast olmasi kaginilmaz olmaktadir. Ulusla-
rarast lojistik stratejileri, dinamik ve siirekli degisen
kiiresel cevrelerle uyum iginde olmalidir. Isletmeler
kendilerini degisen gevre kosullarina uyumlu duru-
ma getirirken icinde olduklari tedarik zincirleri de
uyumun bir pargast olmak zorundadir. Buna bagli
olarak, tedarik zinciri yonetimi de hizla degisime
ugramaktadir (Quayle, 20006).

Bilisim teknolojilerindeki hizli degisim bilgisa-
yar sistemlerinin hiz ve yeteneklerini artrmaketa,
dolayisiyla talepler aninda yanitlanabilmekte, ger-
¢ek zamanli islemler yapilabilmekte ve planlama
ve kontrollerde esneklik saglanabilmektedir. Esnek
bilgisayar sistemleri tedarik zincirindeki isletmele-
rin sorunlarini benzetim yolu ile ¢dzmelerine yar-
dimcr olurken etkilesimli ve ger¢ek zamanli bilgi-
sayar sistemleri, lojistik isleri ile ilgili degisik stok
diizeyleri, depolama yerleri ve diger problemlerin
¢oziimiinde yardimct olabilmektedir. Son olarak,
tiim sistem i¢inde tedarik zincirinin sistem ozelli-
gi ve alim saum islerinin potansiyel nemi ortaya
¢tkmakeadir.

Ekonomideki egilimler tiiketici pazarlarinin
bitytimesinde belirsizliklere yol agmaktadir. Bu ne-
denle, tiretim ve perakende isletmeleri degisik 6l¢ii-
lerdeki pazarlarla ilgilenecektir. Bu baglamda, etkin
isletme ve lojistik stratejilerinin temelleri rekabetin
yogun yasandig kiiresel pazarlarda rekabet edebile-
cek sekilde esnek olmalidir.

Pazar yapilari da degisime ugramaktadir. Ge-
lisen Avrupa Birligi ve Dogu Avrupa pazarlari,
ABD’ye ihracatin azalmasi, hizla biiyiiyen kiiresel
ve ileri teknoloji pazarlari, bunlara 6rnek olarak
verilebilir. Pazarlarda artan bir sekilde bsliinme ve
uzmanlasma olmaktadir. Bu olusum, pazarlarda ve
dolayisiyla tedarik zinciri islevlerinde baskiya ne-
den olmaktadir. Daha secici ve titiz miigteriler ile
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tirlinlerin yasam dongiileri kisalmaktadir. Sonug
olarak, isletmelerin yeni tirtinleri pazara daha kisa
sirede sunmalar1 gerekmektedir. Ayrica, triinler

daha hizli ve esnek sekilde ulastirilmalidir.

Pazardaki rekabet baskist da artmaktadir. Du-
ragan pazarlarda rekabet daha saldirgan olmaketa,
uluslararasi pazarlamadaki gelismeler bu saldir-
ganlig1 daha da giiglendirmektedir. Dolayisiyla bu
durum, tretim ve pazarlama girisimlerini destekle-
yen sistemler tizerinde baski yaratmakrtadir. Etkin
tedarik zinciri egitimine gereksinim zorunluluk
olmaya baglamaktadir. Tedarik zincirinde ¢alisan
yoneticilerin degisen i¢ ve dis gevre sartlarina gore
isletmelerinde alacaklar1 6nlemlerle ilgili egitimden
geemeleri bir gerekliliktir. Yoneticiler, tedarik zin-
ciriyle ilgili sorunlari ¢dzebilmek i¢cin hem teorik
hem de uygulamali olarak is ortaminda egitim al-
malidirlar (Kagnicioglu, 2007).

J Son 30 yilda tedarik zinciri yonetiminin

bagina gelen en iyi olay, isletmelerin kii-

resellesmesi olmasina ragmen, kiireselles-
me isletmelerde tedarik zinciri ydnetimini
daha da zorlagtirmistir.

Kiiresellesme, ekonomik gelisme alaninda hem
giimritk hem de glimriik tarifesi dist engellerin
kalkmasi yolu ile ticaretin etrafinda merkezilesir.

Ogrenme Ciktisi

Ticarette giimriik tarifelerinin kaldirilmasi, tiriin-
lerin diinya tizerinde hareketini kolaylagtirmakta ve
hizlandirmakradir. Ayrica, Diinya Ticaret Orgiitii
gibi kuruluglar tescilli marka, patent ve telif hakki
korunmasi alanlarinda politikalar gelistirerek kiire-
sellesmeyi tegvik etmektedirler. Thracat ya da ithalat
yapan isletmeler, ticari acente ya da temsilci ile yap-
tiklart aligverisi, kendi isletmelerini kurarak yap-
maya baglamaktadirlar. Bu degisime bagli olarak,
tedarik zincirindeki farkliliklar daha fazla ortaya
ctkmaktadir. Kiiresellesme ile ortaya ¢ikan bu tiir
degisikliklere hizla uyum saglayabilen isletmeler
tedarik zincirinde bagarili olabilecek oyunculardir.

Tedarik zinciri dinamiklerini degistiren diger
bir yonlendirme ise ticari anlasmalardir. Anlasmaya
kaulan tilkelerin aralarindaki is birliginin dizeyi-
ne bagli olarak iilkeler iiriin, hizmet ve insanlarin
serbest dolasimindan sorumlu olmaktadir. Ticari
anlagmalar dogal olarak tercih edildigi i¢in teda-
rik zinciri ile ilgili iki konu olan ger¢ek doniisiim
(ithal edilen ham madde ile tamamen farkli bir
tirtin tiretmek) ve yerli icerik oraninin (iiretimde
kullanilan yerli para, iscilik vb.) tesvik edilmesinin
anlagilmast 6nemlidir. Kiiresellesmenin neden ol-
dugu pazar paylasimi, dagitim yollari, marka giici,
patentler, pazarlama zamani ve 6nemli tedarikei/
miisteri tabanlarina erisim konulari, pazardaki is-
letmeleri birlesmeye zorlamakta ve bu isletmelerin
sayisint azaltmaktadir. Pazarda isletme sayisi azal-
masina ragmen, yeni yapilanma tedarik zinciri agi-
sindan ciddi sorunlar yaratmaktadir.

Bilgi teknolojilerindeki ge-
lismeler lojistik agisindan
giiniimiiz isletmelerini nasil
etkilemektedir?

Tedarik zinciri yonetiminin
ortaya ctkis nedenlerinden
biri olan triin farklilagmasi
tedarik zincirlerini nasil et-
kilemistir? Degerlendirin.

E-ticaretin tedarik zinciri yo-
netimine etkilerini anlatin.
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Tedarik zinciri yonetiminde
lojistik kavramini agiklayabilme

Lojistik, malzemelerin tedarikgilerden isletmeye ulastirilmasi-
na, isletme ici siireclerden gecisinden ve miisteriye ulastirilma-
sindan sorumlu iglevdir. Lojistik, tedarik zinciri yénetiminde

Tedarik Zinciri Yonetiminde
Lojistik

malzemelerin hareketi, depolanmasi ve elleglenmesinden so-
rumlu énemli bir faaliyet olurken tedarik zinciri yonetimi ¢ok
daha kapsamlidir. Lojistik Yonetimi miisterilerin gereksinimi-
ni kargilamak amaciyla baslangi¢ noktasiyla tiiketim noktast
arasinda {iriin, hizmet ve bilginin ileri ve geri etkin akisini ve
stoklanmasini planlamakta, uygulamakta ve kontrol etmek-
tedir. Lojistik yonetimi faaliyetleri, gelen ve giden ulagtirma
yonetimi, filo yonetimi, stoklama, malzeme dagitimi, siparis

ktilari ve bolum 0Ozeti

tamamlama, lojistik ag tasarimi, stok yonetimi, arz-talep plan-
lama ve tiglincii parti lojistik hizmet saglayici gibi faaliyetleri
kapsamaktadir.

v

égrenme ¢l

Tedarik zinciri asamalari ve
yapisini tanimlayabilme

Tedarik zinciri iiriinlerin bir yerden baska bir yere hareketinden
¢ok daha fazlasi olup ayni zamanda bilgi, para hareketi ve ente-
lektiiel sermayenin yaratilmasi ve dagiulmasidir. Tedarik zinciri,
malzemelerin tedarik¢iden iireticiye, toptanciya, perakendeciye
ve miisteriye bir zincir tizerinden hareketinin resmini ortaya ¢i-

Tedarik Zinciri Asamalari ve
Yapisi

kartmaktadir. Tedarik zinciri genelde, miisteriler, perakendeci-
ler, toptancilar, iireticiler ve malzeme tedarikgilerinden olusan
asamalar1 icermektedir. Isletmelerin direttikleri tiriinlerin cesit-
lerine gore bazi tedarik zincirleri kisa ve basit olurken bazilar:
ise uzun ve karmagik olabilmektedir. Tedarik zinciri uzunlugu,
kaynak ile gidecegi yer arasinda malzemelerin akugs araci say1si-
dir. Tedarik zinciri genisligi, malzemenin akug: paralel rotalarin
sayisidir. Bagka bir deyisle, miisteriye dogru akis saglanan rota
sayilaridir.
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Tedarik zinciri yonetimi
kavramini ve kritik baglantilari
ifade edebilme

Tedarik Zinciri Yonetimi ve
Kritik Baglantilar

Tedarik zinciri mal ve hizmetlerin tedarik asamasindan, tiretime iiretimden de miisteriye kadar ulagma-
sinda birbirini izleyen tiim zincirin halkalarini kapsar. Tedarik zincirindeki faaliyetler arasinda saus, tire-
tim, stok yonetimi, ham madde ve malzeme temini, dagitim, tedarik, satis tahmini ve miisteri hizmetleri
gibi pek ¢ok alan sayilabilmektedir. Tedarik zinciri ydnetiminde akisin saglikli bir sekilde yiiriitiilmesi
birgok farkls kararlarin alinmasini gerektirmektedir. Alinmasi gereken bu kararlar, tedarik zinciri strateji-
si ya da tasarimi, tedarik zinciri planlamasi ve tedarik zinciri islemleridir. Ayrica, uygulamada dért temel
alanda kararlar verilmektedir: Yap ya da satn al, tiretim, dagitim ve lojistik kararlari.

Tedarik zincirinin basarisinda tedarik zincirini pazara baglayan kritik baglanular 6nem kazanmaktadir.
Bu 6nemli baglantlar tedarik ile tiretim ve iiretim ile dagitim arasinda olanlardir. Bu baglanular ti¢ faa-
liyeti 6n plana ¢ikarmaktadirlar: Tedarik, {iretim ve dagium.

118Z0 WN|0q BA Lie|iyId awualbo

Tedarik zinciri ydnetiminde
tedarikgi secimini anlatabilme

Tedarik Zinciri Yonetiminde
Tedarikgi Secimi

Tedarik zinciri ydnetiminde tedarikgi ile alict igletme arasinda ortaklik, stratejik ve uzun dénemli igbir-
ligi ile saglanmalidir. Tedarik siirecinde amag, tedarikgi ile alici isletmenin siireglerini uyumlu duruma
getirerek tedarik zincirinde kaynak kaybini engellemektir. Tedarik¢i seciminde odaklanilan konu, tiim
gereksinimleri saglayacak tedarikei karigimini segmeketir. Tedarik edilmesi gereken her seyin eksiksiz ola-
rak belirlenerek bunlari saglayacak olan tedarikgilerin hepsinin birden secilmesi gereklidir. Bu nedenle,
sistem kisitlari ile birlikte nicel ve nitel tiim 8lgiitler gz éniine alinarak en son tedarikgiler tanimlanir ve
siparislerin bu tedarikgiler arasinda dagitimi yapilir.

Tedarik zinciri ydnetiminin
ortaya ¢cikis nedeni ve gelecedini
tartisabilme

Tedarik Zinciri Yonetiminin
Ortaya Cikis Nedeni ve Gelecedi

Tedarik zinciri ydnetiminin olusmasina etki eden gesitli etmenler bulunmaktadir. Bunlar arasinda yirminci yiiz-
yilin ilk yarisinda ortaya ¢ikan ve yeni ufuklar acan dért temel etken en 6nemlileri olarak kabul edilmektedir.
Bunlar, kusursuz kitle iiretim tekniklerinin kullanilmasi, {iriin farklilasmasinin sunulmasi, bilimsel bir dal olarak
yonetim tekniklerinin gelistirilmesi ve Ikinci Diinya Savasindan sonra Japonya'nin kiiresel sahneye cikmasidir.

21. yiizyilda kiiresellesme ile birlikte isletmelerin uluslararasi olmast kaginilmazdir. Uluslararasi lojistik
stratejileri, dinamik ve siirekli degisen kiiresel gevrelerle uyum iginde olmalidir. Isletmeler kendilerini
degisen cevre kosullarina uyumlu duruma getirirken icinde olduklar: tedarik zincirleri de uyumun bir
parcasi olmak zorundadir. Buna bagli olarak, tedarik zinciri yonetimi de hizla degisime ugramakreadir.
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neler 6grendik?

Tedarik Zinciri Yonetimi

Malzemelerin dis tedarik¢iden igletmeye ulas-
tirilmasina ne ad verilir?

A. Ig lojistik

B. Dis lojistik

C. Malzeme hareketi
D. Uretim

E. Pazarlama

Asagidakilerden hangisi tedarik zincirinde

yer almaz?

A. Miisteriler

B. Toptancilar
C. Pazarlamacilar
D. Perakendeciler
E. Ureticiler

n Kaynak ile gidecegi yer arasinda malzemele-
rin akuy aract sayist tedarik zincirinde neyi isaret
eder?

A. Tedarik zinciri uzunlugunu
B. Tedarik zinciri genisligini
C. Tedarikgi sayisini

D. Miisteri sayisini

E. Tedarik miktarini

n Asagidakilerden hangisi tedarikgiler ile gelis-
tirilen siks is birliginin sonucu olamaz?

A. Uriin kalitesinin artmast

B. Saun alinan iiriinlerin maliyetinin diismesi

C. Uretim ve dagitimda esnekligin saglanmast

D. Miisteri memnuniyetinin artmasi

E. Uretim kapasitesinin artmast

n Asagidakilerden hangisi tedarik zinciri yone-
tim kararlarindan “Uretim ve depolama tesislerinin
yerlesimi ve kapasiteleri” kararini kapsamakeadir?

A. Tedarik zinciri stratejisi
B. Tedarik zinciri plani

C. Tedarik zinciri islemi
D. Tedarik zinciri bigimi
E. Tedarik zinciri misyonu
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n Asagidakilerden hangisi tedarik zincirinin
tamaminin biitiinlesik olarak koordine edilmesin-
den elde edilen avantajlardan biri degildir?

A. Toplam stok miktar1 azalulabilir.
B. Darbogazlar ortadan kaldirilabilir.
C. Tedarik siireleri kisaltilabilir.

D. Tedarikgi sayisi artabilir.

E. Kalite iist diizeye ¢ikabilir.

n Asagidakilerden hangisi tedarik zinciri yone-

timinin ¢ikis nedenlerinden biri degildir?

A. Kitle tiretim tekniklerinin kullanilmasi

B. Uriin farklilasmas:

C. Bilimsel bir dal olarak yénetim tekniklerinin
gelistirilmesi

D. Ikinci Diinya Savast'ndan sonra diinya pazarla-
rinin daralmast

E. Ikinci Diinya Savas'ndan sonra Japonya'nin
kiiresel sahneye cikist

n Asagidakilerden hangisi tedarik¢i seciminde
onemli 6l¢iitlerden biri olamaz?

A. Maliyet

C. Kalite

E. Gegmis performansi

B. Tesis buytklagi
D. Garanti politikas

n Asagidakilerden hangisi temel tedarik zinciri
kararlarindan biri degildir?

A. Yap ya da saun al kararlar
B. Uretim ile ilgili kararlar
C. Tesis bitytkliigii kararlar:
D. Lojistik kararlart

E. Dagium kararlar

Asagidakilerden hangisi kiiresellesmenin  is-

letmelere olan etkilerinden biridir?

A. Tedarik zinciri yonetiminin kolaylasmasi

B. Isletmelerin birlesmeye zorlanmast

C. Uriinlerin diinya iizerindeki hareketinin yavas-
lamast

D. Isletmelerde verimliligin 6nemini kaybetmesi

E. Malzeme hareketi maliyetinin artmast
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Yanitiniz yanlis ise “Tedarik Zinciri Yoneti-
minde Lojistik” konusunu yeniden gozden
gegiriniz.

Yanitiniz yanlss ise “Tedarik Zinciri Asama-
lart ve Yapist” konusunu yeniden gozden ge-
¢iriniz.

Yanitiniz yanlss ise “Tedarik Zinciri Asama-
lart ve Yapist” konusunu yeniden gozden ge-
¢iriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tedarik Zinciri Yoneti-
mi ve Kritik Baglanular” konusunu yeniden
gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tedarik Zinciri Yoneti-
mi ve Kritik Baglanular” konusunu yeniden
gozden gegiriniz.

7.D

9.C

10. B

Yanitiniz yanlis ise “Tedarik Zinciri Yoneti-
mi ve Kritik Baglanular” konusunu yeniden
gdzden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tedarik Zinciri Yone-
timinin Ortaya Cikis Nedeni ve Gelecegi”
konusunu yeniden gdzden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tedarik Zinciri Yoneti-
minde Tedarik¢i Se¢imi” konusunu yeniden
gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tedarik Zinciri Yoneti-
mi ve Kritik Baglanular” konusunu yeniden
gozden gegiriniz.

Yanitiniz yanlis ise “Tedarik Zinciri Yone-
timinin Ortaya Cikis Nedeni ve Gelecegi”
konusunu yeniden gézden gegiriniz.
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Arastir Yanit
Anahtari I

Lojistik faaliyeti isletmenin tiretim, satin alma, pazarlama, muhasebe, finans,
insan kaynaklari iglevleri ile siki is birligindedir. Bunun diginda kalan islevler
ile de is birligi az da olsa bulunmaktadir. Uretilen iiriinlerin isletme iginde-
ki hareketi, tiretimde kullanilacak girdilerin tedarik edilmesi, tiretimi bitmig
tirtinlerin miisteriye ulagtirilmast ve sonrasinda miisteri hizmeti bu is birligi-
nin 6nemli noktalaridir. Tiim bu iglerin maliyeti, bunlara kaynak aktarilmas:
ve bu islerde kullanilacak isgiicii, yukarida sayilan iglevler ile is birliklerine
birer 6rnek teskil etmektedir.

Tedarik zinciri yapist denildiginde tedarik zincirinin uzunlugu ve genisligin-
den soz edilmektedir. Dar bir tedarik zincirinde, isletmenin lojistik iizerinde
kontrolii artarken hizmetin kalitesi ve maliyeti istenilen diizeylerde olmayabil-
mekeedir. Buna kargilik, tedarik zinciri genis oldugu zamanda, lojistik kont-
rolii azalirken hizmet kalitesi artmakta ve maliyet de azalabilmektedir. Tedarik
zinciri uzun ve genis olursa isletme kontroliin biiyiik bir kismint kaybetmek-

te ancak miisteri iyi hizmet almaktadir. Bu durumlardan da anlagilacag: gibi

isletmeler, yukarida sayilan fakedrleri iyi degerlendirerek, tedarik zincirinin
yapist konusunda karar vermelidirler.

Bir isletmenin, nakliye sekline karar vermesinde en 6nemli etkenlerden biri
maliyetlerdir. Isletmenin kara yolu, hava yolu, demir yolu, deniz yolu ve boru
hattindan hangisi ya da hangilerini kullanacagini belirlemede énce maliyetler
sonra da nakliyenin misterinin istedigi zamanda olmasi 6nemli olabilmek-
tedir. Tabii ki miisteriye zamaninda malin ulastirilmast énemlidir ancak ma-
liyetler goz oniinde bulundurularak bu duruma ¢éziim bulunabilmekeedir.
Miisterinin istedigi zaman ile degisik nakliye sekillerine gore tedarik siireleri
belirlenmekte, daha sonra da uygun maliyete gore nakil islemi yapilmaya
caligilmakeadir.

£\

£\

Alict isletmenin etkinligi acisindan tedarikei bilgi kaynaklari énemlidir. Bu-
rada alic isletme secim yapacagi potansiyel tedarikgilerini belirleyecektir. Bu
nedenle, olabildigince ¢ok ve dogru kaynak kulanmak secimin etkin olmasini
saglamak amaciyla 6nemlidir. Tedarikgi seciminde temel bilgi kaynaklar: ola-

rak genelde kataloglar, dergiler, degisik sekillerde reklamlar, ticari rehberler,

Internet, satts goriismeleri, meslektaslar, mesleki kuruluslar ve satin alma bé-
liimlerinin kendi kayitlar verilebilir.

Son yillarda, bilgi teknolojilerindeki gelismeler ¢ok hizlanmistr. Bu hiz, islet-
melere avantajlar sunarken ayni zamanda rekabet agisindan da zorlamaktadir.
Bu, teknolojik gelismeyi kullanan isletmelere olumlu yansirken kullanma-
yanlara olumsuz yansimakta ve onlari rekabet edemez duruma getirmekte-
dir. Teknolojik gelismeler, lojistik icinde dnemli bir yer tutan isletmeler arasi
iletisimin kolaylasmasina ve hizlanmasina neden olarak, lojistik faaliyetlerine
olumlu yonde destek olmaktadir. Ayrica, isletmeler arasinda koordinasyon ve
is birligini kuvvetlendirirken maliyetlerin 6nemli oranlarda diismesini sagla-
maktadir. Ancak en dnemli dezavantaji, bu yiiksek teknolojinin baglangic ya-
trim tutarlarinin duruma bagli olarak ¢ok yiiksek olabilmesidir. Bu durumda,
isletmeler acisindan risk olusturmaktadir.
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* s6zluk

A

ABC analizi: Onemli stok kalemlerini belirleme ve
kontrol etmek amaciyla ¢ok sayidaki stok kalemi-
ni A, B ve C harfleriyle temsil edilmesi.

Akus tipi iiretim: Makine ve donanimin yalniz belirli
cins tirtinleri stirekli tiretmesi.

Alt1 Sigma: Operasyonlarda mitkemmelligin saglan-
mast amactyla isletmelerde siireglerin tanimlan-
mast, ol¢iilmesi, analiz edilmesi, iyilestirilmesi ve
kontrolii igin kolay ve etkili istatistik araglarinin
kullanildigi bir yonetim stratejisi.

Atélye tipi iiretim: Misterinin istedigi ozelliklerde
tirtiniin istedigi zaman ve mikearda tiretilmesi.

B

Bilgisayarla biitiinlegik iiretim: Uriiniin tasarimin-
dan {iretimine, pazarlanmasindan miisteriye ulas-
urlmasina kadar tiim siire¢ bilgisayar teknolojisi
yolu ile butiinlegtirilmesi.

G

Cevresel tarama: Is firsatlarini ve tehlikelerini belir-
lemek icin piyasadaki ekonomik ve politik egilim-
ler ile toplumdaki degisimlerin analiz edilmesi.

Cevrim siiresi: Her bir tirtiniin tiretilme siiresi.

Cok faktorlii verimlilik: Ciktunin birden fazla girdi-

ye (iscilik+makine) orani.

D

Dayanikliik: Uriiniin belirli kosullar altinda calisa-
bildigi ve depoda bozulmadan durabildigi siire.

Dayanikli tasarim (Robust design): Uriiniin gev-
resel ve tretim kosullarindaki degiskenlige karst
dayanikli tasarlanmasi.

Deger analizi: Miisteri istek ve gereksinimlerini kar-
silayan tirtin fonksiyonlarina odaklanarak maliyet
azaltan, alternatif {iriin ve iiretim secenekleri tii-
retmeyi amaclayan bir {irlin tasarim faaliyeti.

Deming (PUKO) gevrimi: Planla (P), Uygula (U),
Kontrol et (K) ve Onlem al (O) asamalarindan
olusan yaklagim.

Devresel gozden gegirme sistemi: Stok diizeyi sabit
zaman araliklarinda kontrol edilerek maksimum
stoga ulasacak kadar siparis verilmesi.

Dis basarisizlik maliyeti: Uriin (hizmer) tiiketiciye
iletildikten sonra yasananlarla ilgili maliyetler.

Dis lojistik: Malzemelerin dis miisteriye ulagtirilmasi.

Durum analizi (SWOT analizi): Organizasyonun
gliclii ve zayif (yetersiz) yonleri ile karst karsiya
kalabilecegi firsat ve tehditleri saptamakta kulla-
nilan bir teknik.

E

Ekonomik siparis miktar1 (EOQ): Siparis verme
maliyeti ile stokta bulundurma maliyetinin den-
gede oldugu maliyete karsi gelen siparis miktari.

Ekonomik iiretim miktari: Genel olarak {iretim,
hazirlik, stok ve stoksuzluk maliyetlerini dikkate
alarak, optimum {iretim miktarint bulmak igin
kullanilan bir teknik.

Elektronik ticaret (e-ticaret): Mal ve hizmetlerin
liretim, tanium, satty, dagium ve ddeme gibi is-
lemlerinin bilgisayar aglari tizerinden yapilmasi.

Emniyet stogu: Taleplerdeki belirsizliklere karst tutu-
lan stok mikear.

Esneklik: [slermelerin degisen talebe cevap verebilme
yetenegi ya da yeni irlin {iretimini hizla gercekles-
tirebilme yetenegi.

Esnek iiretim sistemi: Farkli iiriinleri cok fazla de-
gisiklik ve tezgah durusuna gerek kalmadan iire-
tilmesi.

Es zamanli mithendislik: Uriin ve siire¢ tasariminin
es zamanli olarak yapilmast amaciyla tiriin tasarim
sitrecinin erken asamalarinda ¢ok disiplinli takim-
larin bir araya gelmesini saglayan yaklagim.

Etkin (Pratik) kapasite: Normal sartlar altinda belir-
li bir siirede ulasilabilecek en bityiik ¢iker mikeari.

Etkinlik: Uretim sisteminin amaglarini gerceklestir-
me derecesi.

G

Grup Teknolojisi: Gerekli parca, malzeme ve tiretim
islemi ve techizat gibi elemanlarin bir ya da bir-
kag tanesini temel alan kodlarini gruplayarak, te-
sisleri, béliimleri ve stiregleri siniflandiran tiretim
yontemi.




Sozlik

H

Hacim esnekligi: Talepteki degisikliklere ayak uy-
durabilmek icin tiretim miktarini hizlica arttirma
veya azaltma yetenegi.

Hat dengelemesi: Uriine gore yerlesim diizeninin ta-
sarlanmasinda istasyonlar arasindaki is yiiklerinin
dengelenmesi ve arzu edilen ¢ikunin elde edilebil-
mesi i¢in gorevlerin istasyonlara en uygun sekilde
atanmast.

Histogram: Bir konuda derlenmis sayisal verilerin
belirli araliklarda yer alanlarin sayilarinin grafik
seklinde gdsterimi.

Hiicresel (Melez) yerlesim: Hem iiriine hem de sii-
rece gore yerlesim diizeninin Gstiin yanlarini bir
arada uygulayan yerlesim diizeni.

I¢ bagarisizlik maliyetleri: Uriin (hizmet) tiiketiciye
iletilmeden once isletme icinde yasanan uygun-
suzluklarin maliyeti.

I¢ lojistik: Malzemelerin dis tedarik¢iden islermeye
ulastirilmast.

Inovasyon: Farkli, degisik, yeni fikirler gelistirmek ve
bunlarin uygulanarak ticari yarara donistiirtilme-
si siireci.

K

Kalite: Bir iiriin veya hizmetin belirlenen ve olabi-
lecek ihtiyaglart kargilama kabiliyetine dayanan
ozelliklerin toplami.

Kalite Fonksiyon Yayilimi: Yeni iiriin tasariminda
ya da var olan bir iiriiniin iyilestirilmesinde kul-
lanilan, miisteri gereksinim ve istekleri dogrultu-
sunda firmanin bagarisini garanti aluna almaya
yonelik, énleyici nitelige sahip ve dogru sonuglara
ulagmaya biiyiik katk: saglayan bir kalite ve iiriin
gelistirme yontemi.

Kalite Maliyetleri: Uriin veya hizmetin belirlenen
kalite diizeyine erismesi adina katlanilan maliyet-
ler (uygunluk maliyetleri) ile birlikte diisiik kalite
diizeyinin yaratug maliyetler (uygunsuzluk ma-
liyetleri).

Kanban: Japonca kart anlamina gelen basit bir tire-
tim planlama teknigi. Tam zamaninda iretim
icin, yart mamulii biten hiicrenin tedarikei hiicre-
ye tirtinle ilgili karti vermesi ve karta yazan bilgiler
1s1ginda da hiicrenin tiretim yapmast.

Kapasite: Belirli bir zaman periyodunda gerceklesti-
rilen en biiyiik ¢kt orani.
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Kapasite kullanim orani: Gergek ¢ikti miktarinin
teorik kapasiteye orani.

Kapasite kullanim verimi: Gergek ¢iktt mikearinin
etkin kapasiteye orani.

Kapasite planlamasi: Bir isletmenin gelecekteki ge-
nigleme ve biiytime planlarini da géz 6niinde bu-
lundurarak talebi karsilamak {izere iiretim mikta-
rinin belirlenmesi siireci.

Karar agaclart: Secenckler arasinda karar alma siire-
cinde kullanilabilecek ve karar sonucunda olasilik-
lara dayal olarak beklenen degerlerin hesaplandigt
bir karar modeli.

Kesikli iiretim: Farkl: tirtinlerden az miktarlarda iire-
tim yapilmast.

Kismi verimlilik: Tek bir girdi degiskenine (makine,
isgiicii) gore verimliligin hesaplanmasi.

Kontrol grafigi: Hem siirecte istenmeyen ya da bek-
lenmeyen (insan, makine, malzeme, ydntem ve
cevre bilesenlerinden kaynaklanan dogal olmayan)
bir durumun varliginin belirlenmesinde hem de
s6z konusu durumun ilgilenilen kalite 6zelliginde-
ki degiskenligin sistematik olarak azalulmasinda
kullanilan grafik.

Kiitle iiretim: Bir trinden ¢ok biiytik hacimlerde
uzun sireli Giretim yapilmasi.

L

Lojistik: Malzemelerin tedarik¢ilerden isletmeye
ulasurilmasina, isletme ici stireclerden gecisinden
ve musteriye ulastirlmasindan sorumlu iglev.

M

Malzeme Gereksinim Planlamasi (Material Re-
quirement Planning - MRP): Son iirtinler i¢in
tiretim planlarini igeren imalat kararlarini, ham-
maddelerin ve parcalarin stok seviyelerinin kont-
roliini, atdlye ve montaj biriminin programlarini
diizenleyen sistem.

Malzeme Listesi (Bill of Materials - BOM): Bir bi-
rim son {iriiniin tiretimi i¢in gerekli malzemelerin,
bilesenlerin ve altmontaj gruplarint ve bunlarin
kullanim miktarlarini gosteren liste.

Malzeme yénetimi: Malzemelerin isletme ici hareketi.

Misyon: Organizasyonun isinin ne oldugunu, miis-
terilerinin kimler oldugunu ve temel inanglarinin
isini nasil sekillendirdigini tanimlayan ifade.
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Operasyon (Operation): Uretim  siirecini, hangi
kaynak ve is istasyonlarinda tamamlanacaginin
tanimlandigt bslam.

Odiinlesme: Bir degeri elde etmek icin baska bir de-
gerden feragat etme durumu.

Olg¢me-degerlendirme maliyetleri: Uretilen iiriin
veya hizmet kalitesinin degerlendirilmesi ve sap-
malarin belirlenmesi amaciyla yapilan faaliyetlerin
maliyeti.

Onleme maliyetleri: Belirlenen ozelliklere uymayan
tiriin veya hizmet tiretimini 6nlemek amaciyla ya-
pilan faaliyetlerin maliyeti.

Oz beceriler: [sletmelerin benzersiz giiglii yanlari.

Parti tipi iiretim: Bir {irliniin, ozel bir siparisi ya da
stirekli miisteri talebini kargilamak amaciyla belir-
lenmis mikearlarda partiler halinde iiretilmesi.

Pareto diyagrami (80:20 kurali): Problemleri, en
onemliden daha az dnemliye dogru siralamak ve
bu sayede kaynaklarin 6nemli olan problemlerin
¢oziimiine aktarilmasina olanak veren bir kalite
gelistirme aract (sinurlt sayidaki unsurlar (yaklasik
%20), olaylarin biiyitk ¢ogunlugunun (yaklagik
%80) sebebini olusturmasi).

Proje tipi iiretim: Essiz tek bir tirtiniin miisteri sipa-
risine gore sabit konumda belirli bir siirede iire-
tilmesi.

R

Rota (Route): Bir iiretimin gerceklesmesi icin gerekli
operasyonlart (hangi islemlerden gececegini) sira-
laryla listeleyen bir kayut.

S

Sabit konumlu yerlesim: Uriiniin yapist ve biiyiik-
liigii nedeniyle hareket ettirilmeyip bunun yerine
tiretim kaynaklarinin iriin etrafinda hareket etti-
rilmesi.

Sebep-sonug (Balik kilgigi-Ishikawa) diyagramu:
Bir olayin (problemin) ortaya ¢ikmasina ne-
den olan durumlar “sebepler” ve ilgilenilen olay
(problem) “sonug” olarak gosteren sistematik bir
yaklagim.

Serpme diyagrami: Bir veya daha fazla sebebin tirii-
niin kalite 6zelligini nasil etkileyeceginin arastiril-
masini saglayan arag.

Sinerji: Sistemden ortaya ¢ikan ¢ikti, elemanlarinin
ayr1 ayr yaratabilecekleri ¢ikuilarin toplamindan
daha biiyiik olmasi.

Siparise gore montaj: Misterilerin istedigi {iriint
huzls bir sekilde sunabilmek amaciyla siparise gore
tiretim ile stoga gore tiretimin birlikte kullanilmasi.

Siparige gore iiretim: Hangi {iriinden, ne miktarda
ve ne zaman {iretilecegi miisteriden gelen siparise
gore belirlenen iiretime siparise gore iiretim adi
verilmekeedir.

Sistem: Bir biitiinliik olusturacak sekilde bir arada
bulunan elemanlar, bu elemanlar arasindaki iliski-
ler ve bunlarin birbirleriyle ve cevreyle iligkili veya
baglantli olan nitelikleri dizisi.

Sistem yaklagimi: Problemi bilesenlerine ayirmak ye-
rine, bilegenlerin aralarindaki iliskileri géz 6niinde
tutarak bir biitiin olarak ele alip incelemek.

Stok: [sletmelerde kullanilmak iizere bir mal veya
kaynagin depolanmus hali.

Stoga Uretim: Uriinlerin stokta bulundurulacak se-
kilde tiretilmesi ve siparis gelince stoktan kargi-
lanmas.

Strateji: Giintimiizde ekonomi ve yonetim bilimle-
rinde belirlenen bir hedefe ulagabilmek icin uzun
dénem planlarin tasarlanmasi.

Siirece gore (foksiyonel) yerlesim: Parca cesidiligi
fazla, tiretim hacmi diisiik olan iiretim sistemle-
rinde benzer siireg ve fonksiyonlara dayali olarak
tretim kaynaklarinin beraber konumlandirildigs
yerlesim diizeni.

Siireg semast: Uriin veya hizmetin elde edilmesi ama-
ctyla uygun bir sirada gergeklestirilen faaliyetlerin
yer aldigy siirecin tanimlanmasinda kullanilan ol-
dukga yararli bir arac.

Siirekli gozden gegirme sistemi: Stok seviyesi 6nce-
den belirlenen bir diizeye diisiince sabit bir miktar
kadar siparis verilmesi.

Siirekli Uretim: [sletme icindeki makine ve dona-
nimin yalniz belirli bir {iriiniin siirekli tiretimini
yapmast.

-

Taguchi Yontemi: [sletmelerin iiriin tasarim, gelistir-
me ve iyilestirme ¢alismalarinda kullandigs, kont-
rol edilebilen ve edilemeyen degiskenlerin, hedef
kalite parametreleri tizerindeki etkilerini belirle-
yen yontem.

Tam zamaninda iiretim sistemi: Uretim igin gerekli
olan malzemenin gerektigi anda ihtiya¢ noktasin-
da bulunmasini saglayan ve sifir envanteri hedef
alan bir malzeme yonetim sistemi.
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Sozlik

Tasarim: Uriin, cevre, bilgi ve isletme kimligi ile
iligkili temel tasarim elemanlarinin (performans,
kalite, dayanikhilik, goriiniim, maliyet) yaratci
kullanimi araciligi ile miisteri memnuniyetini ve
isletme karliligini optimize etmeye (eniyileyen)
calisan siireg.

Tedarik zinciri: Uriinlerin bir yerden bagka bir yere
hareketinden ¢ok daha fazlasi olup ayni zamanda
bilgi, para hareketi ve entelektiiel sermayenin ya-
ratlmasi ve dagiulmasi.

Tedarik zinciri genisligi: Malzemenin akug: paralel
rotalarin sayisi.

Tedarik zinciri yonetimi: Miisteriye, dogru iiriiniin,
dogru zamanda, dogru yerde, dogru fiyata tiim
tedarik zinciri icin miimkiin olan en diisiik ma-
liyetle ulasmasini saglayan malzeme, bilgi ve para
akisinin entegre yonetimi.

Tedarik zinciri uzunlugu: Kaynak ile gidecegi yer
arasinda malzemelerin akug: aracinin sayist.

Teorik (Tasarim) Kapasite: Ideal sartlar altinda belir-
li bir siirede ulagilabilecek en biiyiik ¢iktt mikeart.

Tesis yerlesim planlamasi: Yerlesim planlamasi, tiim
fiziksel Giretim kaynaklarinin uygun yerlesimi sag-
lamak igin verilen kararlar biitiinii.

Teslim siiresi (Lead time): Bir malzemeye gereksi-
nim duyuldugunun bildirilmesinden, kullanima
sunulacak zamana kadar gegen siire.

Toplam Kalite Kontrolii: Tiiketici isteklerinin en
ckonomik diizeyde karsilanmasi amaciyla iglet-
melerin igindeki birimlerin kalitenin yaratilmast,
yasatilmasi ve gelistirilmesi yolundaki ¢abalarini
koordine eden sistem.

Toplam kalite yonetimi (TQM): Genel anlamda,
biitiin ¢alisanlarin katilimi ile i¢ ve dis miisteri-
lerin beklentilerini karsilamayi, degiskenligi azalt-
may1 ve siirekli gelistirmeyi hedefleyen bir y6ne-
tim yaklagimi.

Toplam verimlilik: Sistemin iscilik, malzeme, serma-
ye gibi tiim girdilerinin hesaba katldig: verimlilik
hesaplamas.

Uygunluk maliyeti: Uriin veya hizmetin belirlenen
kalite diizeyine erismesi adina katlanilan maliyet-
ler.

Uygunsuzluk(Basarisizlik) maliyeti: Dugiik kalite
diizeyinin yaratugi maliyetler.
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Uretim: Yaratilan bir deger, ekonomik bir anlami
olan her hangi bir seyi ortaya ¢ikarmak icin yapi-
lan faaliyetler.

Uretim alkas analizi: Gorevlerin ve makinelerin hiic-
relere atanmasinda kullanilan bir yaklagim.

Uretim hatt1 dengeleme: Uriine gore yerlesimde tire-
tim hatlar arasindaki uyumun saglanmas.

Uretim sistemi: Girdileri mal ve hizmetlere doniis-
tliren sistem.

Uretim stratejisi: Islerme stratejisini desteklemek
icin kaynaklarin tasarim ve kullanimini belirleyen
tiretim iglevleri i¢in yapilan uzun vadeli plan.

Uretim siireci: Sisteme giren elemanlarin katma de-
ger yaratacak sekilde bir mal ya da hizmete déniis-
tiiriilmesi.

Uriin siire¢ matrisi: Uretim siireci, iiriin karmast ve
yasam devir siireci arasindaki iliskiyi aragtirmada
kullanilan etkin bir matris.

Uriin agace: Son iiriinii iiretebilmek iin kullanilan
tiim parga, yart mamul ve malzemeleri ve bunlarin
kullanim miktarini sematik olarak gosterimi.

Uriin esnekligi: Genis gesitlilikte mal ve hizmet sun-
ma ve bunlart miisterilerin kendilerine has ihti-
yaglarina uyarlama yetenegi.

Uriin yagam siireci: Uriiniin pazara girmesi, kalmas
ve sonra da ortadan kalkmast.

Uriine gore yerlegim (Uretim hattr): Uretim kay-
naklarinin iriiniin islem gorme sirasina gore di-
zildigi yerlesim.

\'}

Verimlilik: Genel olarak, ¢ikt mikearinin girdi mik-
tarina orani, bir organizasyonun belirli bir miktar
girdi ile ne kadar ¢kt elde ettiginin bir gostergesi.

Y

Yalin iiretim: Gereksiz islerden tamamen arinmis ve
hata, maliyet, stok, iscilik, gelistirme siireci, ire-
tim alany, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi un-
surlarin, en aza indirgendigi tiretim sistemi.

Yeniden siparis verme noktas1 (reorder point): Bir
siparis verildigi andaki elde bulunan stok diizeyi.



	İçkapak
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	Bölüm 2: İşletmelerde Üretim Stratejisi ve Verimlilik
	GİRİŞ
	İŞLETME STRATEJİSİ
	ÜRETİM STRATEJİSİNİN ÖNEMİ VE İŞLETME STRATEJİSİ İLE İLİŞKİSİ
	ÜRETİM STRATEJİSİNİN GELİŞTİRİLMESİ
	VERİMLİLİK
	öğrenme çıktıları ve bölüm özeti
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