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1. GIRIS

GUnUmuzde hangi tlr isletme olursa olsun, her isletmenin mutlaka yerine getirmek zorunda
oldugu en az iki islem vardir. Bunlar; tretim ve pazarlamadir. Soyle ki isletmeler ister mal ister hizmet
olsun mutlaka herhangi bir sey tGretmektedirler. Bununla birlikte, lretilen bu mal veya hizmetlerde
mutlaka pazarlama ¢abalarina konu olmaktadir. Bu agidan bakildiginda tretim faaliyetleri bir isletme

icin en 6nemli faaliyetlerin basinda yer almaktadir.

Uretim faaliyetleri gerek isletmeler ve gerekse birey ve toplum tarafindan biyiik énem
tasimaktadir. Uretim faaliyetleri ile birlikte diger isletme faaliyetlerinin de gergeklestirilmesi
isletmelerin amaclarina ulagsmasi agisindan énemli rol oynar. Birey ve toplum agisindan bakildiginda
ise bireylerin ve toplumlarin yasam dizeylerine olan etkileri dikkate alindiginda bu 6nem daha iyi
anlasiimaktadir. Soyle ki bir toplumun refah seviyesi, toplumun gerceklestirdigi toplam liretim dizeyi
ile iliskilidir. Eger toplum ¢ok Uretiyorsa, toplumun ve dolayisiyla bireylerin yasam diizeyi yiikselirken,
toplum az iretirse gerek bireylerin ve gerekse toplumun yasam duizeyi distk kalir.

2. URETIM VE URETIM YONETIMI iLE ILGILI TEMEL BILGILER

2.1.Uretim Kavrami

Uretim kavrami ile dogrudan ya da dolayli bir iliski icinde bulunan cesitli bilim dallar Giretim
kavramina farkl anlamlar yiklemistir.

Uretim kisaca mal ve hizmet yaratma islemidir. Biraz daha agilirsa uretim, insanlarin
ihtiyaclarini karsilamak Uzere (retim faktorlerinin uygun ortamda bir araya getirilerek mal ve
hizmetlerin meydana getirilmesidir. Buna goére bir liretim faaliyetine iliskin strec, Gretim faktorlerinin
isletmeye girdi olarak dahil olmasi, isletme icerisinde cesitli is veya islemlerden gecirilmesi ve bu
faaliyetler sonucunda bir ¢iktinin elde edilmesinden olusmaktadir. Bu sireci kisaca asagidaki sekil

1’de sematize edilmistir.

— iSLEM SURECI
GIRDILER CIKTI
| e Fabrika |
e Eneriji ‘ e Bina ‘ * Mal
e Isgiicii e Makine e Hizmet
e Arac-Gerec vs.

Sekil 1: Sistemin Yapisi

Uretim; mallarin, sekil, mekan, zaman ve miilkiyet faydalarinin artirlmasidir. $6z konusu

faydalar, soyle tanimlanabilir:

o Sekil faydasi: Bir malin fiziksel ve kimyasal yapisi Gizerinde bir takim degisiklikler yapmak
suretiyle insanlara yararli hale getirmektir.

e Mekan faydasi: Bir malin daha c¢ok ihtiya¢ duyulan mekana tasinmasi ve orada
bulundurulmasi; kullanima sunulmasidir.

e Zaman faydasi: Bir malin ona ihtiya¢ duyulan zamanda ortaya sirilmesidir.

e Miilkiyet faydasi: Bir malin, ihtiyaci olana aktarilmasi ve sahiplenilmesinin saglanmasidir.
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2.2.Uretim Sistemi Kavrami

Genel olarak sistem aralarinda iliskiler bulunan ve belli bir amaci gerceklestirmek lizere bir
araya getirilmis elemanlardan olusan bir bitin seklinde tanimlanir. Her sistem daha biyilk bir
sistemin parcasidir. Her sistem alt sistemlerden olusur ve alt sistemler bir sinerji yaratarak sistemin
verimli olmasini saglar. Ornegin, bir montaj hatti bir fabrikanin, fabrika bir isletmenin, isletme bir
holdingin veya bir sektorin alt sistemi konumundadir. BliytklGgu ve cinsi ne olursa olsun her sistem 5
temel elemandan olusur. Bir Gretim sistemindeki girdiler, strecler (proses), ciktilar, geri besleme ve

cevre elemanlari sekil 2'de gosterilmistir (Kobu, 2013, s. 32).

CEVRE
* Ekonomi
* Sosyal Cevre
* Hikimet
* Rekabet
*Yasal Cevre

GIRDILER
* Toprak CIKTILAR
* Emek Uretim Siireci —> Mamul
*Sermaye * Hizmet
*Yonetim
Diizenleme Olgme
< ,Q/

Geri Besleme Analizleri

Sekil 2: isletme Sistemlerinin Temel Elemanlan
Kaynak: Kobu, 2013, s.33

Girdiler, Uretilen mamul ve hizmete gore ayrintilarda degisik isimler alabilirler. Fakat aslinda
her girdiyi sonunda temel Uretim unsurlarindan birine donistirmek mimkiindir. Girdiler ayni
zamanda karar degiskeni olarak da bilinirler. Bir tiretim probleminde ¢6ziimiin amaci bu girdilerin en

uygun bilesimini bularak en yiksek ciktiyi elde etmektir (Kobu, 2013, s. 32).

Uretim siireci, sisteme giren unsurlarin bir fayda (katma deger) yaratacak sekilde mamule
veya hizmete dénistiriilmesidir. Bu déniistiirme cesitli sekillerde olur. Ornegin, bir hammaddenin
fiziksel ve kimyasal yapisini degistirmek, bir mamull bir yerden digerine tasimak, depolamak veya
kalite kontrol amaci ile muayene etmek stireci olarak nitelenir. Bir tretim slirecini karakterize eden

unsurlardan 6zellikle dort tanesi 6nemlidir (Kobu, 2013, s. 33):
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. Verimlilik (Efficiency): Genellikle birim girdi basina Uretilen ¢ikti olarak olgilir. Verimliligin bu
tanimi mihendislikteki teknik verim kavramindan farkhdir. isletmeciler bu tanimi ayni

zamanda Uretkenlik (prodiktivite) icin kullanirlar.

. Etkinlik (Effectiveness): Uretim sisteminin amaclarini gerceklestirme derecesi olarak
tanimlanir ve performans ile es anlaml kullanilir. Bir Gretim sisteminin verimli fakat az etkin

olmasi mimkdundur. Fakat genellikle verimli sistemlerin ayni zamanda etkin olmalari beklenir.

° Kapasite (Capacity): Uretim sisteminin gerceklestirebilecegi tiretim diizeyini gdsterir. Yiizde
olarak veya birim zamanda (retilen miktar cinsinden ifade edilir. Degisik kriterlere gore
tanimlanan maksimum, gercek ve etkin kapasite Olglleri vardir. Bir fabrikaya alinan yeni
makineler kapasiteyi arttirabilir. Fakat yatirnrm ve isletme masraflari yiksek ise isletme
verimliligi diser. Dolayisiyla verimlilik ile kapasite farkl dlgulerdir.

. Esneklik (Flexibility): Bir Uretim sisteminin ani talep degisimlerine cevap verebilmesi veya
yveni mamul Uretimine kolay gecebilmesi olarak tanimlanir. Son vyillarda 6nem kazanan

esneklik faktorinin belirli bir ol¢list yoktur.

Geri besleme analizleri, giktilar Gzerinde 6lgme ve gdzlemlere dayanir. Analizler amaglardan

sapmalar oldugunu gosterirse diizeltici kararlar alinir (Kobu, 2013, s. 33).

Uretim sisteminin son elemani olan cevre, kontrol edilemeyen degiskenleri temsil eder. Bu
degiskenlerin varligi bilinir, ancak yoneticiler bunlari tayin etmek veya degistirmek glicline sahip
degildir. Bu nedenle gevre unsurlari Gretim analizlerinde belirsizlik (risk) olarak hesaba katilir (Kobu,
2013, s. 34).

2.3. Uretim Sistemlerinin Siniflandirilmasi
Mal ve hizmetlerin Uretim sistemleri gesitli agilardan siniflandiriimaktadir.
2.3.1. Kullanilan Uretim Yontemlerine Gore Siniflandirma (Kobu, 2013, s. 34)

. Birincil Uretim: Dogada var olan temel hammaddelerin elde edilmesine Birincil Uretim denir.

Demir, bakir, petrol, orman drinleri vs. gibi maddelerin Gretimi bu tirdendir.

. Analitik Uretim: Birincil Uretim yoluyla elde edilen hammaddelerin cesitli ayristirici
islemlerden gegcirilerek bircok yeni mamulin Gretilmesidir. Ham petrolden ¢esitli akaryakit

Urlnlerinin elde edilmesi, et endstrisi, seker Uretimi vs. 6rnek olarak verilebilir.

. Sentetik Uretim: Tabiatta bulunan cesitli maddelerin bir araya getirilerek yeni iriinler elde

edilmesidir. Ornegin gelik Giretimi, plastik tiretimi, kauguk tiretimi vs. verilebilir.

. Fabrikasyon Uretim: Tabiatta bulunan maddeleri keserek, tornalayarak ya da degisik
islemlerden gecirilerek yeni mamuller elde edilmesidir. Ornek olarak ayakkabi, mobilya

Uretimi verilebilir.

. Montaj Uretimi: Cesitli hammadde, yari mamul ve mamullerin sistemli bir sekilde bir araya
getirilerek yeni mamullerin ortaya cikarilmasina denir. Ornegin; otomobil iiretimi, bilgisayar

Uretimi, TV Uretimi.
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2.3.2. Belirli Bir Siirede Yapilan Uretimin Miktarina Gére Simiflandirma

Uretim islemi sonucunda gerceklestirilen iretimin miktarini dikkate alinarak yapilan bir

siniflandirmadir. Buna gore lretim lge ayrilmaktadir.

Siparise Gore Uretim: Bu iretim tarzinda énceden ne iretilecegi belli olmadigi icin belirli bir
mal devamli Gretmek s6z konusu degildir. Bu Uretim sisteminin en dnemli 6zelligi, Giretimin
piyasanin ihtiyaci icin degil alinan siparisi karsilamak icin yapilmasidir. Yani siparis varsa
tiretim yapilmaktadir. Siparis yoksa tretim yapilmaz. Ornek olarak, terzileri, gemi yapimini,

marangozlari kdpri yapimi islerini verebiliriz.

Seri Uretim: Bir malin 6zel bir siparisini karsilamak veya piyasadaki talebi karsilamak lizere
uretilmesidir. Uretilen seri dolduktan sonra baska bir serinin iiretimine gecilmektedir. Bu
Uretim sisteminin temel 6zelligi de Uretimin gerek siparis Uzerine olabilecegi gibi piyasadaki
ihtiyacin karsilanmasina da yonelik olmasidir. Ornek olarak konfeksiyon, mobilya vb.

mamullerin Gretimi verilebilir.

Kitlesel (Yigin) Uretim: Ayni malin, ayni {retim eylemlerinin sirekli bir bicimde
tekrarlanmasiyla ¢ok sayida meydana getirilmesidir. Bu lretim sisteminin temel 6zelligi de,
mallarin Gretiminin siparisten ziyade piyasa icin ve bliylik miktarlarda yapilmasidir. Bu lretim
tarzinin bir baska o6zelligi de tGretim miktarinin bliylk olmasi kadar tretilen mallarin timuyle
ayni olmamasidir. Ornegin makinelerin ayarlari degistirilerek bir baska malin Uretimine

gecilebilir.
2.3.3. Uretim Sirasinda izlenen Yola Gore Uretimin Siniflandirilmasi

Bir mal veya hizmetin lretim islemleri bazen Uretilen malin yapildigi yerde bazen de bir

isletme icinde gergeklestirilir. Birincisine Yapim Yerinde Uretim ikincisine ise isletmede Uretim

denilmektedir.

R/
0.0

Yapim Yerinde Uretim: Bu {retim sistemi tirinde malin 6zelligi Gretimin nerede yapilacagi
belirlemektedir. Uretimin yapilabilmesi icin gerekli her tiirli tGretim faktdéri tretimin yapilacag
yere tasinir ve Uretim burada tamamlanir. Ornek olarak képrii, gemi, baraj, bina vb. mallarin

Uretimi verilebilir.

isletmede Uretim: isletmede yapilan iretim (¢ ayri sekilde agciklanabilir. Bunlar soyle

siralanmaktadir.

Atélye Tipi Uretim: Bu tiirdeki Gretim de, iiretim isletme icinde yer alan ve atdlye olarak
adlandirilan cesitli bolimlerde gercgeklestirilir. Atolye de iretilecek malin sadece belli bir
asamasini veya kismini yapmaya yetecek iretim araci bulunur. Ornegin torna atélyesinde
sadece torna tezgahlari bulunur ve bu makinelerde yapilacak isler yapilabilir. Bu atélyede
yapilacak isler bitince baska bir atolyeye gider. Sonugta mal lretimi bitin atolyelerden

gecerek tamamlanir.

Akis Tipi Uretim: Standartlastirilmis mallarin Gretilmesi amaciyla saglanmis dzel makineler
ve donatimlarla kesintisiz olarak gerceklestirilen lretim bicimine akici iretim denir. Bant

Uretimi de denilmektedir. Bu Uretim tiiriinde, (iretim islemi bir hat lizerinde gerceklestirilir.
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Uretim hatti Gizerinde uretimle ilgili birbirini tamamlayan islemlerin yapildigi islem birimleri
vardir. Her igslem birimi bir digerine bagimhdir. Hattin bir ucunda baslayan uretim islemi
hattin diger ucunda sona ermektedir. Bu Uretim biciminde is akislarinin birbirine bagimli
olmasi, zaman ve is etitlerinin yapilmasini zorunlu kilmaktadir. Bu {iretim tiriine gimento,

deterjan, mesrubat Uretimi 6rnek olarak verilebilir.

o Kiime (Karma) Uretim: Birden fazla asamadan ge¢mek suretiyle tamamlanabilecek belirli
bir malin Uretiminde kullanilacak tim makinelerin kimelestirilerek belirli bir yerde
toplanmasi sonucunda gerceklestirilen {iretim bicimine denir. Boylece bir mal atdlye atolye

gezmeden Uretilmesi s6z konusu olmaktadir.
2.4.Modern Uretim Sistemleri
2.4.1. Yahin Uretim - YU (Lean Production - LP)
Yalin Giretim, yapisinda higbir gereksiz unsur tasimayan ve hata, maliyet, stok, iscilik,

gelistirme siireci, Uretim alani, fire, misteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarin, en aza

indirgendigi ideal bir Gretim sistemidir (John Krafchik).

Yalin Uretim, Uretime ylik getiren tim israflardan arinmayi hedef alan bir yaklasimdir. Yalin
Gretimin ana stratejisi hizi artirip, akis sliresini azaltarak kalite, maliyet, teslimat performansini ayni
anda iyilestirmektir. Yalin Gretim, musteri ihtiyaclari dogrultusunda malzeme veya bilgiyi donUstiiren
veya sekillendiren ve katma deger yaratan faaliyet ile zaman ve kaynak kullanan; ancak Uriin Ustiine
miusteri ihtiyaglari dogrultusunda deger ilave etmeyen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt

eden bir yaklasimdir.

Firmalar icin asil maliyet olusturan kalemler yoneticilerin géremedigi alanlarda ve katma
deger olusturmayan zaman kayiplarinda gizlidir. Bu sistemin temel hedefi iste bu gizli maliyetlerin

ortaya cikarilmasi ve azaltilmasidir.
2.4.2. Tam Zamaninda Uretim Sistemi - TZU (Just In Time - JIT)

Her tiirlii stoku bir maliyet unsuru olarak géren Tam Zamaninda Uretim Sistemi (TZU) genel
olarak, yalniz gerekli parcalarin, gerekli oldugu miktarda, gerekli gorilen kalite seviyesinde, gerekli
oldugu zaman ve yerde iretilmesi olayini ifade etmektedir. TZU daha genis bir anlam ile “israfin
Oonlenmesi yoluyla maliyetlerin azaltilmasi” anlayisini da icermektedir. Diinyada ilk olarak Toyota

firmasinda uygulanmistir.

Bir isletmede ancak israfin tam olarak 6nlenebilmesi durumunda TZU gerceklestirilmis
sayilabilir. TZU anlayisini ve ayni zamanda da amaclarini su iki madde ile 6zetlemek mimkindiir.
Bunlar; Sifir Hata ve Sifir Stok.

TZU lretim sisteminin temel sarti, malzeme ihtiyacinin planlanmasini esas alan kapsamli bir
tretim kontrol sistemidir. TZU yénteminin basarisi biiyiik 6lgiide disaridan temin edilecek
malzemenin kalitesine baglidir. Tedarikgilerin gonderecegi malzemelerin kalitesi, isletme tarafindan
uretilecek malin kalitesine dogrudan etki yapacaktir. Bunun icin TZU yéntemi ancak etkili bir kalite

glivencesi sistemi ile bir arada basarih bir sekilde ylrlyebilir.

Sayfa 11 /102



TZU sisteminin uygulandigl Toyota firmasinin montaj hattinda calisan her bir iscinin yaninda
ancak bir saatten daha az siire yetebilecek kadar parca stoku bulunmaktadir. Parcalar bitmeden 6nce
tedarikgiler parcalari dogrudan montaj hattina teslim etmektedirler. Montaj hattinda parcalarin
bitmesine yakin bir silirede tedarikgi firmalarin kamyonlari fabrikanin kapisina gelmis ve pargalari
montaj hattina teslim etmeye hazir beklemektedirler. Parcalar stokta bulundurmak yerine dogrudan
Uretim hattina teslim edilmektedir.

2.4.3. Bilgisayar Destekli Tasarim - BDT (Computer Aided Design - CAM)

imalati yapiimasi disiinilen Griiniin tasarimi ve analizini yapabilmek icin tamamen
bilgisayarlarin kullaniimasi olarak tanimlanan Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT; Computer Aided
Design-CAD) teknolojisi, ayni zamanda BTU’niin de énemli bir alt birimidir. BDT sayesinde riin,
bilgisayar programlari ekranina tasinabilmektedir. Bu goriinti tzerinde calisilarak tGriniin tasariminda
istenilen degisiklikler yapilabilmektedir. BDT ile yapilan tasarimlardaki sonuglar, program halinde
bilgisayar sayisal denetimli tezgahlara iletilerek imalat gerceklestirilir. Boylece otomasyon icin gerekli

olan BDT/BDU biitiinlesmesi saglanarak tiretimde énemli bir hiza ulasilmis olur.
2.4.4. Bilgisayar Destekli Uretim - BDU (Computer Aided Manufacturing - CAM)

BDU bilgisayar sayisal kontrollii tezgahlara, robotlara, koordinat élgiim cihazlarina ve diger
programlanabilir cihazlara Gretim plan ve programlari hazirlamak suretiyle, kullanicilara veri islem
destegi verme ve hammaddeyi satisa hazir hale getirene kadar bilgisayar kontrolli tekniklerden

yararlanarak islemedir (Aydogan, 1997:66-68).

2.4.5. Bilgisayar Tiimlesik Uretim - BTU (Computer Integrated Manufacturing -
CIM)

Bilgisayar teknolojisinin Uretim alanindaki amaci mihendislik ve isletim etkinliklerini ayni ¢ati
altinda toplamaktir (Anlagan ve Kiling, 1992:14-21). BTU, tamamen otomatik bir isletme
olusturmaktan c¢ok, degisik teknolojilerin kullanilmasiyla otomasyon ve insan bitinlGglini amaclar.
BTU, isletmenin bircok departmanlarinda tiim diizeyler arasindaki operasyonel iliskileri belirten bir
organdir (Erdem vd., 1997:45-46). Her isletme icin ayri ayri dizenlenmesi gereken bilgisayar

programlarini ifade etmektedir.

BTU

(CIM)
BDT BDU OMT YAA YBS
(CAD) (CAM) (AHM) (LAN) (MIS)

Sekil 3: BTU’niin alt birimleri (Anlagan ve Kiling, 1992:17)
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2.4.6. Esnek Imalat Sistemleri - EiS (Flexible Manufacturing Systems - FMS)

Musteri taleplerinin de istikrarsiz oldugu bir piyasa ortaminda isletmeler, Ar-Ge faaliyetlerine
agirhk vermislerdir. Talebin miktar ve c¢esidindeki artisina ragmen ekonomikligini, verimliligini,
etkinligini kaybetmeyen, kalitenin artmasini saglayan Esnek Uretim Sistemlerine (EUS; Flexible
Manufacturing Systems-FMS) ulasiimistir. EUS’nin temelini olusturan esneklik cesitleri ile ilgili ok
farkl gcahismalar olsa da temelde sekiz farkh esneklik ¢esidinden bahsetmek mimkindir. Bunlar
(Browne vd., 1984:114-117):

a. Makine esnekligi,
b. Proses esnekligi,
c. Uriin esnekligi,
d. Rota (yonlendirme) esnekligi,
e. Hacim (miktar) esnekligi,
f. Kapasite artirma (genisleme) esnekligi,
g. Operasyon (islem) esnekligi,
h. Uretim esnekligi.
2.4.7. Hiicresel Uretim Sistemleri - HUS (Cellular Manufacturing Systems - CMS)

Geleneksel iiretim sistemlerinden farkli bir yaklasimla ortaya ¢ikan Hiicresel Uretim Sistemleri
(HUS), maliyet ve kalite agisindan geleneksel iiretim sistemlerinden daha avantajlidir. iki temel amag
dogrultusunda kurulmaktadir (Atalay vd., 1998:67).

1. Basit slreclerin yer aldigi endistrilerde kitlesel Gretimde kullanilan akis tipi iretim ile elde

edilen tasarruflara esdeger tasarruflari, kesikli ve atdlye tarzi Giretimlerde elde etmek,

2. isletmede calisanlar arasindaki iliskileri gelistirmeye yarayacak daha iyi bir sosyal altyapi

olusturmak.
2.4.8. Grup Teknolojisi (Group Technology- GT)

GT HUS’iin kurulmasinda ortaya cikan yapilanma problemlerine mantikli ¢éziimler getiren

Uretim yonetimi felsefesi seklinde tanimlanmaktadir (Atalay ve Birbil, 1999:81-106).

GT’'de ayni tirden olan is parcalarinin daha verimli, etkin ve hizl bir sekilde Uretiminin
yapilabilmesi miimkindir. Sistemin 0Oziinde kiiglik sistemlerin kolay kontrol edilebilme 6zelligi
yatmaktadir. Boylece verimli, etkin ve kontrol edilebilir 6zelliklere sahip olan kiiglik sistemlerin bu

vasiflari bliylk sistemlere yansitiimis olmaktadir.
2.4.9. Endiistriyel Robot Sistemleri (Endustrial Robot Systems - ERS)

Robot, 6zel hareketlerle parga, malzeme, takim ve 6zel araglari hareket ettirebilen ¢ok
fonksiyonlu ve yeniden programlanabilir araglara denmektedir (Ureten, 1987:212). Robotlarin en

miihim &zellikleri programlanabilir ve ¢ok fonksiyonlu olmalaridir. imalat hattinda programlandiklar
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gorevleri yerine getirebilirler. Genel olarak endustriyel bir robot ¢ kisimdan olusur. Bunlar,
manipulatoér, glic kaynagi ve kontrol sistemidir.

Robotlarin kullaniimasinin en 6nemli sebebi verimliligi artirmaktir. Bununla birlikte maliyetleri
duslirmek, kalifiye isci ihtiyacini karsilamak, operasyonlarda esneklik yaratmak ve Urliniin kalitesini
artirmak gibi amaclari da vardir (Kiigtikoglu, 1991:181-190). Ayrica iscileri sikici, yorucu, saghga zararh

ve glivenlik yoniinden problemli olan ortamlardan uzaklastirmak amaci ile de kullanilmaktadir.
2.5.Uretim Yonetimi Sistemi Analizinde Kullanilan Modeller

Proje tipi Uretim sisteminde kullanilan planlama ve kontrol tekniklerinin genel adi "sebeke
analizi teknikleri (PERT, CPM)"dir. Bununla birlikte, Gretim yonetiminde karsilasilan sorunlarin bir
veya birkacina uygulanabilirligi olan cesitli analitik modeller bulunmaktadir. Bunlarin baslicalari ve
uygulandiklari alanlar, ana hatlari ile asagidaki gibi siralanabilir.

a) Maliyet Analizi: Uretim maliyet faktorlerinin davranislarini incelemeyi amaclayan ve yaygin
kullanilan yontemlerdir. Basabas noktasi analizi ve marjinal maliyet analizi gibi 6rnekleri hemen tim

Uretim kararlarinda kullanilabilmektedir.

b)Dogrusal Programlama: Kit kaynaklarin dagitimi, Uretim-dagitim sisteminin kurulmasi, sinirli
hammaddenin etkin kullanimi, Grin karmasi se¢imi ve uzun dénem planlama gibi sorunlara

uygulanabilen analitik bir ydontemdir.

c) Bekleme Hatti veya Kuyruk Modeli: Ozellikle, insan-makine sistemlerinde kullanilan bir modeldir.

Ornegin, montaj hatti dengelenmesi bu modelin kullanildigi tipik bir Giretim sorunudur.

d) Simiilasyon (benzetim) Modelleri: Bilgi-islem makinelerinin gelismesi ve yayginlasan ve karmasik,

cok degiskenli, cok alternatifli sorunlara uygulanabilen bir modeldir.

e) Sebeke Planlama Modelleri: Yalnizca bir defa gergeklestirilecek biyiik 6lcekli projelerde eszamanli
veya birbirlerine bagimli faaliyetlerin planlanmasi, izlenmesi ve denetlenmesi amaciyla kullanilan

modellerdir.

f ) istatistik Analiz: Ozellikle, talep tahminleri, olasilik hesaplari, korelasyonlar ve kalite kontroliinde
uygulanan istatistiksel modellerdir.

g) Sematik ve Grafik Modeller: Uretim sisteminin cesitli sorunlarinda yaygin kullanilan ¢izimi ve

anlasilmasi oldukga basit geleneksel modellerdir.

Bir Uretim yonetimi alt sisteminin analizinde sliphesiz bu sayilanlarin disinda da baska
modeller bulunabilir ve kullanilabilir. Ancak unutulmamamsi gereken bir nokta, gercek sorunlar ve
olgularla soyut modellerin birbirine karistirlmamasidir. Modellerin ¢esitli sinirlamalari, yetersizlikleri
ve hatalari bulunabilir. Modeller, anlamayi ve ¢6zimi kolaylastirma amaciyla gercek sorunlari ileri
derecede basitlestirerek, soyut ve kavramsal bir yapiya indirgerler. Bu nedenle, karmasik sorun
¢6zmede modellerden vyararlanirken modellerin bu 6zelliklerinin her zaman igin gdz Oniinde

bulundurulmasi gerekmektedir.
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3. URETIM YONETIMI

3.1.Uretim Yonetimi Kavrami

Uretim yonetimi kapsam bakimindan genis, faaliyet hacmi c¢ok vyikli bir isletmecilik

fonksiyonudur. Buna gore liretim yonetimi icin soyle bir tanim yapmak mimkiindr:

Uretim Yénetimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, makine ve insan giicii kaynaklarinin
belirli miktarlardaki mamuliin istenilen niteliklerde (kalitede), istenilen zamanda ve en disik
maliyetle Uretimini saglayacak bicimde bir araya getirilmesidir.

3.2.Uretim Yonetiminin Tarihi Gelisimi

ingilizcede "imalat/lretim" kelimesinin karsiligi olan "manufacture", latince kékenli manus
(el) ve factum (yapmak) kelimelerinin birlesiminden meydana gelmektedir. Uretim kavrami, ilk
caglardan gliniimize kadar; bir sey olusturmak, meydana getirmek veya urinin fiziksel 6zelliklerini
degistirmek gibi anlamlari tasimistir. Misirlilarin piramitleri, Cinliler'in Cin Seddi, Inkalarin sehir
diizenlemeleri, imalat teknikleri, Uretim faktorlerinin bir plan ve program cergevesinde kullanildigi
klasiklesmis 6rnekler olarak bilinmektedir.

1770'lerde Adam Smith'in, isin kisimlara ayrilmasi veya isbolimi ile Uretim artisinda
saglanacak gelismeleri belirlemesi ve 1830'larda Charles Babbage'in is bolimi prensibinin
uygulanmasi ile saglanacak yararlari ayrintilariyla saptamasi; is basitlestirme, uzmanlasma ve
reorganizasyon ile Uretkenligin artirimasi yolunda deneyler yapmasi, dretim yonetimi alaninda

bilinen ilk bilimsel calismalardir.

1900-1920 arasinda Frederick Taylor'un bilimsel yonetimin kurallarini, klasiklesmis eseri
Principles of the Scientific Management ile ortaya atmasi, adeta devrim niteliginde gelismelere yol
acmistir. Uretim yonetiminde; verimlilik artisi, organizasyon, insangiicii verimi, is yeri dizeni, ve
benzeri temel kavramlarin Taylor ile ortaya ¢iktigi kabul edilebilir. Gergekten, Taylor'un bilimsel

yonetim kurallari,
a) is analizlerinde parmak hesabi yerine bilimsel ydntemlerinin kullaniimasi,
b) Calisanlarin se¢me, egitim ve yetistirilmesinde sistematik yontemleri uygulanmasi,
c) Calisan ile yoneten arasinda saglam temellere dayanan is birliginin kurulmasi,

d) is yiikiiniin calisanlar ve yénetenler arasinda dengeli, adil ve uygun bicimde

bolinmesi, basliklari altinda 6zetlenebilir.

Modern {retim yonetiminin gelisiminde, en ©6nemli isimlerden birisi Henry Ford'dur.
Amerikali mihendis Henry Ford , "seri Uretim" ve "montaj hatti" kavramlarinin adeta babasi olarak
kabul edilir. Bu yontemler ile, 1903 yilinda orijinal A Model ve daha sonra 1908'de T Model otomobil
Uretimini gerceklestirmistir. T Model otomobil, bugtinkii anlamiyla dahi modern bir liretim tarzi ile
Uretilmekte idi. Ford' un gercek basarisi, 20. ylizyilin basina kadar ancak seckinlerin yararlanabildigi
bir mamul, kitlelere standartlastiriimis ve basit haliyle sunmus olmasidir. Onun basarisi, gliniimizin

dev motorlu ara¢ enddstrisinin temellerini atmistir. Bu nedenle, Henry Ford' un katkilarina ve
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20'lerden itibaren otomotiv sektoriindeki birtakim gelismelere daha yakindan g6z atmak yerinde
olacaktir.

Baslangicta, seri Uretimin temel unsuru, hareket eden veya siirekli bir montaj hatti degil,
daha ziyade, herhangi bir parcanin, yenisiyle tam ve tutarli olarak degistirilebilir olmasi ve montajdaki
basitlik idi.

1913 yilinda, Ford'un Detroit'deki yeni Highland Park fabrikasinda 6énemli bir gelisme
saglanmis, otomobili isginin 6niine getiren "hareketli montaj hatti" (ylirlyen bantlar) devreye

sokulmus ve bunun neticesinde montaj cevrim siresi yari yariya azaltiimistir.

Bu donemde ,Henry Ford, Unli "misteri ne renk isterse alabilir, yeter ki siyah olsun" sozii ile,
tiketici istek ve ihtiyaglarinin bir esnekligi gerektirdigini, bunun isletmeye bir esneklik, zaman ve para
maliyeti anlamina geldigini ve misterinin de bunu 6demeye hic¢ niyeti olmadigini kastetmistir. Bu
nedenle Ford, sadece siyah renkli, aksesuarsiz ve standart T Modellerinin Gretimine devam ederken,
Alfred Sloan liderliginde GM, Ford'un temel Urliniind, "her keseye ve her amaca" hizmet verecek
sekilde yeniden dizenlemistir. 1920'li yillarin ortalarindan itibaren, rakip firma GM (General
Motors)'in musterilere her yil degisik modelleri, farkli renklerde, hem de hi¢ fiyat farki olmadan
sunmasl, ayrica yeni maliyet muhasebesi teknikleri uygulayarak tretim maliyetlerini kontrol altina
almasi, bu firmanin rekabetci avantajini artirmistir.Ford, Uretimde basariliydi; fakat seri Gretimin
istedigi fabrika sistemini, mihendislik operasyonlari ve pazarlama sistemlerinin verimli olarak
yonetilmesi icin gerekli organizasyon ve ydnetim birimlerini tam anlamiyla kuramamisti. Ote yandan,
pazarlama unsurunu da 6n plana alan General Motors, hizmet vermek istedigi genis pazari tatmin
edebilmek icin, ucuzdan pahaliya, Chevrolet'den Cadillac'a kadar bes modellik bir Uriin ¢esidi
gelistirmisti. Firmanin efsanelesmis yoneticisi Sloan, bu uygulama ile her gelir diizeyindeki potansiyel
alicilara dmiirleri boyunca hitap edilebilecegini diistinmekteydi.

1930'h yillarla birlikte istatistik kalite kontrol, envanter modelleri, kapasite planlama
yontemleri, 1940'l yillardan itibaren tesis planlama, fabrika ici malzeme tasima-yerlesim metodlari,
istatistik analizler, mihendislik ekonomisi ve daha sonralari ise dogrusal programlama-similasyon,
sebeke planlama tekniklerinde 6nemli gelismeler saglanmistir. Yine bu silrec icerisinde imalatta
kullanilan arag-gereglerde, takim tezgahlari, robotlar ve ilk bilgisayar 6rnekleri gibi dev adimlar

atilmistir. Otomotiv sektord, tim bu gelismelerde 6nemli roller Gstlenmistir.

Tablo 1: Uretim Yénetiminin Tarihsel Siireci

Yil Kavram veya icat Gelistiren kisi-kurum
1370 Mekanik saat Heinrich Von Wyck
1430 Gemi yapimi, Venedik tersanesi Venedikli gemi yapimcilari
1776 isin kisimlara ayrilmasindan dogan ekonomik | Adam Simith

kazanglar
1798 Ayrilabilen parcalar Eli Whitney
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Yil Kavram veya icat Gelistiren kigi-kurum
1832 Calisma zamaninin genel kavramlari, emege | Charles Babbage," On the
gore haftalik Gcret 6demeleri Economy of Machines and
Manufactures"
1911 "Bilimsel Yonetimin Prensipleri", is yeri dlizeni | Frederick W. Taylor
ve kavramlari, ¢calisma zamani "principles of Scientific
Management "
1911 Sanayi psikolojisinin temel kavramlari, hareket | Frank ve Lillian Gilbreth
ekonomisi prensipleri
1913 Montaj hatlarinin hareketi Henry Ford
1914 Proje planlama tablolari Henry L. Gantt
1917 Envanter denetimine matematik modellerin ilk | F. W. Harris
uygulamasi
1931 Kalite kontrollinde istatistik ve 6rnekleme H. F. Dodge
H.G. Romig
1933 Hawtron Arastirmalari ( 1927-33) Elton Mayo
1934 is analizinde 6rnekleme etkisi L.H.C. Tippet
1940 Kompleks sistem problemlerine grup yaklasimi | Is arastirma gruplari ( Ingiltere )
II. Diinya Savasl
1947 Dogrusal programlama ve diger programlama | George B. Dantzig
yontemleri
Similasyon uygulamalari , kuyruk, karar
1950 - 1960 | teorileri, matematiksel programlama , proje Amerika ve Bati Avrupa
planlama teknikleri, PERT, CPM, bilgisayar
donanimi ve yazilimi Bilgisayar imalatgilari,
arastirmacilar ve kullanicilar
Bilgisayar donanim ve vyazilimlariyla rutin | Joseph Orlickly,Oliver Wight
1960 - 1970 | problemlerin  kolaylastirilmasi,  envanter, Amerika ve Bati Avrupa'daki
tahminleme ve proje planlama, MRP, malzeme | , ., . .
bilgisayar imalatcilari,

ihtiyac planlama- sinin hizla gelismesi ve

yayginlagsmasi

arastirmacilar ve kullanicilar
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Yil Kavram veya icat Gelistiren kisi-kurum

1970 - 1980 | Japonya'dan baslayarak ve yayilan " kalite | W. Edwards Deming
yonetimi ", verimlilik ve lretkenlik kavramlari,
endustriyel robotlar, CAD / CAM, bilgisayara
dayali proses kontrol - CAPP

Japon firmalari

Wickham Skinner, muhendislik

disiplinleri

1980 - 1990 | Toplam Kalite Yonetimi

JIT -Tam Zamaninda Uretim -Yalin Uretim, CIM | Japonya, Amerika , Bati Avrupa

Uretim ydnetiminin tarihsel perspektifi icerisinde, "mekanizasyon" ve "otomasyon"
olgularinin 6n plana ciktigl goriilmektedir. Zaten bu kavramlar, Endistri Devrimi ile birlikte modern
Uretim yonetimi dinamiklerinin temelinde yer almaktadir. Teknoloji kavrami da, dogrudan bu

unsurlarla ilintilidir.

Endistri Devrimi'nden bu yana, insangliciinlin yerini makinalarin almasiyla birlikte, "mekanik
teknoloji" donemi ve daha sonra ¢ok hacimli Gretimle beraber "otomasyon teknolojisi" baslamistir.
Gegmisten gliniimize, imalat ve hizmet 6rgltlerinde otomasyonun ve gelismis teknolojilerin 6nem

kazanmasi su nedenlere baglanabilir:

-Rekabetin uluslararasi boyutlara ulagsmasi ve teknolojik yeniliklerin verimlilik artisi igin

zorunluluk kazanmasi,
-Yigin Uiretimi gerektiren gesitli tip Urlinlere asiri bir yénelmenin olmasi,

-Uriinlerin kisa sireler pazarda kalmasini arzulayan pazarlama baskilarinin, Uretim

sistemlerinin degismelere ¢abuk ayak uydurabilmesini gerektirmesi,
-Uriinlerin karmasikhiginin artmasinin, Gretimle ilgili problemleri daha da giiclestirmesi.

Mekanizasyon, surekli tekrardan olusan mekanik hareketleri icermektedir. Disli, kama,
manivela ve zincirler bir araya getirilerek sabit sirali ve donlisimli islem gorevlerini yapacak
mekanizmalar olusturulur. Mekanik araclarin sinirsel bir duyarlliklar, gézlem ve karsilastirma
yetenekleri yoktur. Boylece sistemi, bu bilingsizlikten kurtarmak icin, insan zekasinin enjekte edilmesi
gerekir. Otomasyonda ise, otomatik makinalarin kullanilmasi, operatore islemi kontrol etme ve

yonetmeyi de iceren daha genis bir yetki verir.

Otomasyonun (veya otomatik kontroliin) tanimi; " bir sistemde faaliyetlerin insan miidahalesi
olmadan bir amaca yoneltiimesi " seklinde yapilabilir. Fakat, otomasyonun esas anlami, " makinalar
araciglyla diger makinalari planlama, isletme ve sonuglarini kontrol etme niteligindeki teknolojik
degisme" olup, "insanlarin yerine makinalari kullanma" genel anlamindan farkhdir. Otomatik kontrol
iki onemli fayda saglar. Bunlardan biri, insani bezdirici hareketlerden kurtarmasi ve baska isleri
yapabilmesi icin rahat birakmasi, digeri ise insanin fiziksel yeteneklerinin ¢ok lizerinde olan karmasik

kontrol islemlerinin yapilmasidir.
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Mekanizasyon ve otomasyon arasindaki fark soyle tanimlanabilir: "Mekanizasyonla ilgili,
veriler sadece sistemi tasarlayanin kafasinda gizlidir. Otomasyonda ise, sistem tasarimcisi, verilerin

kendisiyle degil, verilerin kontroli ile ilgilenir ".

Maliyetleri diistirmek, tGretim hizini ve Uretilen malin kalitesini artirmak icin cesitli otomasyon
uygulamalari ve artik insansiz galisan tretim birimleri kurulmaya baslanmigtir. Otomasyonun gérinir
yararlarini asagidaki gibi siralayabiliriz:

- insan kaynakli imalat hatalari énlenir.

- Kalite diizeyi ylkselir.

- is kazalari azalir, is giivenligi artar.

- Verimlilik artar.

- Hammadde israfi azalir.

- iscilik maliyeti diiser, ancak otomasyonun yatirim maliyeti cok yiiksektir.

Yukaridaki kavramlarin imalat sirecindeki realizasyonlari, en genel anlamda "takim
tezgahlarl" ve "sanayi robotlar" araciligiyla gerceklestirilir. Sayisal kontrollu (Numerical Control-NC)
tezgahlar Uzerinde ilk calismalar A.B.D. Hava Kuvvetleri desteginde 1952 yilinda Massachusetts
Institute of Technology (MIT) laboratuarlarinda baslatiimistir. 1950'lerin sonlarindan itibaren
sanayide kullanilmaya baslanilan sayisal denetimli tezgahlarin fiyatlari teknolojideki gelismeye bagh
olarak ucuzlamis, kullanimlari kolaylagmistir. Yine bu teknolojik gelismeler iginde robot yapimlari, I. ve
II. kusak robot ve bilgisayar teknolojileri olusmaya baslamistir. 1975'de ise sayisal kontrol biriminde
mikro islemci kullanilan ilk takim tezgahlari iretilmeye baslanmistir.

3.3.Uretim Yonetiminin Amaclar
Uretim yénetiminin baslica amaglari li¢ noktada toplanmaktadir. Bunlar;
e Musteri taleplerinin fiyat, zaman, miktar ve kalite acisindan en iyi bicimde karsilanmasi,
e Stok miktarinin mimkiin oldugu kadar disik dizeyde tutulmasi,
e isletmenin isgiicii ve makine kaynaklarindan yararlanma derecesinin yiikseltilmesi.

Uretim yoénetimini belirtilen bu amaclarina ulasabilmesi icin, iretim yodnetiminin ve

dolayisiyla yoneticilerin cesitli gbrevleri bulunmaktadir.
3.4.Uretim Yénetiminin Fonksiyonlari

Bir isletmede Uretim yonetimi departmaninin fonksiyonlari, isletme buyukligi, yonetim
politikasi, organizasyon yapisi, liretim tipi, endustri dal, Gretim miktari vb. cesitli faktoérlere bagli
olarak belirlenir. Factory dergisi ve APICS (American Production ana Inventory Control Society)
tarafindan ortaklasa yapilan bir arastirma bulgularina gore, A.B.D.’deki isletmeleri % 90’inin lretim

departmanina verdigi fonksiyonlar sekil 4'de gosterilmistir (Kobu, 2013, s. 11).
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On Planlama 1 Planlama 21 Uygulama > Kontrol

Geri Besleme (Feedback)

Sekil 4: Uretim Yonetiminin Fonksiyonlar

3.4.1. On Planlama Fonksiyonu (Kobu, 2013, s. 12)

Tiketicinin istedigi mamuliin tipi, nitelikleri, fiyati, miktari ve ihtiyag zamanina ait bilgiler
toplanip analiz edilir.

Tiketicinin mamulden istedikleri, kalite ve dizayn spesifikasyonlarina donistirilerek imalatin
istedigi bilgiler hazirlanir.Bu arada mevcut mamul Uzerinde tiketici isteklerinin degismesi,
yeni buluslar, rekdabet ve benzeri nedenlerle yapilmasi zorunlu hale gelen degisiklikler
saptanir.

Genel ozellikleri ile beliren Gretim hacminin gergeklesmesini saglayacak makine ve teghizatin
saglanmasi igin eldeki olanaklarin nasil kullanilacagl saptanir. Mamuliin pargalarinin yan
sanayi isletmelerine yaptirilmasi, yeni alinacak makinelerle Uretimi veya mevcut tesislerin
kapasitelerinin arttirilmasi konusunda, isletmenin yatirim stratejisine uygun kararlarin
alinmasi gerekir.

Uretim arag ve tesisleri belirlendikten sonra, makine ve techizatin is akisi prensiplerine uygun
olarak yerlestirilecegi diizen saptanir. Degisen Uretim kosullari ve teknoloji ile beraber is yeri

diizeninde zaman zaman yer degistirme veya eklemeler yapilir.
3.4.2. Planlama Fonksiyonu (Kobu, 2013, s. 12)

Malzeme Gereksinim Planlamasi: Uretim hedefleri ve stok politikalarina gére malzemelerin
tedarik zamanini, miktarini ve kalite spesifikasyonlarini gosteren listeler (Malzeme
gereksinimleri plani) hazirlanarak satin alma departmanina génderilir.

Kapasite Planlamasi: Eldeki makine ve insan giicliniin kapasite ve nitelik bakimindan istenilen
Uretimi gerceklestirecek diizeye getirilmesi planlanir.

Metot Etiidii, Gretimde kullanilacak makine tiplerini, takimlari, islemleri ve streleri belirler.
Malzeme gereksinim planlari, kapasite planlari ve metod etidi ile elde edilen bilgilerden
eldeki malzeme, makine ve is giicliniin istenilen {retim igin yeterli olup olmadigi belirlenir.
Yetersizlik durumunda, yetersizlikleri giderici dnlemler planlanir.

Rotalama veya is seyrinin planlanmasi, lretim faaliyetlerinin hangi siraya gore ve nasil bir
akis icinde yurutilecegini belirler. Makinelerin ve is istasyonlarinin fabrika icindeki yerlesme

diizeni, hammadde ve yari mamuller icin ayrilan ara depolarin yerleri ve tasima olanaklari géz
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oniine alinarak, mamuliin baslangictan depoya teslimine kadar izleyecegi yol, yani rotasi
saptanir.

e Programlama: Zaman ve metot etitleri ile saptanan standart makine ve iscilik streleri ve
eldeki is ylktu goz online alinarak, ayrintili Gretim programlari hazirlanir. Bir Uretim
programinda, hangi islerin hangi makinelerde, kim tarafindan ve ne zaman yapilacagi kesin

olarak belirlenir.
3.4.3. Kontrol Fonksiyonu (Kobu, 2013, s. 13)

e Dagitim: Programlardan yararlanarak; tarih, miktar, tezgah, isci ve diger ayrintili bilgilerden
olusan is emirleri (job orders) hazirlanir. Bunlarin belli bir zamanda, atélye sefi, ustabasi ve
benzeri kanallardan gecerek isciye ulagsmasi saglanir.

e Takip ve Kontrol: is emirlerinin yerine getirilmesinde; makine arizalari, devamsizlik, verimsiz
calisma, ani ve 6nemli siparislerin araya sikistiriimasi gibi dnceden kestirilmesi giic nedenlerle
aksamalar olur. Bunlari aninda tespit etmek ve ilgililere duyurarak gerekli 6nlemlerin
alinmasini saglamak takip ve kontroliin gorevidir.

e Muayene: Kendine verilen is emirlerine gére harekete gecerek gerekli 6lgmeleri yapar ve
bulgularini takip ve kontrole aktarir. Takip ve kontrol bunlari kendi bulgulari ile birlestirerek

ilgili iinitelere génderir.
3.5.Uretim Yonetiminin Diger isletme Fonksiyonlariyla iliskileri

Herhangi bir isletmede bir alt sistem olan Uretim fonksiyonunun, finansman, arastirma-
gelistirme, tedarik, personel, muhasebe ve pazarlama gibi diger alt sistemlerle kaginilmaz olarak

etkilesimde bulunur; bunlar ana hatlariyla su sekilde 6zetlenebilir.

Uretim ve Finansman: isletmenin bu alt sistemleri arasinda iretim biitcelerinin hazirlanmasi,
maliyet ve Ucret analizleri agisindan islem siirelerinin saptanmasi, makine-techizat yenileme ve siireg
gelistirme kararlarinin alinmasi ve lretim tahminleme alanlarinda yogun etkilesim bulunmaktadir.
Bunun sonucu olarak Uretim, finansman sistemine {iretim hacmi ve kaynaklarin kullanim diizeyi,
hammadde ve mamul stok miktari ve Gretim siirecine iliskin bilgiler saglar. Buna karsilik, parasal
kaynaklar ve duretime iliskin kararlarda yararlanilabilecek finansal bilgiler, Uretim sistemine,

finansman sisteminden aktarilir.

Uretim ve Tedarik Yonetimi: Uretim sistemi ile tedarik sistemi arasindaki baslica etkilesim
alanlar ise, alinacak malzeme, makine-techizat ve cesitli dolayli Gretim girdilerinin miktar ve
niteliklerinin belirlenmesi, bunlarin stoklarinin bakimi ve sirdirilmesi, girdilerin kalite kontroliniin

yapilmasi ve tedarik fiyatlarinin 6ngorilmesi olarak belirlenebilir.

Uretim ve Arastirma-Gelistirme: Uretim ve arastirma-gelistirme sistemleri iliskisinde, yeni
Urlinlerin tasarimi, prototiplerin gelistirilmesi, mevcut Grlinlerin degistirilmesi, imalat standartlarinin
ve kalitesinin belirlenmesi, makine-techizatin tasarimi ve iyilestiriimesi, temel etkilesim alanlaridir. Bu
iki sistem arasinda yeni bilgilerin gelistirilmesi ve bunlari uygulamaya aktarilmasi konularinda yogun

bir bilgi ve haber akisi bulunmaktadir.
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Uretim ve insan Kaynaklari Yénetimi: Bu sistemler arasindaki etkilesimin temelini, tretim
sisteminin isgéren gereksinimini miktar, nitelik ve zaman agisindan belirleyerek personel sistemine
iletmesi ve bu gereksinimin personel sistemi tarafindan i¢ ve dis kaynaklardan karsilanmasi olusturur.
isgdren alimi, secimi ve yerlestirmenin yani sira, egitim, endistriyel iliskiler, 6zendirici Ucret
sistemleri, uygun calisma kosullari, is glivenligi ve isgorenin refahi gibi etkilesim alanlari da soz
konusu iki alt sistemi bir araya getirmektedir.

Uretim ve Muhasebe: Bu iki sistemin iliskisinde, bir taraftan iiretim sistemi Uretilen Griinler
ve Uretim yerleri agisindan kaynaklarin kullanimina iliskin bilgileri saglarken, diger taraftan muhasebe
sistemi de standart ve fiili maliyetlere, bunlar arasindaki sapmalar, genel giderlerin Griin agisindan

dagilimina ve kar marjlarina iliskin bilgileri Gretim sistemine vermektedir.

Uretim ve Pazarlama: Giniimizde, bircok kurulusta, temelde "Uretim-pazarlama celiski ve
catismasina "dayanan, kompleks bazi sorunlarin yasandig gorilmektedir. Bu tirden problemler,
esasen, lretim ile pazarlama departmanlari arasinda, adeta siirekli olarak cereyan eden anlayis ve
uygulama farkliliklari seklinde ortaya cikmaktadirlar. Gercekten, pazarlama departmani, Uretim
birimlerinin arzu edilen degisiklikleri gerceklestirmede ve siparis partilerinin tesliminde yavas
davrandiklarini; musterilerin arzu,istek ve ihtiyaclarina uygun mamullerin imalinde istenilen esneklik
ve ¢abukluga ulasamadiklarini ve pazarlamacilari, misteri ve rakipleri karsisinda dezavantajli duruma
dustrduklerini ileri slirebilmektedirler. Pek cok pazarlamaci, imalat bolimiinin esnek olmayan genel
uygulamalarinin, adeta ellerini ayaklarini bagladigini; aktif ve potansiyel siparislerini kagirttigini;
kendilerini, musteri 6nlinde zor durumda biraktigini diisiinebilmekte ve bu dogrultuda aktif veya pasif
bir celisme ve catismaya girisebilmektedir. Ote yandan konuyu, imalat¢i olmayan isletmeleri de
hesaba katmak suretiyle, genisletirsek, s6z konusu kuruluslarda da, tedarik (satinalma )
departmanini, pazarlamacilar, tarafindan benzer elestirilerin yoneltildigi organik bir birim olarak

disinmek mimkiindir.

Goraltyor ki, her ne suretle olursa olsun, temelde Uretim-pazarlama celiskisine
dayanan ve organizasyon icinde ve disinda kompleks sorunlarin yasanmasina yol acabilen kosullar,
bir ¢cok organizasyonda mevcuttur. S6z konusu kosullarin ve celiskinin, acik veya gizli catisma ve
huzursuzluklara yol agmamasi, her yoneticinin gorevi ve arzusudur. Zira, surasi aciktir ki, 6zellikle
Uretim ile pazarlama (ve/veya tedarik ile pazarlama) uUniteleri basta olmak Uzere, tim uniteleri
arasinda ahenk ve koordinasyon bulunmayan, sirekli ¢eliskilerin ve catismalarin yasandigi bir isletme,
ama¢ ve hedeflere ulasmada biylk zorluklarla karsilasacak; basari sansi 6nemli derecede
azalacaktir.O halde, 6zellikle pazarlama uygulayicilari agisindan blyik sikinti ve huzursuzluklara yol
agan, onlarin pazarlama performans ve basarilarina olumsuz etkide bulunabilen bu tir sorunlari ele

almakta ve tartismada fayda bulunmaktadir.

Pazarlamacilar, temelde, hedef tiiketicinin istek ve ihtiyaglarini zamaninda, yerinde ve
uygun kosullarla tatmin etmek amag ve zorundadirlar. O halde, "musteri tatmininin saglanmasi ve
uzun dénemli kihlnmasi”, modern pazarlama anlayisinin 6zii olarak kabul edilebilir. iste, misteri
tatmininin saglanmasinda, mesela istenilen, arzulanan niteliklere sahip, belirli miktardaki malin, belirli
zamanda ve anlasmaya varilmis bedel mukabilinde musteriye teslimi sart olmaktadir. Bu noktada

pazarlamaci, musteri (potansiyel misteri de olabilir) tarafindan arzulanan bitin bu unsurlari tesbit,
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teshis ve nihayet saglama, yerine getirme durumundadir. Bu geregin icabini yerine getirirken de,
Uretim departmaniyla koordinasyon icersinde ¢calismak elzemdir. Zira, malin istenilen niteliklere haiz
olabilmesi ve beklenen faydayi saglayabilmesi icin sahip bulunmasi gereken niteliklerin temini;
zamaninda, uygun miktarda ve maliyette Uretimi; teknik maliyetli hususlar olup Uretim biriminin
sorumluluk alaninda yer almaktadirlar. Burada, siklikla gozlemlenen pek ¢ok "lretim-pazarlama
catismasi" olgusunun, muhtemel alan ve kaynaklari kolaylikla gorilebilir; istenilen mamul
niteliklerinin (bunlar 6zel dizaynin ve teknik oOzelliklerin yani sira, renk, tip, ambalajlama bigimi
olabilir), Gretim tamamlandiginda, tiirli sebeplerle saglanamamasi; miktar ve/veya teslim sirelerinin
karsilanamamasi; 6ngoriilen veya satilabilir fiyat tespitine imkan verecek uygun maliyet diizeylerine

inilememesi, ve benzerleri gibi.

Bitln bu durum ve kosullarda asil muhatap ve bir yerde, "uzun dénemli misteri tatminini "
gerceklestirmede ortaya gikabilecek basarisizliklarin baslica sorumlusu ve adeta yaraticisi durumunda
kalacak olanlar, pazarlamacilardan baskasi degildir. Bu durum, sliphesiz, pazarlama uygulamacilarini,
imalat birimleriyle geliski ve g¢atismalara siiriiklemekte, onlari blyik gerginlik altina sokmaktadir.
Ozellikle, giinimiiziin hizla degisen kosullari ve rekabet ortaminda, pazarlamacilarin bu baskilari daha

yogun bir bicimde hissetmeleri dogaldir.

Pek ¢ok pazarlamaci, lretim departmaninin esnek olmayan onceden tespit edilmis imalat
programina siki sikiya sarilan anlayls ve uygulamalariyla, pazarlamanin yarattigi dinamizmi
engelledigi; cogu zaman siparis ve musteri kaybina yol acabilecek komplikasyonlarin yaratiimasina
zemin hazrrladigi disiincesini tasimaktadirlar. is hayatinda gérillen pek ¢ok tartismada,
pazarlamacilarin, Ureticileri pazar ve piyasa kosullarindan geregi gibi haberdar olmama; mevcut
imalat program ve kaliplarinin disina ¢itkmaya yanasmama; dinamik bir anlayis ve inisiyatif kullanimina
firsat veren bir yapiya sahip bulunmama; gibi savlarla itham ettikleri ve ¢elisme ile ¢atismalara

girdikleri gortlmektedir.

Buna karsilik, sirketlerin imalat ve/veya tedarik sorumlulari, pazarlamacilari, 6nceden tespit
olunmus imalat programini gézden uzak tutma; kolaylik ve cabuklukla mamul niteliklerinde degisiklik
yapilmasini talep etme; siparis partilerinin imal ve tesliminde sabirsiz olma, aceleci tutum sergileme;
gibi savlari temel alarak, elestirmektedirler. imalat operasyonu sorumlularinin savunduklari biitiin bu
gorislerin temelinde yer alan ana fikirler, pazarlamacilarin kompleks imalat sorunlarini anlayip
kavramaktan uzak; imalat plan ve programlarini rahatlikla géz ardi edebilen; aceleci ve heyecanl

mizacta olduklari yoniinde ortaya ¢ikmaktadir.

Uretim birimleri ve yoneticileriyle, pazarlama uniteleri ve idarecileri arasinda yasanan kimi
celiski ve gatismalari ele alirken, s6z konusu gruplarin, sahip olduklari degerler; énem verdikleri olgu
ve kriterleri de gozden gecirmek, faydali bazi ipuglari verebilir. Zira, biliyoruz ki, gerek bireysel,
gerekse gruplar arasi cgeliski ve c¢atismalarin temel nedenlerinden birisi, ilgili unsurlarin farkl
degerlere; 6nceliklere sahip olmalaridir. Uretim ve pazarlama departmanlarinin karsilastirmasi tablo

3’de gosterilmistir.

Tablo 2:Uretim ve Pazarlama Departmanlarimin Karsilastirilmasi

Uretim Pazarlama
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Cevresel kosullar

Blylk  oOlgide  disipline

edilmis, i¢c kontrol mimkin

Kompleks/hizla degisen

dis kontrol az ve zor

Genel tutum ( stil )

ihtiyath/kesinlige dnem
veren/programi  aksatma-
maya ¢alisan

iyimser / ilgi yaratmaya

¢alisan / aktif

Finansal oncelikler

Basabas maliyeti / toplam

masraflar

Fiyatlandirma /
satislar

Zaman perspektifi

Bir sene ( yil bazi )

Aylar ( ay bazi)

Beklenen oduller

Kapasite gerceklestirme/

zamaninda parti teslimi

Pazar pay! / tatmin edilmis

musteri

S6z konusu iki grubun, secilmis birtakim kriterlere nazaran sahip olduklari 6ncelik ve
degerlerin gosterdigi farkhhklar, burada , karsilastirmali olarak gérmek mimkindir. Bu farkh
kabullenmelerin her biri, muhtemel bir ¢elisme ve ¢atisma niivesi olarak, pek cok durumda varlklarini
hissettirmektedirler. Bu farkli deger ve 6ncelikler silsilesi géz 6nine alindiginda, gerek Uretim, gerek
pazarlama kanadinin, ilk planda bu durumun, mimkin oldugunca ayrintili detaylarinda, bilincinde
olmalari; ve sonrasinda, bu bilgi birikimine bagl kalarak bilingli bir bicimde hareket etmeleri, hig
slphesiz, slirtisme ihtimallerini biyik 6lglide azaltacaktir.

Pek cok organizasyonda, musteri istek ve ihtiyaclarini zamaninda ve tam olarak karsilamayi
amaclayan pazarlama elemanlari, Gretim biriminin bu amaclarina uygun olmayan performansi veya
catismasi nedeniyle, zor duruma dlsebilmektedirler. " Talep ortaya ciktiginda, onun tayin ettigi
kalite, miktar ve zamanda arzi sunmakta, basarisiz kalmak " seklinde formiile edilebilecek bu

problem, pazarlama uzmanlarinca karsilasilabilecek en talihsiz durumlardan biridir.

Pazarlama, Uretim ve/veya tedarik fonksiyonlarindan ¢ok 6nce baslayip satis (siparis ,teslim)
sonrasinda da slren kompleks bir sirectir. Hedef tiketicinin istek ve ihtiyaclarini saptamanin, bir
pazarlama fonksiyonu oldugu ve bunun neticesinde lUretim ve/veya tedarik fonksiyonlarinin ifasina
gidilmesi gerektigi unutulmamalidir. Uretim plan ve programlari ile tedarik takvimleri, pazarlamanin
O6ngoricil ve belirleyici verilerine gore sekillendirilmelidir. Bir baska deyisle, tretim ve/veya tedarik
fonksiyonlari, pazarlamanin saptayip, 6ngordiigii mecrada yirimeli, insiyatif daima pazarlamada

olmahdir.
3.6.Uretim Yonetiminin Tepe Yénetim ile Iliskisi

Uretim y®netiminin amaclarini gerceklestirebilmesi, tepe ydnetimi tarafindan bilingli ve
isabetli olarak tanimlanan ve organizasyonun her diizeyinde benimsenen politikalarin uygulanmasina

baglidir. isletmelerde bu konuda iki tip hataya diisiildigi goriiliir:

e Tepe yonetimi, politikalarini isletmenin durumunu ve olanaklarini dikkate almadan saptamis
olabilir. Ornegin, stok devir hizlarina iliskin politikalar yalniz genel endiistriyel ortalamalara
gore belirlenmis olabilir.

e Tepe yonetimi, Uretim faaliyetlerine yon verecek temel politikalari 6Gnemsemeden saptamis
olabilir. Bu durumda komuta hattindaki her eleman karsilastigl problemlere, kendi gorisiine

veya cevresinden gelen baskilara gore tespit ettigi politikalarla ¢6ziim arama yoluna gider.
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Modern bir isletmede tepe yonetimi; stok, insan glicl, tuketici istekleri gibi konularda temel
politikalarini saptarken ihtiyaci olan bilgilerin pek ¢ogunu tretim yonetimi departmanindan alir. Tepe
yonetimi ayrica, problemlerin ¢6zim alternatiflerine iliskin bilgileri de Gretim ydnetiminden alabilir.

Boylece tepe yonetimi, isletmenin yapisina uygun politikalari daha kolaylikla saptama olanagini bulur.
3.7.Uretim Yonetiminin Gérevleri

Bir isletmede Uretim y6netimi departmanina verilen gorevler fonksiyonlarinin ayrintilarindan
olusur. Dolayisiyla gorevler de basta organizasyon yapisi olmak Uzere ¢esitli faktérlere bagh olarak
belirlenir. Bununla beraber Uretim yonetiminden sorumlu yoneticilerin Ustlendikleri tipik gorevleri

siniflandirmak mimkdndr.

e  Mamul tasarimi

e Talep tahminlemesi

e Teknoloji se¢imi

e  Kurulus yeri secimi

e isyeridiizenleme

e Lojistik yonetimi

e Kapasite planlamasi

e Tamir — bakim planlamasi
e Stok kontrolu

e s analizleri (is etiidii)

e Uretim planlama ve kontrolii
e Proje yonetimi

e Kalite yonetimi

e Ucret yonetimi
3.8.Uretim Yonetiminin Organizasyonu

Uretim y&netiminin isletme organizasyonu icindeki pozisyonu isletmenin biyiikligiine gore
farkhlik gosterebilir. Ancak, kendi i¢ organizasyonu isletme biylikligl veya organizasyonuna gore

degisiklik gostermez. Tipik bir Gretim ydnetimi organizasyon yapisi sekil 5’deki semada verilmistir.
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Uretim Miidiirii
— Planlama Sefi — Kontrol Sefi —| Stok Kontrol Sefi
Tal
1 a‘ep 1 Dagitim —1 Ambar Yonetimi
Tahminleme
Mal
alzeme Takip 1 Miktar Kontroli
Kayitlama
. Satin Al
Islem Planlamasi ‘ Satndartlar {aTe":Iarill?)a
— Programlama — Raporlama —] Muayene

Sekil 5: Tipik Bir Uretim Yénetimi Departmaninin i¢ Organizasyonu

KAYNAK: Kobu, 2013, s.25
4. PRODUKTIVITE (VERIMLILIK)

4.1.Prodiiktivite (Verimlilik) Kavrami

Prodiktivite Uretim sistemlerinin performans degerlendirmesinde en ¢ok kullanilan 6l¢tdur.
isletme departmanlarinin, endistri sektérlerinin veya lke ekonomilerinin kiyaslanmasinda dncelikle
prodiiktiviteden s6z edilir (Kobu, 2013, s. 55).

Verimlilik, kullanicilarinin ihtiyaglarini ve gereklerini karsilayan mal ve hizmetlerin
iiretiminde kaynaklarin - isgiicii, sermaye, arazi, malzeme, enerji, zaman, bilgi, vb. - etkili ve etkin
kullanilmasidir. Bir etkinlik 6lgltl olarak ylksek verimlilik Gretim girdilerinin tamamen kullanildigini
ve israfin asgariye indirildigini gosterir. Diger taraftan etkililik, elde edilen giktilarin (ve faaliyetlerin ve
sureglerin) kurulusun 6zel amaglarinin elde edilmesine katkida bulundugu anlamindadir ki, bunlar
mdusterilerinin ihtiyaglarinin karsilanmasi ve onlarin memnun edilmeleri, ticari hedeflerin elde
edilmesi veya toplumun sosyal, ekonomik ve ekolojik amaglarinin elde edilmesi olabilir. Bu nedenle
verimlilik kurulusun Uretim faaliyetlerinde kullanilan sureglerden ve kaynaklardan tiketicilere,
iscilere, isverenlere, isletme sahiplerine ve genel olarak topluma deger yaratilmasi anlamina
gelmektedir (Prokopenko & North, 1996, s. A-7).

Baska bir tanima gore prodiiktivite Uretilenin, Gretmek i¢in gerekli olana oranidir ve,

GCikt1 (Output)
Girdi (Input)

Prodiiktivite = Denklem 1

Seklinde formiile edilebilir. Kesrin payinda c¢ikti unsurunun 6l¢cimi pek problem yaratmaz.
Uretilen miktar para, adet, agirlik gibi bir 6lcii cinsinden ifade edilir. Cok cesitli mamul Ureten bir
sistemde satis geliri en ¢ok tercih edilen 6lctdir. Buna karsilik Gretimde kullanilan girdi unsurlarinin
tek Olgi ile ifade edilmesi problem yaratir ve yanilgiya neden olabilir. Ayrica girdilerin hepsinin, bir

kisminin veya sadece birinin kullaniimasi s6z konusu olabilir. Tim girdi unsurlarinin kullaniimasi
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halinde elde edilen oran “toplam faktér prodiiktivitesi” veya kisaca “toplam prodiiktivite” adini alir.
Sadece iscilik, sermaye veya malzeme unsurlarindan biri veya bunlarin herhangi bir kombinasyonu da
kullanilabilir. Olcme ve yorum kolayligi agisindan pratikte en ¢ok rastlanan prodiiktivite élciisi “iscilik
prodiktivitesi” dir (Kobu, 2013, s. 55)

4.2.Prodiiktivitenin Karlihiga Etkisi

Bir isletmenin karliligini arttirmak icin basvurulacak careler baslica iki grupta toplanabilir
(Kobu, 2013, s. 56):

e Prodiktiviteyi arttirmak

e Satislari arttirmak

Produktivite yolu ile karlilk artisi satis alternatifine kiyasla daha etkilidir. Bunu basit bir
ornekle gostermek mimkinddir: Bir isletmede satis geliri ve maliyetler, mevcut durum, % 20 satis

artisi, %20 produktivite artisi alternatifleri icin tablo 4 de gosterilmistir (Kobu, 2013, s. 56).

Tablo 3: Satis ve Prodiiktivite Artisinin Karliiga Etkisi

Faktor Mevcut Durum | %20 Satig Artisi | %20 Prodiiktivite Artigi

Satis Geliri 100 120 100
Degisken Maliyet 60 72 48
Sabit Maliyet 20 20 20
Toplam Maliyet 80 92 68
Kar 20 28 32

Satislarin %20 artmasi ile kar 20’den 28’e %40 oraninda artmistir. Buna karsilik ayni oranda
prodiktivite artisi ile degisken maliyetlerde saglanan tasarruf karin %60 oraninda artmasini
saglamistir. Prodiiktivite artisinin karlilik Gzerinde satislardan daha etkili oldugu acgikca goriilmektedir.
Ancak bu hesaplamalarda satislari ve prodiktiviteyi arttirmanin maliyetlerinden hig s6z edilmemistir.

Gergek kiyaslamanin bu maliyetleri de hesaba katarak yapilmasi gerekir.

4.3.Prodiiktivitenin Ol¢iilmesi

isletme capindaki mikro analizler icin gelistirilen prodiiktivite dlgiileri cok cesitlidir.Bunlardan

bazilari asagida gosterilmistir (Kobu, 2013, s. 61):

e Finansal Oranlar

Faaliyet Kéri

e . imalat Maliyetleri
; Prodiiktivite = 4 ;

)

Prodiiktivite =

Satislar Satislar

Malzeme Maliyeti

ey e iscilik Maliyeti
: Prodiiktivite = 22",

Prodiiktivite =

)

Satislar Satislar

Sayfa 27 / 102



Hammadde Stoklari Mamul Stoklari

Prodiiktivite = ; Prodiktivite =

Saatislar Satislar

e Maliyet Produktivitesi

.. .. Toplam Gelirler
Prodiiktivite = P

Toplam imalat Maliyeti’

vy e Satis Geliri—Malzeme Maliyetleri
Produktivite = > 4

(Degisken Maliyetler+Sabit Maliyetler)
4.4.Diisuk Prodiiktivitenin Nedenleri
Produktivite artig hizinin diisiik olma nedenleri:

e Kot Uretim planlamasi
e Kaynaklarin yanls koordinasyonu
e iscilere verilen yanlis talimatlar

e Hizla degisen talebe zamaninda cevap verememek

seklinde 6zetlenebilir.
4.5.Prodiiktiviteyi Gelistirme Programi

Basarili bir produktiviteyi gelistirme programinin temel unsurlari asagida gosterilmistir (Kobu,
2013, s.72):

e Yetenekli ve sorumlu yonetim kadrosu
e Glglu liderlik

e Basit ve etkili organizasyon ve islemler
e Seckin personel

e Objektif planlama ve kontrol

e Sirekli egitim

5. MAMUL DiZAYNI (TASARIMI)

5.1.Uriin Yagam Siireci (Product Life Cycle)
Uriin yasam siireci kavrami, bir firmanin mamullerinin satislarinin zaman igerisindeki gelisimi,
biyolojik bir benzetme ile, gesitli dénemler ve asamalar halinde inceleyen basit yapili bir model olarak
ortaya atilmistir (Mucuk, 2007, s. 77).

Uriin yasam siireci su asamalari igerir (Yiksel, 2010, s. 23):

e Sunus Dénemi: Uriin yasam sirecinin ilk asamasi olup, yeni ve bilinmeyen bir {riin olmasi
nedeniyle talep distktir. Talebin distk olmasina bagh olarak tretim hacimleri de dusliktar.
Bu asamada maliyetlerin yiksek olmasi ve Urline talebin diisiik olmasi nedeniyle genelde
zarar s6z konusudur.

e Biiyiime (Gelisme) Dénemi: Maliyetlerin diismeye baslamasi ve Uriine olan talebin artmasi ile
birlikte kar elde edilmeye baslanir. Mdsterilerin Griine ve hizmete iliskin farkindaliklari
arttikca talep de artmaktadir. Artan talep karsisinda, trlniin standartlastiriilmasi mimkiinse

Uretim hacimleri de arttirilir.
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e Olgunluk Dénemi: Musteri talepleri karsilandik¢a, blylime yerini belirli bir diizeyde sabit
oldugu olgunluk dénemine birakir. Uriin tasarimi standartlastirlmistir. Karlar en yiiksek
diizeylerine ulasmaktadir.

e Diisiis (Gerileme) Dénemi: Yeni Urilnlerin, pazara girmesi ve misteri tercihlerindeki
degisiklikler satis miktarinin dismesine ve dolayisiyla karlarin diismesine neden olur. Bu
asamada genellikle talebi arttirmak ve Urlinlin veya hizmetin yasam sirecini uzatmak
amaciyla fiyatlarin dusirilmesi ve farkli pazarlarin arastirilmasi tercih edilebilir. Uriin
tasariminda degisiklikler ve iriin gesitlendirme distnulebilir.

e Cekilme (Oliim) Dénemi: Bu asamada isletmenin mamul ve hizmetlerini ilgili pazardan
cekmesi gerekir. Mamule olan talebin neredeyse sifira yaklastigl bir donemdir. Bu nedenle
Uretime ve satisa devam etmek karli degil, tam aksine zararlidir. Artik bu mamul terk edilip
yveni mamul veya mamuller tasarlayarak bu pazara veya baska pazarlara sunum yapmak

gereklidir.
5.2.Mamul Dizayni Kavrami

Her yeni Grlin aslinda yeni bir fikir ile ortaya ¢ikmaktadir. Ancak yeni fikirlerin bir Uriine
donlstirilmesi ve Uretilebilecek diizeye ulasmasi belli bir zaman dilimi igerisinde gergeklestirilecek
ayrintili test, analiz, planlama, se¢im faaliyetlerini gerektirir.

Mamul dizayni (product design) isletmenin {iretecegi mamuliin fiziksel 6zelliklerini (boyutlar,
performans, bigcim vb.) ve fonksiyonlarini agik-secik belirleme amacina yonelmis bir faaliyettir.
Uretilecek mamuliin cinsi ve bazi 6zellikleri arastirma-gelistirme ve pazar arastirmalari sonucunda
genel olarak ortaya cikar. Bundan sonra mamul dizayni departmani ile isletmenin diger departmanlari
arasinda yogun bir bilgi alis verisi baslar. Mamul dizayni 6zellikle satis, pazarlama, slire¢ ve lretim

yonetimi ile siki bir isbirliginde bulunur (Kobu, 2013, s. 79).

Mamul dizayni, sekil tasarimi ve fonksiyonel tasarim olmak Gzere ikiye ayrilir. Sekil tasarimi,
mamuliin bicimi ve gortiinimayle ilgilidir. Buna karsilik fonksiyonel tasarim ise mamuliin ¢alismasi ve

performansiyla ilgilidir.

Mamul dizayninda ilk adim, insanlarin ne tir mamule ihtiya¢ duyduklarinin 6grenilmesidir.

Uretilecek mamuliin hangi ihtiyaca cevap verecegi sorusunun yaniti mamul tasariminda yatar.

Mamul dizayni faaliyeti, isletmenin hem miihendislik ve hem de satis fonksiyonuyla yakindan
alakahdir. Miihendislik fonksiyonu, tiretimde kullanilacak malzemenin cins ve kalitesini, tretilecek ya
da satin alinacak pargalarin liretim metot ve maliyetlerinin niteliklerini saptamaktadir. Bu kapsamda,
Uretim sirecleri, makine ve arag-geregler, fabrika diizenlemesi ve isglicii maliyetleri gibi faktorlerin
dikkate alinmasi gerekmektedir. Satis fonksiyonu da mamul tasarimi ile yakindan ilgilidir. Clinki

isletmeler mevcut pazar paylarini korumak ya da arttirmak ya da yeni pazarlar elde etmek ister.

Her hangi bir mamul dizayni planlanirken mamulden beklenen hizmet, glivenlik, mamuliin
gorinimi, tasima maliyetleri, imalat maliyetleri, tiketici tercihleri ve rekabet tira vb. faktorler goz

onunde tutulmalidir.
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5.3.Yeni Mamul Stratejileri

Yeni bir mamuliin gelistirilip Uretilmesinde izlenecek (i¢ temel strateji vardir (Schroder,
1989’a atfen Kobu, 2013, 5.81):

o Pazar Hedefli Strateji: Bu stratejide Uretici ne satabilirsen onu (ret goriisii dogrultusunda
hareket eder. Yeni mamul kararlari, mevcut teknoloji ve siire¢ olanaklarina pek az agirlk
verilerek, sadece tiketici isteklerine gore alinir. Pazar arastirmasi sonuglari esas bilgi
kaynagini olusturur.

e Teknoloji Hedefli Strateji: Uretici mevcut teknoloji olanaklarini géz éniine alarak ne
yapabilirsen onu sat goriistine gore hareket eder. Burada talep olusturulmasi ve Uretilen
malin satilmasi tamamen pazarlamanin sorumlulugu altindadir. Cok pahali AR-GE galismalari
sonunda olusturulan Gstiin teknolojili mamuller igin bu stratejinin uygun oldugu séylenebilir.

e Fonksiyonlar Arasi Strateji: Bu stratejiye goére mamul, pazarlama, Uretim yonetimi,
mihendislik, imalat ve diger departmanlarin ishirligi ile gelistirilir. Ortaya ¢ikan mamul,
mevcut teknolojik olanaklari ve tiiketici isteklerini en iyi bagdastiran bir sonug olur.

5.4.Yeni Mamul Gelistirme Siireci

Yeni mamuld gelistirmek icin izlenen yol her stratejide asagi yukari aynidir. Sekil 6’daki akis

diyagraminda gorinen bu siire¢ alti asamadan olusur (Kobu, 2013, s. 82):

Teorik Arastirma

!

Yeni Mamul
Pazar Uygulamah

— > Alternatiflerinin —
Arastirmasi . . Arastirma
Belirlenmesi

L

Degerleme ve
Secme

Yeni Mamul On
Dizayni

< Siirec On Dizayni

Prototip imalat

L

Yeni Mamul Testi
!
Yeni Mamul Son
Dizayn

Geri Besleme

IT\
|

Surec¢ Dizayni

Yeni Mamul
Uretimi

Sekil 6: Yeni Mamul Gelistirme Siirecinin Asamalari

KAYNAK: Kobu, 2013, 5.83
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e Yeni Mamul Alternatiflerinin Belirlenmesi: Teorik ve uygulamali arastirma alanlarindan gelen
bilgiler, pazarlamanin sagladig tiketici istekleri ile birlestirilip alternatif yeni mamul 6nerileri
hazirlanir. Genellikle yeni olusturulan bir teknolojinin pek ¢ok yeni mamul fikrinin dogmasina
yol actigi goralir.

e Dederleme ve Se¢me: Ortaya cikan yeni mamul fikirleri Pazar potansiyeli, ekonomik olabilirlik
(fizibilite) ve Uretilebilir olma faktérlerine goére bir genel degerlendirmeye tabi tutulur. ilk
asamada ayrintili kantitatif bilgileri toplamak zor oldugundan alternatifleri cifte tartilandirma
yontemi ile degerlendirme yolu secilir. Daha ayrintili kantitatif degerlendirme yontemlerini
alternatiflerin biliylik kismi elendikten sonra uygulamak zaman ve para tasarrufu saglar.

e Yeni Mamul On Dizayni: Segilen mamuliin yapisal ve fonksiyonel &ézellikleri tespit edilir. Bu
esnada maliyet, kalite ve performans faktorleri dikkatle degerlenerek optimum
kombinasyonun bulunmasi hedeflenir. Ayni asamada mamulin imalat sireci icin de gerekli
planlar hazirlanir.

e Prototip imaldti: Yeni mamuliin tam &lcekli bir modeli, kiiciik bir atélyede sinirl sayida
Uretilmesine prototip imalati denir.

e Yeni Mamul Testi: Prototip olarak Gretilen mamullerin performansi Uretici tarafindan kontrol
edilir ve sinirl sayida tiiketicinin mamuld kullanisi izlenir ve reaksiyonlari degerlendirilir.

e Yeni Mamul Son Dizayni: Bu son asamada mamule ve imalat siirecine son sekli verilerek

gercek lretime gecilir.

Mamul iretilip satilmaya basladiktan sonra dizayn siireci sona ermez. Uretilen mamuller
Gzerindeki hatalar belirli bir plana gore tespit edilir ve geri besleme mekanizmasi ile 6nceki asamalara
geri donilerek gerekli diizeltmeler yapilir. Bu siire¢ mamuliin 6mri boyunca, azalan bir yogunlukta
devam eder (Kobu, 2013, s. 84).

5.5.Mamul Dizaynini Etkileyen Faktorler

Mamuliin dizaynini etkileyen objektif (nesnel) ve subjektif (6znel) faktorler vardir. Dizayni
etkileyen faktérler su sekilde gruplanir (Kobu, 2013, s. 85):

e isletme politikalari

e Pazarlama olanaklan

e  Mamul karakteristikleri
e Ekonomik faktorler

e Uretim olanaklari
5.6.Dizayn Degisiklikleri

Mamuliin dizayni tamamlanip Uretime gegildikten sonra cesitli nedenlerle dizayn Uzerinde
degisiklik yapma ihtiyaci ortaya c¢ikar. Dizayn asamasinda gorilemeyen hatalarin imalat esnasinda
farkina varilmasi, yeni makine kullaniimasi, daha verimli Gretim yontemlerinin gelistirilmesi,
tuketicilerden gelen tepkiler, daha ucuz malzeme bulunmasi gibi nedenlerden sadece biri mamul

dizaynini degistirme nedeni olabilir.
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5.7.Yeni Mamuliin Basarisini Etkileyen Faktorler
Yeni mamuliin basarili olmasinda etkili olan faktorler asagida gosterilmistir:

e Yeni mamullin benzerlerine Ustlinliik gostermesi

e yi Planlama

e Dogru zamanlama

e Tuketici isteklerinin dogru anlasiimasi

e Verimli mamul gelistirme sireci

e Yonetim felsefesi ve yoneticilerin Ustiin kisisel 6zellikleri
e isletme ici ve disi etkin haberlesme

e Etkin pazarlama calismalari

e Yeni teknoloji kullaniimasi.
6. TALEP TAHMINLERI

6.1.Talep Tahminlerinin Onemi

Talep tahmini, stratejik diizeyden operasyonel seviyeye kadar alinacak ¢ogu kararin temelini

olusturur. Talep tahminine gore sekillenen bazi stratejik kararlar soyle 6rneklenebilir.
e Uretim planlamasi: Cizelgeleme, stok kontroli, toplu planlama, satin alma
e Pazarlama planlamasi: Promosyonlar, yeni irlin tanitimlari
e Finansal Planlama: Fabrika-ekipman yatirimlari, bitceleme
e insan Kaynaklari Planlamasi: isgiicii planlama

Talep tahmini, gelecekteki belli bir zaman araligi igin Urlinlerin talep diizeyinin
belirlenmesidir. Talep tahminleri ve pazarlama stratejileri gdz ©6nine alinarak Uretim planlarn
olusturulur. Talep tahminleri lojistik icin de girdi olarak kullanilir. Lojistik satis tahminlerinden
yararlanarak ne kadar hammadde siparis verilecegini, nereye ne kadar {rln tasinacagini, hangi

Uriinden nerede ve ne kadar stok bulundurulacagini belirler.

Talep tahmini, gegmisteki bir takim veri grubu incelenerek gelecek donemdeki degerlerin
ongorilmesidir. Planlama, tahminlerden yararlanarak ¢6zim bulmayl amaglar, talep tahmini ile
karistirilmamalidir. Tahminin gercekgiligi acisindan, incelenen zaman periyodunun genisligi dnemlidir.
Yetersiz zaman araligl tahmin yaparken sezgisel yontemlerin kullanilmasini gerektirebilir. Planlanan
tahminlerin, sezgisel tahminlerden etkili ve Ustlin oldugu aciktir. Ancak su da unutulmamalidir ki
hicbir tahmin % 100 dogru degildir.

Planlama, yonetim fonksiyonlarinin en Onemlisi ve en temel olanidir. Diger ydnetim
fonksiyonlarinin basarili olmasi icin basarili planlama sireclerinin varligi esastir. Planlama, musteri
talepleri ve satis trendleri dogrultusunda tiretim ve malzeme alim programi hazirlamak icin gerekli bir
fonksiyondur. Planlama ile neyin, nicin, nasil, ne zaman, kim tarafindan, hangi kaynak ve maliyetlerle
yapilacagl belirlenir. Talep tahminleri, Uretim planlama faaliyetinin temelini olusturur. Uretim

planlama da, malzeme alimlarinin planlanmasi igin gereklidir.
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6.2.Talep Tahmini Arastirma Siireci
Talep arastirmalari baslica dért asamada gercgeklesir (Kobu, 2013, s. 113):

e Bilgi toplama sireci
e Talep tahmin periyodunun belirlenmesi
e Tahmin yonteminin segilmesi ve hata hesaplamalari

e Tahmin sonuglarinin gegerliliginin arastirilmasi
6.3.Talep Tahmin Yontemleri

Biitin ekonomik calismalar tliketicinin talebine dayanir. Hitap edecegi toplumun talep
diizeyini géz 6nline almadan Uretimde bulunan bir isletme uygun olmayan miktarlarda Uretim
yapmak zorunda kalacaktir. Eksik Uretim halinde, aylak kapasite nedeniyle birim basina sabit
masraflar artacak, dolayisiyla de birim maliyeti ylkselecektir. Buna karsilik, fazla tretim halindeyse,
sermayenin donme hizi azalacag gibi, stoklama problemleri ortaya ¢ikacaktir.

Henliz faaliyete ge¢cmemis, proje degerlendirmesi safhasindaki bir isletmenin Uretmeyi

dislindigli herhangi bir malin talebinin ne diizeyde olabileceginin bilinmesi, cok dnemli bir sorundur.

Talep tahmini icin tek bir yontem yoktur. Tek bir yontem olmamasi da dogaldir. Bir
ekonomide liretilen mal ve hizmetlerin ¢ok cesitli olusu; tiiketim mallari, ara mallar, sermaye mallari
taleplerinin birbirinden farkl sekilde meydana gelisi; elde edilebilen istatistiklerin gogu zaman sinirl
ve glvenilirlik derecelerinin ¢ok degisik bulunusu, tek bir talep tahmin yonteminin kullaniimasini

imkansiz kilmaktadir.

Asagida talep tahmininde kullanilan bitln yéntemler agiklanmamistir. Sadece uygulamada

en cok kullanilan bazi yontemlere deginilmistir.
6.3.1. Kalitatif (Nitel) Talep Tahmin Yontemleri
6.3.1.1. Yasam Egrisi Benzesimi Yontemi (Historical Anology)

Bir Urine iliskin talep tahminlerinin, benzer Urinin talep degerlerinden yararlanilarak

gerceklestirilmesidir. Ozellikle, yeni triinlerin talep tahmininde kullanilir (Yiiksel, 2010, s. 103).
6.3.1.2. Goriis Toplama (Collective Opinion)
6.3.1.2.1.  Yoneticiler Grubunun Goriislerini Esas Alan Tahmin

Uretim, satin alma, mali isler ve idari yodneticiler de dahil olmak lizere isletmenin st
basamaklarinda bulunan gorevliler, gecmis deneylerini ve bilgilerini kullanirlar ve satislarin plan
donemindeki tahminini birlikte yaparlar. Bu yontem, yoneticilerin istatistiki bilgiler arasinda
bocalamalarini onler ise de, satis tahmin sorumlulugunun cesitli yoneticiler arasinda paylasilmasini

saglar, fakat bu 6nemli gorevin ¢ok ciddi ve bilimsel yontemlerle ¢oziimlenmesini saglamaz.
6.3.1.2.2. Kilit Personelin Fikirleri

Talep tahmini mevcut bir kurulusun genisletilmesi icin veya yerlesmis bir tesebbsiin yeni bir
Unite kurmasi icin yapiliyorsa, bu kurulusun ozellikle satis béliminde gorevli kilit personelin fikirleri

de 6nemli derecede yararl olabilir.
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Gerek yoneticilerin tahminlerinde, gerek kilit personelin fikirlerinde 6znellik unsuru agir
bastigindan; talep tahminlerinde bu tekniklere fazla glivenilmemektedir. Ancak bu ozellik ve
tecriibeye dayanan tahmin vyollari, matematik ve istatistik ydntemlerle bulunan sonuclarin

incelenmesinde kullanilabilir.
6.3.1.3. Delphi Siireci (Delphi Process)

Konularinda uzman olan kisilere anket ile sorular génderilir. Burada katilimcilarin birbirinden
haberdar olmamalari ¢ok dnemlidir. Boylelikle fikirlerin rahatlikla agiklanmasina olanak saglanmis
olur. Anket yoluyla tiim katilimcilarin konuya iliskin tahminleri toplanir ve biz 6zet rapor ¢ikartilr.
Elde edilen tahmin sonuglarinin 6zet raporu ile birlikte tekrar gonderilen anketlerle ayni
katilimcilardan, 6nceki cevaplarini yeniden degerlendirmeleri istenir. Bu sireg, katilimcilar arasinda

bir uzlasma saglanincaya kadar sirddrilur (Yiksel, 2010, s. 104).
6.3.1.4. Capraz-Etki Analizi (Cross-Impact Analysis)

Bir olayin 6nceki bir olayin meydana gelmesi ile baglantih oldugu varsayimina dayanir.
Olusturulan uzmanlar grubu, bir matriste gosterilen olaylar arasindaki korelasyonlar kimesini
incelemektedir. Bu korelasyonlar, gelecek bir olayin meydana gelme olasiligini tahmin etmek igin
temel olusturmaktadir (Yiksel, 2010, s. 103).

6.3.1.5. Pazar Arastirmasi (Market Research)

Hipotezlerin, anketler ile toplanan veriler kullanilarak test edilmesi, musterilerin bir iriin veya

hizmete iligkin bilgilerinin sistematik bir yaklasimla belirlenmesi siirecidir.

Yeni kurulacak veya mevcut olmakla beraber yeni bir mal veya hizmet lretecek isletmeler,
talebi dogrudan dogruya tiiketicilere veya mali kullanacaklara soru formlari gondererek tespit etmek
isteyebilirler. Soru formlarinin goénderildigi kisilerin veya isletmelerin hepsinin cevap vermesi
beklenemez. Gelen cevaplar istatistik yontemleri yardimiyla bitin tiketicileri kapsayacak sekilde

analiz edilerek, talep tahmini yapilmaya calsilir.
6.3.2. Kantitatif (Nicel) Talep Tahmin Yéontemleri
6.3.2.1. Regresyon Analizi (Regression Analysis)

Egilim (trend) metotlarinda en glvenilir olani "En kigik kareler metodu"dur. Bu nedenle

veriler elverisli oldugu takdirde egilimin hesaplanmasinda en ¢ok bu yol uygulanmaktadir.

En kiiclik kareler ydntemine gore, bir zaman serisine en iyi uyan baska bir deyisle bir degerler
serisini en iyi ifade eden dogru veya egri, gecmis yillara ait gercek degerlerle formulin uygulanmasi
ile bulunacak teorik degerler arasindaki farklarin karelerinin toplamini (sapmalarin kareleri toplamini)

minimum yapan dogru veya egridir.

S6z konusu metotta egilim matematik bir fonksiyonla belirtilir. Zaman serisinin gostermis
oldugu egilim, dogrusal olabilecegi gibi, bir egri seklinde de olabilir. Bu nedenle, zaman serilerinde

egilimi ortaya koymak icin en ¢ok kullanilan denklemler,
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Y=a+a;.X (Dogru denklemi) Denklem 2
Y=a+a,.X+a,. X? (Parabol Denklemi) Denklem 3
Y=a.a.X (Yar1 logaritmik egri denklemidir) Denklem 4
Formiillerde Y cesitli yillara ait degerleri, X yillarin sira numaralarini goéstermektedir.

Bir zaman serisinin gostermis oldugu egilimi ortaya koymak igin, yukarida soézii edilen
denklemlerden hangisini uygulamanin isabetli olacagi, serideki degerleri bir grafik Uzerine
isaretlemekle kestirilebilir. Ancak, gozle kestirmek her zaman mimkin olmayabilir veya hatali

olabilir. Bu takdirde, zaman serisinin egilimini ortaya koymak icin tGi¢ denklemin de denenmesi gerekir.

Bir tliketim serisi analizinde gecmis yillar egilimini en iyi sekilde ifade eden denklem
Y=ap + a; . X seklindeki denklem ise, bu durum tiiketim artisinin yildan yila sabit kaldigini gosterir.
Y=ap+a;.X+a,.X seklinde parabol denklemi, tiiketim serisi en iyi sekilde uyuyorsa, tiiketimdeki
yildan yila artisin (veya azalisin) sabit olmadigini tiiketim miktarindaki artisin seri boyunca dizenli bir
seklide gittikce artarak veya azalarak gelistigini ifade eder. (a; katsayisinin isareti (+) ise tiketimdeki
yilhk artis gittikge artarak (-) ise gittikge azalarak gelisiyor demektir). Buna karsilik Y=aq.a;.X
denklemi en uygun sekilde tiiketimdeki yillik artis hizinin sabit kaldigi seklinde yorumlanmalidir.
Ozetlersek, zaman serileri analizinde dogru denklemi, artisin yildan yila sabit kaldigini; yari logaritmik
egri denklemi, vyillik artis oraninin sabit oldugunu; parabol denklemi ise, artisin seri boyunca dizenli
bir sekilde gittikce artarak veya gittikce azalarak gelistigini ifade eder.

Yukarida da belirtildigi gibi egilimin ileriye uzatilmasi metodunda temel varsayim, s6z konusu
mal veya hizmetin talebini ge¢miste etkilemis faktorlerin gelecek yillarda da aynen gegerli olacagidir.
Diger tahmin tekniklerinin uygulanabilmesi igin yeterli bilgilerin olmadigl veya geg¢misteki sartlarin
uzunca bir siire gelecekte de aynen devam edecegine dair bilgiler ve nedenler bulundugu takdirde,
talep tahminlerinde bu yontemin uygulanmasi faydaldir. Ancak bu yéntem uygulanirken kisa vadeli
devreyi hareketlerin ve olaganistl faktorlerin tiketim Uzerindeki anormal, abartilmis etkilerinin

giderilebilmesi icin kullanilacak serinin olduk¢a uzun bir donemi kapsamasina dikkat edilmelidir.

Y=a+bX regresyon dogrusu denklemindeki a ve b katsayilari hesaplanirsa, herhangi bir X
o n llb”

degeri icin Y’'nin alacagi deger hesaplanir ve boylece gelecek donemlerin tahminleri yapilir. “a” ve

katsayilari asagidaki esitliklerle hesaplanir:

a= w; Denklem 5

_ nxZxy-Exx¥y)
b= TG Denklem 6

Regresyon esitligindeki biktirict hesaplamalar, bilgisayar destekli yapildiginda gerekli

tahminler, kisa zamanda ve hatasiz olarak yapilabilir.
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Ornek: Asagida 6zel bir hastanenin ilk yardim odasina bagvuran hasta sayilarinin aylara gére
dagihmi gorilmektedir. Regresyon teknigini kullanarak talep tahminlerini belirleyecegiz.

Aylar (X) | Hasta Sayisi (y) X2 Xy
Ocak 1 100 1°=1| 1.100=100
Subat 2 120 2°=4| 2.120=240
Mart 3 140 | 3°=9| 3.140=420
Nisan 4 160 | 4°=16| 4.160=640
TOPLAM 10 520 30 1.400
h= nxyxy—(Xxx¥y) _ 4x1400-(10 X520) _ 5.600-5.200 __ 400 _ 20
nxY x2—(Y x)2 4x30—(10)2 120-100 20
a = Yy—-bx}x — 520—-20x10 — 520-200 — ﬂ =80

n 4 4 4

Hesaplanan katsayilar dogru denkleminde yerine (Y=a+b . X) yerine konursa;
F.= 80+ 20. X bicimindeki sayisal tahmin modeli kurulmus olur.
Ornek olarak Mayis ayindaki hasta sayisini tahmin icin bu denklemi kullandigimizda;
Fs=80+ 20 .5 =80+ 100 =180 degerini elde ederiz.
6.3.2.2. Zaman Serileri Analizi (Time Series Analysis)

Bu ybntem, gecmisin gbdzlemine dayanilarak gelecege ait tahminlerde bulunmak esasina
dayanir. Gecmisin gozlemi ise, belirli ararliklarla toplanan istatistik veriler, baska bir deyimle zaman
serileri ile yapilabilir. Zaman serilerinden yararlanilarak, tretimi 6ngoriilen mal ve hizmetin gecmis
yillardaki tiiketiminin gostermis olugu egilim saptanir ve gelecekteki talebin de ayni sekilde gelisecegi

kabul edilerek tahminler yapilir.
6.3.2.3. Hareketli Ortalamalar Yontemi (Moving Average Method)

Yaygin sekilde kullanilan bir tahmin teknigidir. Hareketli ortalama yontemi, uzak ge¢cmisten
cok, yakin gecmise agirlik verir ve buna dayanarak, yalnizca bir dénem satis tahminini yapar. Ornegin
gecmis tarihi donem verilerinin Ugli, dordi veya besi alinarak, en son gerceklesen donem bunlara

ilave edilir. Daha sonra, bu verilerin ortalamasi, bir sonraki dénem satis miktari olarak kabul edilir.

Bu yontem ile yapilacak tahmin, talep yikselen bir egilim gdsteriyor ise ¢cok kiigik, al¢alan bir
egilim gosteriyor ise ¢cok buyilk olacaktir. Ayni sekilde sayet n ¢ok az ise gercek talebin etkileri
abartilmis olacak, n ¢ok blyik ise bu etkiler azaltilmis olacaktir. Matematiksel olarak asagidaki

formiulle ifade edilebilir:
Frer = (YetYerteo ... +Yene)/N Denklem 7

Ornegin, n=2 oldugunda: Fu; = (Vi+Ve1)/2; n=3 oldugunda Fu: = (VitYeityeo)/3 ve n=4
oldugunda Fi1 = (Vi+VeatYeo +Ye3)/4 olacaktir,
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Ornek: X sirketinin verilerine gore iki haftalik hareketli ortalama yéntemini kullanarak talep
tahminini belirleyecegiz. (n=2)

Hafta (t) | Gergeklesen Satis (y;) | Tahmin (F,)

1 110 -——-

2 102 -——-

3 108 (110;102) —212 _ 106

4 122 (102+108) _ 210 _ 4 e
2 2

5 (o) 20 =115

2 haftalik hareketli ortalamalar yontemine gore 5.hafta icin tahmin degeri 115 olacaktir.

Ayni problem (g haftalik hareketli ortalamalar yontemi ile ¢oziilecek olursa (n=3):

Hafta (t) | Gergeklesen Satis (y;) | Tahmin (F,)

1 110

2 102

3 108

4 122 (110+102+108) _ 320 _ 106,7
3 3

5 (102+1(3)8+122) _ 332 ~110,7

3 haftalik hareketli ortalamalar yontemine gore 5.hafta icin tahmin degeri 110,7 olacaktir.
6.3.2.4. Agirhikh Hareketli Ortalama Yontemi (Weighted Moving Average Method)

Hareketli ortalama ydnteminin sakincalarindan bir kismi agirlikli hareketli ortalama yéntemi
kullanilarak giderilebilir. Bu yontemde en yakin veriye en blyuk agirlik verilir. Matematiksel olarak;

Fro=W1 . YetWo . Vgt +W, . Yen+r seklinde ifade edilir. Denklem 8

Bazi talep yapilarinda bu yontem standart hareketli ortalamalarinin zayifliklarini kismen
ortadan kaldirir. N icin secilecek deger ve agirlk katsayilari (w) rastgele olarak segilir ve cesitli

deneyimlerden gecirildikten sonra kabul edilir. (Kayim)
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Ornek: Onceki o6rnegimizdeki verileri kullanarak dérderli agirlikh hareketli ortalama

yontemine gore talep tahminlerini belirleyecegiz. n=2, w;=2, w2=1 olarak verilmistir.

Hafta (t) Gergeklesen Tahmin (Ft)
Satis (yt)

1 110

2 102 ——-

3 108 102X2+110X1 — 204+110 — ﬂ ~ 104’7
2+1 3 3

a 121 108x2+102x1 _ 216+102 _ 318 _ ;o

2+1 3 3

5 121X2+108%1 — 242+108 — 3_50 ~ 116,7

241 3 3

2 haftalik agirhkli hareketli ortalamalar yontemine gore 5.hafta i¢in tahmin degeri 116,7

olacaktir.
6.3.2.5. Ustel Diizeltme Yontemi (Exponential Smoothing Method)

Ustel diizeltme ydntemi de, hareketli ortalama tahmin yéntemindeki amaca benzer bir amac
tasir. Aralarindaki farki kisaca belirtmek mimkiindiir. Ustel diizeltme tahmin ydntemi, tim tarihi
verileri géz onlinde bulundurur. Ancak, ge¢mise eskidikce daha az agirlik verir. Oysa hareketli
ortalama, eski donemleri bitlinliyle gormezden gelmekte, yalnizca hareketli ortalama dénemindeki
tarihi verilere esit agirhk vermektedir. Ustel diizeltme y®éntemi, bir bakima, tiim tarihi verilerin
hareketli ortalamasi olmaktadir. Ustel diizeltme yénteminin kullanilmasindaki temel diisiince talepte
tesadiifi dalgalanmalarin etkilerini gidererek genel yonelime uygun bir tahminde bulunabilmektir.
Ornegin herhangi bir Giriin icin talebin 100 birim olacagini tahmin etmekteyiz. Ancak dénem sonunda
talep 95 birim olarak gerceklesmistir. Simdi de gelecek dénemin talebini tahmin etmek
durumundayiz. Acaba 100 birim ile 95 birim arasindaki farkin ne kadari talepte meydana gelen gercek
kaymalara, ne kadari tesadiifi nedenlere atfedilebilir. Sayet gelecek donemin talebini 100 birim olarak
tahmin edersek bir dénem 6nce gerceklesen talep ile tahmin edilen talep arasindaki 5 birimlik farkin
tamamen tesad(fi dalgalanmalarin bir sonucu oldugunu, talebin genel yoneliminde bir degismenin
bulunmadigini varsayariz. Sayet gelecek donemin talebini 95 birim olarak tahmin edersek, bu kez de
meydana gelen farkin talep kalibindaki dalgalanmalardan kaynaklandigini, talepte tesadifi

dalgalanmalarin bulunmadigini kabul etmis oluruz.
Ustel diizeltme yénteminde kullanilan formiiller asagidaki gibidir:
Fiiq = Fitx, (yt - Ft) Denklem 9
Fisq :Yeni tahmin.
F.: Bir 6nceki tahmin
a : Duzeltme faktori

y: : Bir onceki dénemde gerceklesen talep
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Dizeltme faktori olan (a) , gegmis g6z 6niinde bulundurularak, arastirmacinin arzusuna gore

O ile 1 sinirlari iginde keyfi olarak segilir.

Ornek: Onceki érnegimizdeki verileri kullanarak Ussel diizeltme ydntemine gore talep

tahminlerini belirleyecegiz. (a=0.2)

Hafta (t) Gergeklesen | Tahmin (F,)
Satis (yq)
1 110 110
2 102 110+0,2.(110-110)=110+0=110
3 108 110 +0,2 . (102-110)=110+0,2 . (-8) =110 — 1,6 = 108,4
4 121 108,4 + 0,2 (108-108,4) =108,4 + 0,2 . (-0,4) = 108,4 — 0,08 = 108,32
5 108,32 +0,2 (121-108,32) = 108,32 + 0,2 . 12,68 = 108,32 + 2,536 = 110,836
Ustel diizeltme yéntemine gére 5.hafta icin tahmin degeri 110,836 olacaktir.
6.3.2.6. Yapay Sinir Aglar1 Yontemi (Artificial Neural Network Method)

Yapay sinir aglar tahminleme icin kullanilabilen bir yapay zeka uygulamasidir. insanlarin

biyolojik sinir hicrelerinin bilgisayar ortaminda similasyonu esasina goére c¢alisan bir yontemdir.

Gegmis donem verileri kullanilarak yapay sinir hucreleri egitilir. Sinir ag1 yeterince egitildiginde

oldukga isabetli tahminlerde bulunabilir.

Bu yontemin en dnemli avantajlarindan birisi dogrusal olmayan tiim zaman serileri icin de

uygulanabilir olmasidir. Tahminleme amacl olarak son yillarda oldukca yaygin kullanima sahip bir

yontemdir.

6.4.Talep Tahminlerinde Duyarhlik

Bir tahmin yonteminin duyarhhg yapilan tahminlerle gergek degerler arasindaki sapmalarin

analizi sonucunda hesaplanir. Tahminlemede, baslica hata kaynaklari sunlardir (Kobu, 2013, s. 124):

Tahmin yonteminde dnemli bir degiskenin hesaba katilmamasi

Degisken niteliklerinde ¢evre kosullari nedeniyle 6nemli degismeler olmasi

Aniden ortaya ¢ikan trend degisimleri

iklim, zelzele, enerji yetersizligi, ekonomik kriz, sosyal ve politik calkantilarin neden oldugu
yapisal degismeler

Tahmin yonteminin yanlis uygulanmasi ve yorumu

Varhgi herhangi bir nedenle agiklanamayan tesadiifi olaylar.
En ¢ok kullanilan hata tahmin oélgileri ve bunlarin formdalleri sunlardir (Kobu, 2013, s. 125):

Ortalama Mutlak Sapma (Mean Absolute Deviation — MAD)
MAD = @ Denklem 10

Hata Karelerinin Ortalamasi (Mean Squared Error — MSE)
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MSE = Z(y‘ F® Denklem 11

Hata Karelerinin Ortalamasinin Karekoki (Root Mean Squared Error — RMSE)

RMSE = /Z(y‘n;mz Denklem 12

izleme Sinyali (Tracking Signal)

TS = 20i-F) Denklem 13
MAD

2 Haftalik Hareketli ortalamalar yontemine gore hesaplanan tahminlerin duyarliliklari:

Hafta (t) | Gergeklesen | Tahmin Sapma Mutlak Hata Kareleri
Satis (y) (F) (v: — F;) | Sapma (e — F)?
lye — Fl
1 110
2 102
3 108 106 108-106=2 2 2°=4
4 122 105 122-105=17 17 17°=289
TOPLAM 19 19 293

Map =TT 10—y 75, s = ZOTIN 22 _ 7395,

_ Z(YL 1)2 293 _ _ _
RMSE = - " =.,/73,25=8,56;TS = 275 =4

2 haftalik agirlikli hareketli ortalamalar ydntemine gore hesaplanan tahminlerin duyarliliklar:

Hafta (t) | Gergeklesen | Tahmin (Ft) | Sapma(y; — F;) | Mutlak Sapma Hata Kareleri
Satig (yt) lye — Fel e — F)?
110
102
108 104,7 108-104,7=3,3 3,3 3,32=10,89
121 106 121-106=15 15 15%=225

TOPLAM 18,3 18,3 235,89

Map =2 183 _ 4 575 s = ZOCTD 23500

_ |Xi-F)p? _ [23589 _ 183 _
RMSE—\/ " —\/ " =,/58,9725~7,7;TS = —4575—4

= 58,9725;
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Ustel diizeltme yéntemine gére hesaplanan tahminlerin duyarhliklar:

2249424

RMSE = \/zm;mz - J

/56,2356 ~ 7,5: TS = 2228 ~ 387

4,45

Hafta (t) Gergeklesen | Tahmin (F;) | Sapma Mutlak Sapma Hata Kareleri
Satis (y:) e = Fp) lye — Fl e — F)?
110 110 0 0 0
102 110 102-110=-8 8 8’=64
108 108,4 108-108,4=-0,4 0,4 0,42=0,16
121 108,32 121-108,32=12,68 12,68 | 12,68°=160,7824
TOPLAM 4,28 21,08 224,9424
. _F)2
MAD = ERCIL 2008 _ 5 45 ysp = BRI 22 56 5356,

MAD’e goére degerlendirildiginde en iyi yontem 2 haftalik agirlikli hareketli ortalamalar
yontemidir. MSE ve RMSE’ye gore degerlendirildiginde en iyi yontem (stel dizeltme yontemidir.

TS’ye gore de en iyi yontem Ustel diizeltme teknigidir.
6.5.Talep Tahmin Yéonteminin Se¢imi

Yukarida deginilenlerin disinda daha bircok tahmin yéntemi vardir. Bu yontemlerin bazilarinin
anlasilmasi kolay, bazilari ise karmasiktir. Dogru ve gecerli bir tahmin yapabilmek icin olaya en uygun
birka¢ yontemden birlikte yararlanmak daha akilci bir yaklasim olur. Aslinda her yéntemin baz
olumlu ve olumsuz yonleri vardir. Tahmin yapmakta gorevli olan kisi veya kisilerin, tahmin yontemleri

konusunda bilgileri ne oranda fazla ise, yapilan tahminler de o oranda tutarli olur.

7. TEKNOLOJi YONETIMI

7.1.Teknoloji Kavrami
Teknoloji ¢ok genel anlamda bilginin insan ihtiyaglarini karsilamak amaci ile uygulanmasi
olarak tanimlanir. Uretim ydnetimi agisindan daha uygun bir tanim mal ve hizmet iiretmek igin
kullanilan yontem (metot), siireg, takim-techizat ve makinelerden olusan bir sistem seklinde
yapilabilir (Kobu, 2013, s. 141).

7.2.Teknolojinin Boyutlari

Teknoloji Uretim sirecinin ¢esitli asamalarinda yer alan bir girdi unsurudur. Herhangi bir mal

veya hizmet, teknolojisinin ti¢ boyutunun sonucudur (Kobu, 2013, s. 141):

=  Mamul Teknolojisi: Dogrudan mamuliin yapisini ve kullanimini ilgilendiren bir boyuttur. Bu
boyutta dort unsur yer alir:
o Mamul planlama
o Mamul Mihendisligi
o Uygulama Mihendisligi

o Servis-Bakim Mihendisligi
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= imalat Teknolojisi: Teknolojinin bu boyutu aralarinda kesin sinirlar bulunmayan bes
unsurdan olusur:
o Malzeme Teknolojisi
o Takim-Techizat Teknolojisi
o Malzeme Nakil (Tagima) Teknolojisi
o Uretim Planlamasi
o Kalite Kontrolu
» jletisim Teknolojisi: Yonetimde, karar vermede kullanilan bilgilerin toplanmasi, analizi ve
sonuclarin ilgililere iletilmesi énemi hizla artan bir teknoloji boyutu olmaktadir. iletisim
teknolojisi su unsurlardan olusur:
o lletisim araclari ve ydntemleri
o lletisim sistemleri yonetimi
o Bilgiislemin fiziksel sistemlerde uygulanmasi
o Yonetici destek sistemleri

o lletisime dayanan isletmeler
7.3.Teknolojinin Yonetimi

Etkili ve basarili teknoloji yonetimi baslica iki kritere dayanir: Birinci kritere gore teknolojinin
uygulanmasinda hata toleransi yoktur. ideal durumda bir teknolojinin amaglarini her zaman tam
anlami ile gerceklestirmesi beklenir. ikinci kriter ise uygulama siirecinde kosullarin miimkiin oldugu
kadar sabit kalmasidir. Standartlara uyulmasi ve gelisiglizel degisikliklerden kaginilmasi basari sansini
arttirir. istikrarli bir ortamda 6grenme daha kolay olacagindan prodiiktivite artar ve dolayisi ile
maliyet diser (Kobu, 2013, s. 144).

Teknoloji ydnetiminin en dnemli prensibi sirekli gelisme politikasidir. Yonetici daima daha iyi
ve daha ucuz bir mamuliin veya imalat ydénteminin bulunabilecegine inanmalidir. Ozellikle yogun

rekabet ortaminda yeni teknolojinin en gigli silah oldugu unutulmamalidir (Kobu, 2013, s. 144).

Bir taraftan mevcut teknolojiyi en iyi sekilde kullanmak ve gelistirmek igin ¢caba harcarken
ayni zamanda onun yerine gegecek yeni teknolojiyi aramak oldukga geliskili bir durumdur. Teknoloji

ybnetiminin asil glicligl de bu celiskiyi dengeleyecek kararlarin alinmasidir (Kobu, 2013, s. 145).
7.4.Suire¢ Teknolojisinin Secimi

Mal veya hizmet lretiminde kullanilan teknolojinin tipi ve diizeyi mamul gesidi, Gretim hacmi
ve mamuliin dmriiniin bulundugu asamadan etkilenir. Eger Uretim hacmi yliksek ve ¢esit az ise 6zel
amaglara gore tasarlanan otomatik transfer tezgahlari kullanilir. Bu sistemlerde otomasyon derecesi
en yuksek dizeydedir (Kobu, 2013, s. 145).

Cok cesitli mamuliin az sayilarda Gretilmesi halinde genel amagli tiniversal tezgahlar kullanilir.
iki ucun arasindaki durumlarda esnek imalat sistemleri adi verilen mamul hatlar teknolojisi tercih
edilir (Kobu, 2013, s. 145).

Hizmet Ureten sistemler icin uygun teknolojinin seciminde miktar ve gesit kadar énemli bir

faktor de Uretici-tlketici temaslarinin sayisidir. Dogrudan (retici-tliketici temasinin az oldugu
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sistemlerde Ozel siireg¢ teknolojileri kullanilirken, aksi durumda ise Universal teknolojiler daha ok
tercih edilir (Kobu, 2013, s. 145).

7.5.Teknoloji Transferi

Teknoloji transferi genel olarak belirli bir teknolojinin bir Glkeden daha az gelismis bir Glkeye
getirilip adapte edilmesi anlamina gelir. Serbest ekonomilerde teknoloji transferi kararlarini yerli ve
yabanci yatirimcilar verir. Ancak ilgili hikiimetlerin izledigi sosyal ve ekonomik politikalarin da

kararlarda 6nemli rol oynamasi normal sayilir (Kobu, 2013, s. 149).

Transfer edilecek teknoloji dizeyinin belirlenmesinde bazi faktorler goéz onlinde
bulundurulmalidir (Kobu, 2013, s. 150):

e Miihendislerin On Yargisi: Miihendislerin teknoloji her sorunu ¢dzer veya makine insandan
daha givenilir calisir seklindeki onyargilari hatalara neden olabilir. Sonucta otomasyon
derecesi yiksek ve o llkenin kosullarina gore ylksek fiyat ve kalitede mamul Ureten bir
Uretim sistemi ortaya ¢ikar. Bundan kaginmak igin tepe yonetim fizibilite etltlerine 6nem
vermelidir.

e Yerel Teknolojilerden Yararlanma: Bazen yabanci yatirimcilar bir tilkeye mevcut bir firmayi
tim tesisleri ile beraber satin alarak girer. Bu durumda 6nce mevcut teknolojiden en iyi
sekilde yararlanmaya oncelik verilir. ihtiyac duyulmasi halinde yerel teknolojinin modernize
edilmesi dustnlebilir.

e Kullanilmis Makine ve Tesis ithali: Bazi hiikkiimetlerin prestij agisindan kesinlikle yasakladig
kullanilmis makine ithali yatirim masraflarini azaltan cazip bir alternatif olabilir. Uygun fiyatla
satin alinan makineler gelecekteki daha ileri teknoloji transferi icin gerekli sermaye ve
tecribe birikimini de saglar.

e Emek Yogun Sistemlere Karsi On Yargi: Cesitli alternatiflerin iscilik prodiiktivitesi agisindan
kiyaslanmasinda yoneticilerin genellikle emek yogun sistemlerin aleyhine bir tutum takindig
bilinir. Fakat istikrarli bir toplumda dislik licret avantajindan yararlanmak rekabet agisindan
¢ok dnemlidir.

e Komple Fabrika ithali: Bazen anahtar teslim fabrika insasi seklinde teknoloji transferi de
miimkin olmaktadir. Teknolojiyi tim ayrintilari ile oldugu gibi nakletmek sonradan ciddi
sorunlar yaratabilir. Komple fabrikanin tim makine ve ekipmanlarini transfer etmek yerine,
bir kismini transfer edip, bir kismini da yerel kaynaklardan temin etmek yatirim masraflarini

azaltacaktir.

8. KURULUS YERI SECIMI

Yukarida belirttigimiz gibi “nerede” sorusu stratejik bir nitelikte olup bu sorunun cevabi bizi
fabrikanin yerlesim analizlerine yonlendirmektedir. Bu c¢ercevede bir yandan isletmenin nereye
kurulacagl 6nem kazanirken diger taraftan da fabrika igi yerlesim diizeni lizerinde énemle durulmasi

gerek hususlardan birisi olmaktadir.
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8.1.isletmenin Kurulus Yeri Secimi

isletmenin kurulacagl bélgenin secimi isletme agisindan stratejik bir karardir ve hatal bir

kurulus yeri secimi isletme igin gesitli sorunlarin ortaya ¢ikmasi sonucunu dogurur. ister kiigiik ister

blytik olgekli bir isletme olsun, her hangi bir tesisin bir yerden bir baska yere tasinmasi kolay degildir.

Bu nedenle isletmenin kurulus yeri seciminde uzun sireli bir planlama yapilmahdir.

isletme kurulus yeri secimi kararini etkileyen baslica kriterler sdyle siralanmaktadir:

e Pazar potansiyeli

Pazar payi

isletme maliyetleri

Ulasim maliyetleri

Kurulus yeri maliyetleri

Hammadde maliyetleri ve bu kaynaklara yakinlik
e isgiicii maliyetleri ve 6zellikleri
e Devletin tesvik ve sinirlamalari

Uygun bir isletme kurulus vyeri secimi genellikle (¢ asamali bir se¢im sirecini

gerektirmektedir. Bu slireg soyle incelenmektedir:

e isletmenin kurulacagl bélge secimi: Bu asamada ilkenin mevcut bdlgelerinden birisi

secilir. Ornegin Ege Bolgesi, Akdeniz Bélgesi vs.

e Kurulus yoresinin secimi: Bu asamada saptanan bdlge igerisinde il, ilge gibi yorenin
secilmesi islemi yapilmaktadir. Ornegin Ege Bélgesinde izmir veya Manisa’nin ya da

Turgutlu’nun segilmesi.

e Kurulus yerinin tam olarak belirlenmesi (Konumluk yer): Bu asamada ise isletmenin
kurulacagi yer nokta olarak belirlenir. Buna gore, 6rnegin Manisa’nin hangi kisminda,

hangi arsa veya arazi izerinde kurulacagi belirlenmektedir.

8.2.Yer Seciminde Kullanilan Degerlendirme Yontemleri

Gorunir Maliyetler Histogrami
Gorinmeyen Maliyetleri Kiyaslama Tablosu
Yatirim Geri DAnls Orani Kiyaslamasi

Esit Puanli Analiz

Cift Tartilandirilmis Puan Sistemi

Sifir Kar Noktasi (Basa Bas Noktasi) Analizi

Uretim ve Dagitim Maliyetlerine Gére Yer Secimi Yontemleri

Sayfa 44 / 102



o Dogrusal Programlama (veya Tamsayili Dogrusal Programlama)

o Kuzey-Bati Késesi YOntemi

o Kucuk Maliyetli Hlicre Yontemi

o VAM Yontemi

9. i$ YERI DUZENLEME

Ozellikle imalat isletmeleri agisindan verimliligin arttiriimasi,

bliylk olcide fabrika

diizenlemesi ile ilgilidir. En iyi yerde ve en iyi kosullarda bir isletme kurulmus olsa da fabrika

diizenlemesi geregince yapilmazsa basarisizlik kaginilmaz olur. Bu islem literatiirde, isyeri tanzimi,

isyeri dizenlemesi, fabrika i¢i diizenleme vb kavramlari ile ifade edilmektedir. Fabrika igi yerlesim

diizeni, en basit anlamiyla liretimin en verimli bir bicimde gerceklestirilebilmesi icin imalat siireci

icerisinde kullanilmakta olan tiim fiziksel ve teknik imkanlarla insan giiciiniin diizenlenmesi ve

yerlestirilmesidir. Bir baska ifade ile fabrika ici yerlesim dizeni, Uretim tesisleri iginde bitiin

faaliyetlere bir yer belirlenmesi ve mevcut alan igcinde makine techizatin diizenlenmesi islemidir.

Fabrika ici yerlesim islemi, uzun sireli bir planlamayi gerektirmektedir. Bu planlama islemini

de ¢ kisma ayirarak inceleyebiliriz.
e Binanin Tipi
e Bolumlerin Yerlesimi
e Uretim Hattinin Diizenlenmesi

9.1.Binanin Tipi

Fabrikanin yerlesim diizenlemesi calismalarinda ilk adim binanin tek katlimi yoksa ¢ok kath mi

olacaginin belirlenmesi ve binanin da buna gore insa edilmesidir. Binanin tek veya ¢ok katli olmasinin

isletme ve Uretim sistemine saglayacagi bazi Ustlinlikler olabilecegi gibi sakincalari da bulunmaktadir.

Buna gore;

Tek Kath Binalar

Genisleme olanagi
insaat siiresi kisa

Daha genis yer

Yerlesim degisikligi kolaylig

GUn 15181 ve temiz havadan yararlanma
Araclarin kullaniminda verimlilik ve rahathk
isletme masraflarinin disiklGgi

Sigorta primlerinin disuklGgl

Distk yer Gcreti (Sehir disinda)

Cok Katli Binalar

Sinirli yer olanaklari
Degisik katlarda girisler
makine ile

Kicik ve hafif malzeme ve

calisilabilmesi

Isitma, sogutma kolayligi ve ucuzlugu
Yukariya gikarak genisleme olanagi
Yiiksek yer Ucreti (Sehir icinde)

Sehirde oldugundan ulasimdan tasarruf
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9.2.Boliimlerin Yerlesimi

Tek bir isletmede faaliyette bulunuluyor olmasi durumunda isletmede gerek idari ve gerekse
islevsel tim faaliyetler birbirine yakin olacaktir. Ancak isletmenin birden c¢ok fabrikasinin olmasi
durumunda idari ve islevsel birimlerin bir arada yaratilebilmesi mimkin degildir. Bunun igin, birden
fazla yerde Uretim birimi olan isletmelerde boélimlerin yerlesimi masraflari en aza indirecek bicimde
olmalidir. En azindan Gretime yardimci olan bolimlerin Gretim birimlerine yakin olmasi gerekir. Stok

depolari, kalite kontrolii, bakim ve onarim gibi bolimler bu kapsamda degerlendirilmektedir.
9.3.Uretim Hattinin Diizenlenmesi

Uretim hattinin diizenlenmesi ile ilgili islemler biiyik 6lgiide imalat ya da montaj
faaliyetlerinin niteliklerine bagl olarak sekillenir. Buna gore tretim hattiyla ilgili dort degisik yerlesim

diizeni vardir.
9.3.1. Uriine Gore Yerlesim

Bu tir yerlesme dizeninde imalat faaliyetleri, fabrika icinde hammadde halinden son bicimini
alincaya kadar izledigi yolda isletmelerin gerektirdigi siraya gore dizilirler. Tek drin yapan
isletmelerde bu diizen kolaylikla olusturulabilir. Uriine gore yerlesim de yerlesim diizeni Griiniin
Uretim akisina gore olusturuldugu icin malzeme akisi diizglindiir ve bu nedenle malzeme tasima

maliyetleri dtsiktar.

Ancak bu tlr yerlestirmede yatirim maliyetleri oldukga ylksektir ve bir noktada meydana
gelen beklenmedik makine arizalari nedeniyle biitiin hat bundan etkilenir.

Uriine gore yerlesim tiirii en cok montaj tretim tarzinda gériiliir. Montaj hatti, tim Gretim
isleminin bir hat lizerinde gergeklestigi ve bu hat (izerinde malzeme tasima araglarinin da yer aldigi
bir bilesimdir. Bu hat Uzerinde is istasyonlari, her is istasyonunun g¢evrim siiresi, malzeme tasima
araclari, hat tasarimi, iriin bilesimi (bir veya cok (riin) gibi faktérler rol oynamaktadir. Uriine gére

yerlesim tiiriini en ¢ok otomotiv ve kimya sektériinde gérmekteyiz.
A) AVANTAILAR
* s akisi diizenlidir
=  Tasimalar azdir
= Yari mamul stoklari azdir
=  Toplam lretim siresi kisadir
= Uretim planlama islemleri nispeten basittir
= Go6zlem ve kontrol kolaydir
*  Vasifsiz isci kullanilabilir (Kobu — Uretim Yénetimi —91)
B) DEZAVANTAILAR
=  Esneklik azdir.

»  Uretim akis hizi en yavas makinaya baghdir.
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= Dengeleme problemi vardir

= Bakim onarim islemlerinde tim hat bos kalir

=  Makina veya yari mamul cinsinden yedek stok bulundurma zorunlulugu vardir.
= Yatinm miktari yiksek.

*  Godzlem ve kontrol kolay olmakla beraber uzmalasmis degildir (Kobu — Uretim Yénetimi —
92)

9.3.2. Uretim Siirecine Gore Yerlesim

Uretilecek mamuliin farkll parcalarinin farkl yollari izleyecegi durumlarda uygulanmaya
elverisli olan bir yerlesim diizenidir. Bu yontemde, 6rnegin Uretilen mamulin bazi parcalari kaynak,
kesme, biikkme ve boyama gibi yollari izlemektedir. Yerlesim, makinelerin cinslerine veya gordukleri
islere gore gruplandiriimasi bicimindedir. Bir baska ifade ile bu yerlesim diizeninde ayni fonksiyonlari
yerine getiren makineler bir arada bulunmaktadir. Yani ayni isi yapan makineler ayni atolyelere
yerlestirilir. Uretim gerceklesirken malzeme ve pargalar iiretim siirecindeki akisa gér bu atdlyeleri

dolasir.

Bu yontemin en onemli Ozelligi Uretimin degisen kosullara gore ayarlanabilmesi, boylece
miktar ve cins bakimindan ¢esitli mamuller Gretebilmesidir. Bu yerlesim diizeninde Uretim sirecine
bagl olarak drnegin kalip dokiimi bir atélyede, torna tezgahlari bir atolyede, frezeler bir atdlyede
bulunur. Ancak bu vyerlesim dizeni sonucunda isletmenin Uretim kapasitesi tam olarak

kullanilamayabilir.
A) AVANTAILAR
*  Makine ve isgiicii kullaniminda esneklik.
* s yiikleme kolay.
= Tamir ve bakimda lretim aksamalari minimum diizeyde
= Makineler ¢ok gesitli islerde kullanilabilir.
=  Makina yatirimi azdir.

= Gozlem ve kontrol konusunda yetismis kisiler tarafindan yapildigi icin etkinligi ylksek
(Kobu — Uretim Yonetimi —91)

B) DEZAVANTAILAR

= Tasima miktari fazla

= Yari mamul stoklari yiksek

= Makina ve iscinin bos bekleme olasiligi yiksek
*  Uretim planlama islemleri daha karmasik

= Kalifiye eleman kullanma zorunlulugu var

*  Toplam iretim siiresi uzun (Kobu — Uretim Yénetimi — 91)
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9.3.3. Sabit Yerlesim

Tasinamayacak kadar agir ve biyiik olan gemi, baraj, bina ve benzeri seylerin lretilmesi
durumunda dretim, insa yerinde liretim ya da sabit yerlesim dizenini gerektirir. Bu tir mamullerin
Uretilebilmesi igin gereken imalat ara¢ ve geregleri Uretimin yapilacagl yere tasinir. Ancak bazi
parcalar sire¢ ya da urline gore yerlesim diizeni olan fabrikalarda Uretilerek insa edilecek yere
tasinilabilir.

A) AVANTAILAR

=  Malzeme haraketi minimumdur

= Ekip calismasi yapildigindan is dagitimi, gdzlem ve kontrol kolaydir

= Ekipler bagimsiz galistiklarindan toplam Gretim siiresini azaltacak tedbirler alinabilir
* slerin paralel gotiiriilmesine olanak verir (Kobu — Uretim Yénetimi —92).

B) DEZAVANTAILAR (Kobu — Uretim Y&netimi — 92)

= Makina ve techizatin mamuliin bulundugu yere tasinmasi glic ve pahali olabilir
= Makina ve techizatin kapasite kullanim orani distktur

= Kalifiye isciye ihtiyag vardir

=  Maliyeti ylksektir

9.3.4. Grup (Hiicre) Yerlesim

Bu yontem parti ve yigin dretim o6zelliklerinin  ve avantajli  yonlerinin birlikte
degerlendirilmesine dayali olarak gelistirilmistir. Bu yerlesim diizeninde benzer pargalarin Gretimi igin
gerekli farkli makine gruplari bir arada yerlestirilir. Bu yerlesim dizeninin ana amaci yukarida
actklanan Uretim siirecine gore yerlesimin sagladigi avantajlardan en Ust diizeyde yararlanmaktir. Bu
cercevede isletme icerisinde makineler ya da malzemeler veya hem makine hem de malzemeler

gruplandirilir.
AVANTAIJLAR
1) Kurma ve hazirlik zamani azdir.
2) Sireg ici envanter (parti bayukluga) blyuklGga azdir.
3) Ekipmanin etkin kullanimini saglar.
4) Planlama ve kontrol kolaydir.
5) Malzeme ellegleme kolaydir
DEZAVANTAILARI
1) Esneklik azdir.
2) Bir makinenin bozulmasi biitlin Gretim hattinin durmasina neden olur.

3) Uretim hizini en yavas islem belirler.
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4) Sermaye maliyeti yliksektir.

5) s tatmini azdir.

Agiklanan bu yerlesim diizenlemelerinden hangisi tercih edilirse edilsin fabrika yerlesim

diizenlemesinde temel amag sudur: Uretim siirecinde kullaniimakta olan insan materyal, makine ve

arag-geregler ve parayl en uygun bir bicimde diizenleyerek isletmenin toplam karini maksimize

etmektir. Bu temel amacin yani sira fabrika yerlesim diizenlemesinin baska alt amaclarini da soyle

siralayabiliriz:

e imalat faaliyetlerinin kolaylastirilmasi

e Malzemenin fabrika binasi icerisindeki tasima mesafesinin en aza indirilmesi

Degisen kosullara kolaylikla uyabilme

Yart mamul miktarinin azaltilmasi

isletmenin makine ve ara¢-gereglerine yapilan yatirimin azaltiimasi

Kullanilan isgiiclinden yeterince yararlaniimasi

e Etkin bir kontrol sisteminin gelistirilmesi

10. LOJiSTIK YONETIMI

Lojistik yonetimi “Lojistik Yonetimi Konseyi — Council of Logistics Management” tarafindan

soyle tanimlaniyor: “Lojistik yonetimi Uretim siirecinde kullanilan hammadde, yari mamul, mamul ve

hizmetlerin ¢ikis ve kullanilis noktalari arasindaki akisinin planlanmasi ve kontrolii ile ilgilenir”.

Lojistik fonksiyonunun isletme yonetiminde 6nem kazanmasinin nedenleri séyle siralanabilir:

Tasima uzakliklarinin ve maliyetlerinin artmasi.

Uretim teknolojilerinin pek ¢ok alanda doyma noktasina ulasmasi nedeni ile yoneticilerin
maliyet disirmek icin lojistik alanina yénelmesi.

Stok kontrollinde tam zamaninda tedarik (JIT), malzeme gereksinim planlamasi (MRP),
KANBAN gibi sistemlerin yayginlasmasi.

Mamul c¢esitlerinin gelisen ve degisen tiketici isteklerini karsilama zorunlulugunun hizla
artmasi.

Bilgisayar kullaniminin yayginlasmasi ve iletisim sistemlerinin gelismesi.

Cevreyi koruma amaci ile kullanilmis malzemelerin yeniden kullanilmak amaciyla islenmesi
(Recycling).

Blyiik, cok uluslu Gretim ve satis firmalarinin ¢ogalmasi.

10.1. Lojistik Organizasyonu

Bir isletmenin lojistik organizasyonu satin alma (tedarik), imalat ve dagitim seklinde Ug alt

sisteme ayrilabilir. Her alt sistemdeki faaliyetlerin yonetimi isletmenin c¢esitli departmanlarini

ilgilendirir. Lojistik sisteminin alt sistemleri:
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e Satin Alma (Tedarik) Sistemi:
o Tedarik edilecek malzemelerin belirlenmesi, ne zaman ve ne kadar tedarik
edileceginin belirlenmesi.
o Malzemelerin hangi firmadan satin alinacagini belirlemek.
o Tedarikgllerin degerlendirilmesi.
o Tasima araglarinin belirlenmesi.
o Gelen malzemenin depolanma kosullarinin belirlenmesi.
e Imalat Sistemi:
o Malzemelerin hammadde deposundan Uretim hattina tasinmasi.
o Uretim hatti boyunca meydana gelen tiim tasimalar ve ara stoklamalar.
o Uretim siireci sonunda olusan mamullerin mamul deposuna tasinmasi.
e Dagitim Sistemi:
o Tuketicilerin miktar, zaman ve yer olarak bekledigi hizmetleri belirlemek.
o Tuketicinin bekledigi hizmetlerin en distik maliyetle karsilanmasini saglamak.
o Dagitim merkezlerinde, hangi mamullerin, ne miktarlarda stoklanacagini belirlemek.
o Mamullerin tiliketicilere ulasincaya kadarki dagitim kanalinda hangi araclar ile
tasinacagini belirlemek ve araglari etkin sekilde yonetmek.

10.2. Siparis Sureci

Siparis emrinin verilmesi ile malin teslimi arasindaki siire icinde yer alan tiim islemler siparis

sureci kapsamina girer. Siparis slireci 5 grupta toplanan faaliyetlerden olusur:

e  Siparis Planlamasi: Satici firmalarin alicilarin siparis verme zamanlarini, asiri yigiimalara engel
olacak bicimde diizenlemeye c¢alismasi siirecidir.

e Siparis Emrinin Ulasim Siireci: Siparis emrinin gonderilmesi genellikle yazili olarak yapilr. Bu
konudaki yasal kosullar uygun ise telefonla veya internetten siparis emirlerinin iletilmesi de
miimkin olabilir.

e Siparis islemleri: Bu asamada asagidaki islemler gerceklesir:

o Siparis emrindeki bilgilerin tam ve dogru olmasi kontrol edilir.

o Miusterinin kredi durumu kontrol edilir.

o Satis departmani ilgili satis elemanina yetki verir.

o Muhasebe departmani gerekli kayitlari yapar.

o Stok yonetimi musteriye en yakin depodan malin ¢ikisi igin gerekli emri verir.

o Musteriye mali alacagl yer ve zaman bildirilir veya mal en uygun arag ile musteriye
gonderilir.

e Siparis Montaji ve Paketleme: Siparisteki mamuller depodan toplanarak montaj ve
paketlemesi yapilir.

e Gonderme (Teslimat): Paketlemeden sonra siparisin miisteriye en kisa zamanda en ucuz
yoldan ulastirilmasi gerekir. Tasima icin arag se¢imi ve tasima kapasitesinin verimli kullanimi
karmasik problemler yaratabilir.
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10.3. Depolama

Hammadde kaynagindan baslayip tiketicide son bulan lojistik zincirinde sasilacak sayida

depolama vardir. Her depo yikleme-bosaltma, yerlestirme, bakim, ayiklama, muayene, paketleme

gibi islemlerin yapildigi 6nemli bir maliyet unsurudur.

Depolar amaclarina gore soyle gruplanirlar:

Uretim-talep farkhliklarini karsilayan mamul depolari.

Gumrik ve diger vergilerin 6denmesi, saglik ve gilivenlik kontrolli, 6deme garantisi gibi
islemlerin tamamlanmasini bekleme yiiziinden olusan depolar.

Mallarin bir araci kurulustan digerine aktarilmasinda kullanilan depolar.

Perakende magazalarina istek Gizerine dagitim yapan ana depolar.

isletme icindeki departmanlar veya is istasyonlari arasinda kapasite farkliliklar yiiziinden
olusan yari mamul ambarlari.

Toptan alinan mallarin musteri istegine gore degisen miktarlarda gruplanip paketlenmesi ve
dagitimi igin olusturulan pazara yonelik depolar.

Cesitli Ulkelerden satil alinan hammadde, mamul ve yari mamullerin toplanip muayene ve
testlerden gecirildikten sonra imaladta veya perakende magazalarina géndermek i¢in kurulan

depolar.
Bir depoda yurutilen faaliyetler asagida gosterilmistir:

isletme icinden veya disindan gelen mallarin teslim alinmasi, miktar ve kalite muayenelerinin
yapilmasi.

Mallari depodaki uygun konumlara yerlestirmek, stok kayitlarina islemek ve etiketlemek.
Ayiklama, yeniden gruplama ve paketleme islemleri.

Mallarin bozulma, kirilma ve benzeri zararlara ugramasini 6nlemek.

Gelen siparislere gore mallari toplamak, gruplamak ve génderime hazirlamak.

Mallari musterilere uygun araglar ile gondermek, depo cikis belgelerini hazirlayarak
kopyalariniilgili departmanlara dagitmak.

Stoklardaki degisimleri ilgili departmanlara (muhasebe, satis, tiretim) bildirmek.

10.4. Satin Alma

Sattin alma fonksiyonu “liretim sisteminin ihtiyaci olan mal ve hizmetlerin en uygun fiyat ve

kalite ile glvenilir kaynaklardan temin edilmesi” seklinde tanimlanir. Bilgili ve tecriibeli satin almanin

isletmenin karliigina katkisi satistan daha etkili olabilir. Etkili bir satin alma ile karhhg arttirma

alternatifleri séyle siralanabilir:

Satici firmalarla uygun fiyat anlasmalari yapmak
Distk fiyat veren firmalari arastirmak

Ayni isi gbren malzemeler kullanmak

Standart malzeme ve parcalari tespit etmek

Fiyat degismelerini ve satici firmalar arasindaki rekabet kosullarini yakindan takip etmek
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Ulkedeki enflasyon ve yabanci déviz kurlarindaki degismeleri yakindan izleyerek fiyat
avantajlari saglamak

indirim saglayacak siparis miktarlari ile ekonomik siparis miktari arasindaki maliyet farklarini
kontrol etmek

Elde stok bulundurma maliyetlerini minimum dizeyde tutacak yontemler uygulamak

Stok bulundurma yukiini 6zel anlasmalar yaparak satici firmalara aktarmak

Tedarik kaynaklarinin sayisini azaltmak

Diger firmalarla anlagmalar yaparak pazarlik gliciini arttirmak

Saticl firmalar arasindaki rekdbetten yararlanma yollarini arastirmak

En uygun tasima yollarini arastirmak.

10.5. Nakliye

10.5.1.Malzeme Nakil Prensipleri

Malzeme nakil planlamasinda, calismalarin daha verimli yiritilmesini ve standartlara uymayi

kolaylastiran prensiplere gore hareket edilir. Bu prensipler:

Tasimada kullanilan araglarin sayica mimkin oldugu kadar az fakat sirece uzun tasima
yapmalari saglanmalidir

Bir defada tasinan miktar standart boyutlarda ve miimkiin oldugu kadar bilyutk tutulmalidir
Blyik agirliklarin tasinmasinda mekanizasyona gidilmelidir

Ayni isi yapan cesitli tasima araclari performanslarina ve birim tasima maliyetlerine gore
kiyaslanmahdir

Mevcut tasima araglarinin yenilenmesi karari yeni aracglarla saglanacak tasarrufun yapilan
yatirimi makul bir stire icinde karsilamasi kosulu ile verilmelidir

Alinacak tasima araclarinin degisik islerde kullanilabilir, yani ¢cok amach olmasina dikkat
edilmelidir

Tasima hizlari ve giivenlik elverdigi 6lcide yiiksek olmahdir

Tasima aracinin kendi agirhginin tasidig ylike orani kiigtik olmahdir

Tasima esnasinda; slrtiinme, kavrama, tutma ve benzeri faaliyetlerde kaybolan enerji
minimum olmalidir

iscinin ve tasinan malzemenin giivenligi icin gerekli 6nlemler alinmalidir

Tasimalarda koseli ve zikzakli hareketlerden kaginilmahdir

Tasima araglari  bunlart  kullanan kisilerde asir  yorgunluk yaratmayacak bicimde
tasarlanmalhdir

Tasinan toplam miktar arttikga birim tasima maliyeti dismelidir

Tasinan toplam miktar, fabrikada elverisli alanin ve kullanilan araglarin kapasitelerini
asmamalidir. Aksi taktirde birim tasima maliyeti artar.

Milmkin hallerde tasimalarin yer ¢ekimi veya dogal hareket kaynaklarindan yararlanarak

yapilmasi tercih edilmelidir.
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10.5.2.Malzeme Nakil Faktorleri

Bir fabrikada tasima faaliyetlerinde kullanilacak araclarin cinsini ve kullanilma yontemlerini

belirleyen faktorler vardir. Bu faktoérler:

Tasinacak malzemenin
o Sekli; gaz, sivi, kati, kliglik veya iri taneli vb.
o Karakteristikleri; kimyasal, ucucu, yanici, ¢cok sicak, bliyik hacimli, hafif, cabuk
bozulan, elektriksel vb.
o Miktari; adedi, agirligi, hacmi vb.
Tastyicl kaplar; kutu, tahta sandik, palet, cuval, balya vb.
Tasinacak yer; ambarlar, diger is istasyonlari, fabrika disi
Tasima sikhgi; birim zamandaki tasima sayisi, diizenlilik derecesi, belirsizlik 6zelligi
Tasima geometrisi; yatay, dlsey, karisik
Tasima hizi; sabit, degisken
Ortam; zemin, ray, platform, kanal vb.
insan giicl; aletsiz, basit aletler, tahriksiz araglar, motorlu araglar, uzaktan kontrollii veya tam
otomatik araclar

Araclar; konveyor, ving, araba, rayli araclar, pnématik araglar vb.
10.5.3.Tasima Arac¢larinin Karakteristikleri

Fabrikalarda malzeme naklinde kullanilan araclar; dizayn, performans, gérdikleri is, fiyat gibi

faktorler acisindan cok cesitlidir. Yeni ara¢ alirken yizlerce cesit araci kendi 6zelliklerine gore

ayrintilari ile degerlendirmek ve digerleri ile kiyaslamak glictlir. Araclari bazi ortak 6zelliklerine gore

karsilastirmak daha yerinde bir davranistir. Bu karakteristikler sunlardir:

Esneklik

Calisma boslugu ihtiyaci
Denetim ve kullanma kolaylig
Hiz

Glg

Tasima kapasitesi

Hareket yolu
10.5.4. Tasima Araglari
Tasima araglarini asagidaki gibi siniflandirmak miimkindir:

Sabit izli Araglar: Konveyérler, asansorler
o Kaymali konveyorler
o Bantli konveyoérler
o Zincirli konveyorler
o Pndmatik konveyorler
o Helisel konveyérler
o Titresimli konveyorler

o Asansorler

Sayfa 53 /102



e Sinirh Alanda Galisabilen Araglar: Vingler
o Kreynler
o Kopriali Kreynler
o Vingler
e Genis ve Sinirsiz Alanda Galisabilen Araglar: Traktor, istif arabasi
o Insan Giicii ile Calisan Arabalar (Forklift)
o Motorlu Arabalar (Forklift)
o Traktor-Treyler Sistemleri

10.5.5.Malzeme Naklinde Yardimci Araglar

Yardimci araclar dogrudan tasima yapmazlar. Tahrik gicleri yoktur. Fonksiyonlari tasinacak
malzemenin belli boyutlu bir hacim icinde toplanmasini ve korunmasini saglamaktir. iki grupta

incelenebilirler: Paletler, cekmelik sistemler.

Paletler 10-15 cm kalinlikta, bir veya iki ytz(i kullanilabilen standart boyutlu dizlemlerdir.
Agag, aliminyum, sikistinlmis kagit, celik gibi malzemelerden yapilirlar. iki yiiz arasindaki destek

takozlar istif arabalarinin (forklift) catallari girecek sekilde yerlestirilmistir.

Cekmelik araclar, yiklerin daha buylk birim miktarlarda tasinmasini saglayan, standart
boyutlu, prizmatik, tamamen kapali metal kaplardir. Cekmelik sistemi 6nce deniz ve demiryolu

tasimaciliginda gelismistir. Kara yollarinda kullanilma orani da hizla artmaktadir.

11. KAPASITE PLANLAMASI

isletmeler kurulurken veya genislerken “ne kadar” ve “nerede” gibi stratejik konularda cesitli
sorularla karsilasirlar. Bu sorulardan birincisi kapasite planlamasini, ikincisi ise fabrikanin yerlesim

analizlerini gerektirir.

Bilindigi tizere kapasite, isletmenin elinde bulundurdugu tretim faktorlerinin belirli bir 6l¢i ile
ifade edilmesine isletme Kapasitesi denir. Uretim sisteminin kapasitesi isletmenin rekabet sinirlarini
belirlemektedir. Kapasite vyetersiz oldugunda isletme, tiketici isteklerini zamaninda
karsilayamayacagi icin pazardaki payini ve giiciini zamanla kaybedecektir. Kapasite fazlaliginda ise

talebi ayarlayabilmek icin satis fiyatlarini diisiirmek zorunda kalacaktir.

Bir isletme biiyldilkce ve Uretim miktari arttikca, ortalama birim maliyetleri diiser. Bu durum
bilindigi gibi 6lcek ekonomisi olarak adlandirilmaktadir. Ancak yine bu ¢ercevede bilinen bir baska
gercekte isletmeler daha da biyildikce birim maliyetler azalmak yerine artmaya baslar. Yani 6l¢cek

ekonomisi negatif etki meydana getirme siirecine déntsmistir.

Son vyillarda isletmeler, Olgek ekonomisi disina c¢ikarak farkli kapasite arayislarina
yonelmislerdir. Bu cercevede isletmeler, blyik ve entegre tesisler yerine kigik Uretim birimleri

kurma egilimine girmislerdir. Bu gelismeler kapasite esnekligi kavramini ortaya ¢ikarmistir.

Kapasite esnekligi, bir isletmenin rakip isletmelerden daha kisa bir slirede tiketici isteklerini
karsilayabilecek bir kapasiteye sahip olmasidir. Bu esneklik; esnek tesisler, siregler, is gorenlerin
olusturulmasini ve diger isletmelerin kapasitelerinden yararlanmak icin strateji belirleme geregini

saglamaktadir.
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isletmeler kapasite belirlerken, kapasiteyi etkileyen bazi dissal ve i¢sel faktérler vardir. Dissal
faktorler arasinda is glici saatleri, glivenlik ve gevre kirlenmesi ile ilgili hilkiimet kararlari sayilabilir.
icsel faktorler ise iriin tasarimi, personel egitimi, motivasyon, 6grenme, is ydntemleri, tesis yerlesimi,

is akisi, bakim, malzeme y6netimi, kalite kontrol sistemleri ve yonetim politikalaridir.

Kapasite planlamasinin ana amaci, maliyetlerin diisiik oldugu, pazar taleplerinin karsilandigi
bir kapasite dizeyinin belirlenmesidir. Planlama, uzun dénemli, orta donemli ve kisa donemli olmak

lizere lic asamadan olusur.

Uzun donemli kapasite planlamasinda binalar, araglar, kaynaklarin elde edilmesi veya
dizenlenmesi ile ilgili stratejik kararlar alinir. Bu tiir kapasite planlamasi stratejik nitelikte ve

finansman agirhklidir.

Aylik veya Uc-alti ayhk donemler i¢in gerceklestirilen orta donemli kapasite planlamasinda
kiralama, isten ¢ikarma, yeni makinelerin satin alinmasi, fason isler gibi alternatifler karsilastirilarak

kapasite belirlenir.

Gunlik veya haftalik cizelgelerden olusan kisa dénemli kapasite planlamasinda ise planlanan

cikti ile fiili ¢ikti arasindaki sapmalar incelenir.

Sonug olarak, kapasite se¢imine iliskin karar, fabrikanin toplam yatirim tutari ve gelecekteki
isletme maliyetlerinin saptanmasiyla ilgilidir. Kapasite segimine iliskin karar, asagidaki islemlerin
uygulanmasiyla gergeklestirilir:

e Mevsimsel satis dlizeylerine uygun Gretim hizinin saptanmasi,
e En ekonomik vardiya sayisinin saptanmasi,

e En ekonomik kapasite artisinin belirlenmesi,

e Diger isletmelerden yapilacak satin alma oraninin belirlenmesi.

En uygun kapasite blylklGgi saptanirken, stok maliyetleri, fabrika yatirm maliyeti ve isglcu
dontsim maliyetleri birlikte dikkate alinir, bu maliyetleri en uygun bir bicimde kombine eden

kapasite diizeyi, en uygun kapasite blyukligu olarak belirlenir.
12. TAMIR-BAKIM PLANLAMASI

12.1. Bakim Kavrami

isletmede yer alan tesislerin, tesisatlarin, makine ve araglarin ariza yapmasini énlemek

amaciyla yiritilen temizlik, yaglama, parc¢a degistirme, ayarlama vb. faaliyetlere bakim adi verilir.
12.2. Onarim Kavrami

isletmede yer alan tesislerin, tesisatlarin, makine ve araglarin ariza yapmasi durumunda, sz
konusu arizanin tespit edilmesi, ariza nedeni parcanin degistiriimesi ve uygun ayarlarin yapilmasi
faaliyetlerine onarim adi verilir. Bakima gore daha fazla zaman ve maliyet ortaya cikabilmektedir. Bu
nedenle onarim faaliyetlerinin mimkin oldugunca az olmasi istenir. Bu nedenle bakim onarim

planlamasi yapilmaktadir.
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12.3. Bakim Onarim Tegkilati

Bakim onarim teskilat yapisi kurumdan kuruma farklilik gosterebilir. Ancak, temelde sekil

7’deki gibi bir organizasyonla karsilasmak kuvvetle muhtemeldir.

Mekanik bakim onarim elemanlari makinelerdeki bakim ve onarim faaliyetlerinden
sorumludurlar. Elektrik bakim onarim elemanlari, makine veya tesislerin elektriksel aksamlarinda
bakim ve onarim faaliyetlerinde bulunurlar. Malzeme depo sorumlusu, yedek pargalarin ve bakim
onarim malzemelerinin depolanmasi ve ihtiya¢ halinde ilgili bakim onarim personeline verilmesi ile
gorevlidir. Ayni zamanda depoya giren ve depodan c¢ikan malzemelerin kaydini da yaparlar. Bakim
onarim program teknik elemani, bakim onarim faaliyetlerinin bir plan ¢ergevesinde yiritilmesinden
sorumludur. Mekanik bakim onarim sefi, mekanik ve elektronik bakim onarim faaliyetlerinin ana

sorumluluguna sahiptir.

BAKIM ONARIM MUDURU]

MEKANIK BAK. ONR. SEFI TESIS BAK. ONR. SEFI
|
| |
MEKANIK BAK. ONR. ELEMANI INSAAT TESIS TESISAT
BAKIM FORMEN BAKIM FORMEN

ELEKTRIK BAK. ONR. ELEMANI

USTA USTA

MALZEME DEPO SORUMLUSU
YARDIMCI YARDIMCI

BAKIM ONARIM PROGRAM
TEKNIK ELEMANI

Sekil 7: Bakim-Onarim Teskilat Yapisi Ornegi

insaat tesis bakim formeni; usta ve yardimcisi, insaatlardan ve mevcut tesislerin bakim ve
onarimlarindan sorumludurlar. Tesisat bakim formeni, ustasi ve yardimcisi ise tiim tesisatlarin bakim
ve onarimlarindan sorumludurlar. Tesis Bakim Onarim Sefi tiim tesislerin bakim ve onarimlarinin ana
sorumlulugunu Ustlenirler. Bakim onarim midirid ise mekanik ve tesis bakim onarim faaliyetlerinin

tamaminda ana sorumluluk ve yetkiye sahiptir.
12.4. Bakim Sisteminin Onemi
Bakim onarim sistemlerinin 6nem kazanmasinda asagidaki faktorler etkili olmustur.
a-) Yatirmlarin ve Mekanizasyonun artmasi,
b-) Otomasyonun ve Makinelerin karmasikhiginin artmasi,
c-) Yedek parga ve bakim malzemeleri ¢esidinin artmasi,

d-) Daha yiiksek maas ve Ucret diizeyi,
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e-) Diger tesebbusler ile rekabet,
f-) Daha yiksek Gretim kalitesi ihtiyaci,
g) Teslim tarihlerinin daha diizenli olmasi ihtiyaci.
12.5. Bakim Planlamasinin Hedefleri
a) isletmenin olanaklarinin (tesis, makina, techizat ve binalarin) faydali émriinii uzatmak.
b) Yipranmayi ve eskimeyi en disik diizeye indirerek isletmenin degerini korumak.
c) Makinalarin ve donanimin {iretim icin emre hazir sirelerini en yiiksek diizeyde tutmak.

d) Mamuliin kalite diizeyini koruyacak veya arttiracak sekilde isletme olanaklarinin kaliteli olmalarini
saglamak.

e) Acil durumlar i¢in bulundurulan bitin, yedek Uniteler, kurtarma techizati, yangin sondirme

tesisati vb donanimlarin ¢alisir durumda hazir bulunmasini saglamak.

f) Butlin bu hedefleri yerine getirmek icin yapilan calismalarda personelin emniyetinde herhangi bir
fedakarliga yol agmamak ve sahis emniyetini arttirmak.

g) Biitlin bu sayilarin uzun dénemde en disik maliyetle saglanmasini gerceklestirmek.

12.6. Bakim Faaliyetlerinin Siniflandirilmasi
12.6.1.Plansiz Bakim (Onarim)

isletmedeki tesis, tesisat yada makinelerde meydana gelen arizalarin tespit edilmesi ve
giderilmesi igin yuritilen faaliyetlerdir. Arizalarin giderilmesi icin harcanan siirenin kisa olmasi arzu
edilir. Clinkli ariza devam ettigi siirece hizmet yada uretim kesintiye ugrayacaktir. Bu nedenle planli,

koruyucu ve kestirimci bakimlarla ariza sayilari en aza indirilmeye ¢alisilir.
12.6.2.Planlh Bakim

Tesis, tesisat ve makinelerin ariza istatistiklerine gore belirlenen zaman araliklariyla ariza
olusumunu engelleme amagli bakim faaliyetleridir. Bakim esnasinda ariza yapabilecek pargalar

degistirilir, temizlik ve yaglama gibi faaliyetler uygulanir.
12.7. Koruyucu Bakim

12.7.1.Koruyucu Bakim Kavrami

Uretim duruslarina veya yipranmalara neden olabilecek durumlari ortaya ¢ikarmak igin tiretim
araclarini veya yardimci tesislerin periyodik olarak muayene edilmesi. Boyle durumlari énlemek igin

bakimlarim yapmak veya heniiz 6nemli olmayan bir dlizeyde iken ayarlama yapmak veya onarmaktir.
Tipik koruyucu bakim faaliyetleri asagidaki sekilde siralanabilir:
¢ Yaglama isleri,
* Temizleme isleri,

e Muayeneler, durum muayenesi,
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¢ Kalibrasyon, ayar,
¢ Programli onarimlar,
¢ Programli revizyonlar,
* Programli parga degisimleri.
12.7.2. Koruyucu Bakimin Onemi

lyi tasarlanmis bir KB programi daima maliyetinin Ustiinde bir kazang saglar. Siiphesiz Uretim
araglarinin ve donatiminin bakim maliyetleri yiksektir. Ancak Gretim duruslarinin maliyeti, bakim
maliyetlerinden daha fazladir. Bir KB programinin isletmeye saglayacagi yararlar su sekilde sira-

lanabilir:
1. Dahaaz iiretim durusu,

2.  Bakim elemanlarina, ariza onarimlari sirasinda 6denecek fazla mesai lcretlerine kiyasla,

normal ayar ve onarimlar icin daha az fazla mesai 6denmesi,
3. Daha az, bliyik boyutlu onarimlar, daha az siklikta onarimlar.
4. Ariza ortaya ctkmadan 6nce yapilan basit onarimlar icin daha diisiik onarim maliyeti.
5. Dahaaz mamul reddi, daha iyi kalite kontroli.
6. Daha az yedek liretim araci. Dolayisiyla azalan sermaye yatirimi.
7. Bakim maliyetlerinde azalma.

8.  Bakim maliyeti yiksek olan Uretim arag¢ ve yardimci tesislerin belirlenerek nedenlerinin

arastirilmasi ve bulunmasi.
9. Yedek parga kontrolinin daha iyi yapilarak stok dizeylerinin azaltiimasi.
10. isciler icin daha giivenli bir calisma ortami.

11. Daha dislik birim imalat maliyeti.

12.8. Kestirimci Bakim

Bu metod, makina veya techizatin sirekli gézlenmesi ve islem gérme sartlarinin ve bunlarin
zamanla gelisiminin analiz edilmesini icerir. Makinanin durumunun gézlenmesi icin miracaat edilen
bir uygulamadir. Ve bu uygulama baslangi¢ aninda, normal islem ve kapama (shut-down) fazlarinda
yapilir. Bu veri islemeden kazanilan bilgi islemdeki herhangi bir anormalligi agiklayacak ve gerekli
faaliyetlerde karar vermeyi miimkin kilacaktir. Bu metod, genellikle herhangi bir midahaleyi
planlamayi ve makina veya techizat duruslarini ¢ok kii¢lik dliizeyde tutmayir mimkin kilacaktir. Diger

durumlar arasinda, yedek pargalarin yonetimini basitlestirir ve duruslarin (kesintilerin) siresini azaltir.

Kestirimci bakim igin gerekli sartlar su sekilde siralanabilir. Yukarida belirtildigi gibi, makina
durumunu goézleme kestirimci bakimi gerceklestirmek icin mutlaka gereklidir. Bu gézleme, makina
veya techizatin farkli parametreleriyle ilgili veri islemeye dayanir. Ornegin bu parametreler asagidaki

gibi olabilir.
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a) Mutlak veya nisbi titresim,
b) Sicaklik,

c) Basing,

d) Gug,

e) Agisal hiz,

f) vb.

12.9. Bakim Onarim Maliyetleri

Bakim maliyeti, tipik olarak birbirine zit yonde hareket eden, bozulma (breakdown) veya ceza
(penalty) maliyeti ile bakim faaliyeti maliyetleri arasindaki karsilastirmaya dayanir.Yeni bozulma
maliyeti, genellikle bakim faaliyeti artarken azalma gosterir. Bakim yoneticisinin gorevi, bu ilk iki
maliyet bilesenini dengeleyen bakim karisimini gelistirmek ve bdylece bakim programinin toplam

maliyetini minimize etmektir.

Bozulma ve Ceza Maliyetleri: Ceza maliyetlerinin tahmini glic gorevdir. Genelde, bozulma
maliyetleri bos kapasite, tampon envanter, kayip rin, kotd kalite maliyetlerini icerir.

Bozulma maliyetleri talebin tedariki astigi rekabet pazarinda son derece énemli olabilir. Bu
durumda dretilmeyen her bir birim kaybolan is veya kaybolan drin gelirini gosterir. Bu durumda

kayip tretim, kayip musteri miktari belirlenebilir1[1].

OPTIMUM
BAKIM

MALIVET BAKIM MALIVETI

b

>
BAKIM FREKANSI

10 KIRSAVOGLU. E. Ve KARA, D., Endiistride Bakim Planlamasi Y.U. Lisans Tezi, 1987,
s.44.
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12.10. Toplam Verimli Bakim

Teknoloji ve yonetim sistemlerindeki hizli degisimle birlikte kaliteli Grlnlerin distk maliyetle
Uretilmesi talebi, cogu sirketleri ekipmanlarin daha etkin yonetimini saglayacak programlar yapmaya
yoneltmistir. Bu programlar arasinda giinimizde en ¢ok uygulanani Toplam Verimli Bakim (TVB)

olarak adlandirilan yénetim sistemidir (Bozoglu, 1998;Dogan, 2000).

TVB’nin en genis anlamdaki tanimini dayandigi bes temel noktayl siralayarak acikliga

kavusturabiliriz. Bunlar:
1. Ekipmanin en verimli sekilde kullanilmasini yani toplam verimi hedeflemek,
2. isletme genelinde bakim korumasi, koruyucu bakim ve iyilestirme amach bakimi
da icine alan bir TVB sistemi olusturmak,
3. Cesitli bolimlerin (muhendislik, Giretim, bakim gibi) katilmasini saglamak,

4. En Ust yonetim kademesinden en alt kademeye kadar tiim calisanlari TVB uygulamasina
dahil etmek,

5. Kullanicilarin kiiglik grup faaliyetlerine dayali verimli bakimi 6zendirmek ve gelistirmektir
(Nakajima 1988; Emre 1995; Bozoglu, 1998; Bayram 1998; Ozturk 1999)

TVB, kayiplari giderirken Toplam Kalite Yonetimi ve Planlh Bakim Sistemi gibi modern yonetim
tekniklerinden yararlanir (Celebi, 1997). Bu kadar popiiler olmasinin nedeni ise isyerlerini gérindr bir
bicimde degistirmesi, Uretim ve bakim iscilerinin bilgi ve beceri diizeylerini artirmasidir (Suzuki,
1994). Ayrica uygulanmasi ile makinenin verimliligi artmakta, ©6nemli maliyet tasarruflari

saglanmaktadir.

TVB’nin temel politikasi; herkesin katilimi ile sifir ariza, sifir hata ve toplam ekipman etkinligini
maksimum yapmayl amag¢ edinmektir. TVB kavramini timiyle benimsemis isletmeler, alti blyuk
kayip (ekipman arizasi, ekipmani hazirlama ve ayarlama, kisa durus ve bosta ¢alisma, hiz kayiplari,
kalite hatalari, urun kayiplari) olarak adlandirilan olgulari sifir diizeyine indirmeyi amag edinmiglerdir
(Nakajima, 1988).

TVB igerisinde, bilinen planli ve ariza bakim yer aldigi gibi, bakim azaltma ve 6zellikle tasarim
doéneminde, bakim kolaylastirma ve makine operatorlerinin sorumluluk ve motivasyonlarini arttirma
¢ahsmalari vardir. TVB uygulamasi mihendislik, iretim ve bakim gibi birden fazla birim tarafindan
yapilirken, tiim calisanlarin ilgisini ve katilimini gerektirir. Arastirmalar, TVB uygulayan sirketlerde,
ortalama bakim giderlerinin urun maliyetinin %6’sina ulastigini ancak iyi bir planlama ile bu giderlerin
%30-%50 oranlarinda azaltilabilecegini gbstermektedir (Ozturk, 1999).

13. STOK YONETIMi

13.1. Stoklarin Tanimi

Genel anlamda stok, Uretilen veya satin alinan ve kullanilmak icin bekletilen malzemedir.
Ekonomik degeri olan, atil kaynaklar olarak tanimlanan stoklar, bircok isletmede biiyik yatirimlari

temsil ederler. Cogu zaman stok ve envanter soézcikleri birbirlerine yakin anlamda kullanilmistir.
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Ancak bu iki kavram 6zde farklilik tasir. Stok, somut olup, belli bir sinira sahip, birikmis bir diizeydir.
Envanter ise, bir birime sahip 0Ol¢liimus stok blyuklGgludir ve muhasebede genellikle yil sonlarinda
yapilan fiziksel sayim yolu ile stok tespiti anlamina gelir. Envanter ayni zamanda isletmenin sahip
oldugu mallarin ve servetin gerekli 6zellikleri ile birlikte gosterildigi ayrintili bir listenin hazirlanmasini

ifade etmektedir.
Stok Bulundurma Nedenleri
Stok bulundurmanin Gg nedeni vardir:

e Faaliyetin dizenli stirdirtlmesi

e Emniyet

e Spekilasyon

Genel olarak; mamul mallar, yari mamuller ve hammadde diye (¢ sinifa ayrilan stoklar, gesitli

gorls acgisindan farkhliklar gosterirler. Cesitli faaliyetler igin zamana ihtiya¢ olmasi, talebin
degisebilirligi, belirsizlik sartlari, isletmenin kapasitesi, stoklarin olusmasinin ana nedenlerindendir.
Uretim siirecinde malzemeler, gesitli Giretim kademelerinde degisik islemler gérmektedir. Bu ise,
Uretim sistemini dengelemek, daha acgik bir deyimle, kademeler arasindaki farkli Gretim hizlarinin
olusturacagl aksakliklar veya sistemin bir kisminda meydana gelebilecek arizalardan, sistemin

tamaminin etkilenmesini 6nlemek i¢in, yari mamul stoklarinin ortaya ¢ikmasina neden olmaktadir.

Diger taraftan, son talebin belirlenmesi, yoneticileri tahminler yapmaya ydneltmektedir.
Ancak, tahmin edilen talep ile, gerceklesen talep arasindaki farklarin meydana gelmesi, kacginilmaz bir
sonuctur. Gelecegin belirsizligi nedeniyle, Gretimin kesilmesi ve bunun sonucunda, tretim araglarinin
atil birakilmasi, fiili ve potansiyel satis olanaklarinin kaybedilmesi gibi risklerle karsi karsiya kalinabilir.
Bu nedenle, gergeklesen ve talep edilen arasinda farklilik olmasi normaldir. Bu farkliligi ortadan
kaldirmak, stoklarla olur. Bu ifadesi ile stoklar, talep tahminindeki yanilmalarin ortaya cikardig
zararlari, minimum kilan unsurlardir. Mevsimlik dalgalanmalarin gegerli oldugu piyasalarda, denge
unsuru olarak stoklara ihtiya¢ vardir. Musteri talep diizeylerinde degiskenlik, Uretimden ziyade,
stoklar araciligiyla karsilanir. Ayni sekilde, malin iretiminin mevsimlik oldugu durumlarda da, devaml
ve diizenli bir seviyede olan talebin karsilanabilmesi igin, Gretim devresinde bitiin donemin talebini
kapsayacak ol¢lide Uretim yapmak, bunu stok olarak bulundurmak ve talep edildiginde, piyasaya
sunmak gerekir. Hammaddelerin ve satin alinan diger malzemelerin stoklanmasi ise, butiln
miktarlarda satin almanin avantajlarini elde etmenin, herhangi bir nedenle aksamasindan dogacak

riskini, azaltmak gibi nedenlerle gerekli olabilir.

13.2. Stoklarin Faydalari

Stoklar, isletmelerde Uretim seviyelerinin diizenli olmasini saglar. Talep miktari ile, tedarik
siiresindeki dalgalanmalar, tretimi aksatarak, makine ve techizatin atil kalmasina neden olur. isletme,
stok bulundurarak, lretimin duraklamasindan dogacak bu zarardan, kendisini korumus olur. Ayrica,
techizat ve isgliciinden de, daha rasyonel olarak yararlanir. Yine stoklar sayesinde, tretim ve tedarik

islemlerinin en az masrafa sebep olacak miktarlar halinde, diizenlenmesi saglanmis olur.

isletmenin Urettigi mala yonelen talep, ©6nceden tahmin edilen dalgalanmalari

gosterdiginden, ek kapasiteye ihtiya¢c duyulmadan, stoklar yardimi ile talepteki artislar karsilanabilir.
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Stoklar, talep tahminlerinin hatali olmasindan dogacak sonuglari hafifletir, tiiketicilere kisa zamanda

ve Ustlin bir seviyede hizmet temin eder.

Stoklarin sagladigi faydalari, prodiktivite ve rekabet gliciinl arttirici etkileri bakimindan, iki
grupta distnebiliriz. Buna gore stoklar, perakendeciyi, toptanciyi, tretim faaliyetleri icinde cesitli
safhalari ve tedarik kaynaklarini birbirinden ayirir. Dolayisiyla, Uretim faaliyetlerinin verimi artar,
talebin zamaninda karsilanmasi saglanir. Talebin zamaninda karsilanmasinin, isletmeye sagladig
fayda, talebin zamaninda karsilanmamasi halinde ortaya gikacak kayiplarla belirlenir. Bu kayiplar, kisa
vadede karsilanamayan satislarin, dolayisiyla satis kararlarinin kaybi, uzun vadede, musterilerdeki

glvenin zayiflamasi kaybidir.

Stoklar, sagladiklari faydalar nedeniyle, tasarruf unsurlaridir. Ancak, stoklarin ayni zamanda
maliyet nedeni olmalari, saglanan bu tasarruflarin, stoklardaki artislarla, dogrusal bir iliski icinde
artmadigini gosterir. Bu durumda, stoklara ilave edilen, her birimin sagladigi marjinal tasarruf,
azalarak artar ve belli bir dl¢ciden sonra, stoklarla ilgili maliyetler, stoklardan saglanan tasarruflari
asar. Rasyonel davranmak isteyen bir isletme, stoklarin sagladigi tasarruflarla, sebep olduklar
maliyetler arasinda, ekonomik bir denge kurmak suretiyle, kendisine minimum maliyete sebep
olacak, stok seviyelerini tespit etmek durumundadir. Aslinda stok kontrollinin esas gayesi, belirli bir
stoku elde bulundurmak veya bulundurmamaktan dogan maliyetleri, minimum kilmak baska bir
deyisle, elde stok bulundurmakla dogacak maliyetlerle, bulundurmamaktan dogacak kayiplar

arasinda, bir dengenin saglanmasina galismaktir.
13.3. Stoklarin Siniflandirilmasi

Stoklar farkh durumlarda ve farkli amaclarla elde bulundurulur ve stok terimi ile anlatilan
unsurlar, ayni karakterde degildir. Bu ylizden, stok kontroli konusunu incelerken éncelikle, stoklarin
siniflandiriimasi gerekir. Boyle bir siniflandirma, ¢ok gesitli sekillerde olabilir. Burada, stoklarin Giretim

surecindeki yerlerine gore siniflandirilmasi gosterilecektir:
e islem Oncesi Stoklar
o Hammaddeler
o Yedek Pargalar
o Satin Alinan Montaj Pargalari
o lIsletme Malzemeleri
e Yari Mamul Stoklari

e Mamul Stoklar

13.4. Stok Kontrolii Kavrami

Stok kontrolii, ekonomik taleplerle karsi karsiya olan bir iste ( piyasada ), elde tutulan stok

miktarinin cesitli sekiller de, bilimsel olarak kontrol edilmesi sanatidir.
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Siparis Uzerine calisan atolye blyiklGginde bir sistemde stok bulundurmaya gerek yoktur.
Zira, hammaddeler siparis alindiktan sonra tedarik edilir ve mamul bittiginde musteriye derhal teslim
edilir.

J Iz

Bazi kitaplarda stok yerine, ash ingilizce’ de “ Inventory ” olan “ envanter ” kelimesinin
kullanildig1 goralir. Fakat bu kelime muhasebe de, genellikle yil sonlarinda yapilan fiziksel sayim yolu

ile stok tespiti anlamina gelir.

Ayni sekilde Tirkge literatiir de envanter sézcigliniin her iki anlamiyla da kullanildigi goralir.
Ozellikle muhasebe ile ilgili yazilmis eser ve uygulama calismalarinda “envanter ¢ikarmak”, “envanter
almak ” seklinde alinirken, s6zciik ddnem sonundaki veya belirli donemlerde isletmelerde yapilan mal

sayimi anlaminda kullaniimaktadir.
13.5.  Stok Kontroliiniin Amaci ve Onemi

Stok kontroliiniin amaci; isletme binyesinde, lretim slirecinde kullanilan hammadde ve
malzeme girdi ve c¢iktilarinin kayitlarini, ayrintili bir sekilde tutmak, siparis verilen malzemelerin
kayitlarini, tutarak, istenen anda, malzeme sayimlarini gerceklestirmek ve sonuclari kontrol ederek,
aksakliklari ortaya cikarmak, uygun bir stok politikasi belirleyerek, birbiriyle iliskili olan masraflari,
minimum diizeyde tutmaktir.

Uretim sistemi biyidikce, mamul cesidi arttikca, tedarik, talep ve imalata iliskin
faktorlerdeki belirsizlik ve aralarindaki iliskilerin karmasikligi, stok bulundurmayi zorunlu kilar. Stok
kontroll, malzemelerin ve Urlinlerin gerektigi zaman yeterli miktarda saglanmasini glivence altina

almali ve asiri stok maliyetlerine engel olmalidir. Stok kontrolinin baslica amaclari sunlardir:
e Stok yatirimini minimize etmek
e Depolama giderlerini minimize etmek
e Uretimin hammaddesiz ve yari mamulsiiz kalmasini engelleyecek miktarda stok bulundurmak
e  Etkin bir stok kayit sistemi kurmak
e Muhasebeye, stok konusunda dogru ve yeterli bilgi vermek
e Ekonomik siparis i¢in, satin alma bolim ile isbirligi yapmak

Bir stok kontrol sisteminin amaci, stok bulundurma geregi olan bitln islerde karsilasilan
bltin maliyetleri disirmek, isin karlihgini arttirmak, belirli bir musteri servisi saglamak vb. gibi bazi

isletme olcutlerini optimize etmek ve bu amaclarla, elde tutulan stok miktarini korumaktir.
13.6. Cok Az Stok Bulundurmanin Dezavantajlari
e Musteri talebi cogunlukla karsilanamaz. Bu durumda musteri kaybina sebep olabilir.

e Midsteri talebinin karsilanamamasi nedeniyle, misteri nezrinde firmanin itibarini
korumak icin 6zel imalat usulleri ve program disina ¢itkma gibi bazi pahali yollara

basvurulur.
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e Rasyonel bir servis saglamak icin, daha yuksek stok seviyesinin mevcut oldugu bir
durumdan daha sik mal siparisi vermek gerekecektir. Boylece daha yiiksek tedarik

maliyeti ortaya cikar.

13.7. Yiiksek Stok Seviyesinin Dezavantajlari

e (Cok yuksek depolama maliyetleri ile karsilasilir. Bunlar yalnizca depo, iscilik, 1sitma
gibi maliyetleri kapsamaz. Ayrica hasar ve bozulma masraflari da goézbniine

alinmaldir.
e Stoklara baglanmis sermaye nedeni ile para alternatif kaynaklar i¢in kullaniimaz.

e Depolanan {riinlin modasi gectiginde, bu maldan genis bir stok bulundurulmasi
istenmeyen bir durumdur. Bu durum, pesin satis degeri ancak hurda fiyatina esit olan

satilamayan bir mala, bir sermayenin baglanmasidir.

e Stoklara yliksek miktarda para baglamak ister istemez isle ilgili diger faaliyetler igin

elde daha az paranin olmasina neden olur.

e Yiksek seviyede bir hammadde stoku bulundugunda piyasada ani fiyat diismelerinde
malin daha onceki yiliksek fiyat satin alinmis olmasi dolayisiyla bir nakit kaybi

meydana gelir. Buna karsilik piyasadaki malin fiyati yikseldik¢e nakit kar elde edilir.

13.8. Stok Kontroliiniin Onem Kazanmasinda Rol Oynayan Faktorler

Bundan onceki asirlarda servetin belirtisi olarak telakki edilen stoklar, bu kontrol edilmesi

gerekli hususlar olarak ortaya cikmakta ve artislari endise ile karsilanmaktadir. Stok kontrolinin

onem kazanmasinda ve gelismesinde rol oynayan faktoérler sdyle siralanabilir:

Uretim Teknigindeki Gelismeler : Uretim teknigindeki gelismeler ( otomasyon, prodiiktivite
artiglar, yigin halinde Uretim gibi ) mamuliin miktar ve gesit itibari ile artmasina, mamul
binyelerinin komplike bir hal almasina neden olurken, diger yandan isletmeleri bir stok
problemi ile karsi karsiya birakmistir.

Doéner Sermayenin Daha Rasyonel Olarak Kullanilma Mecburiyeti : Sermaye igin artan
ihtiyag ve yatirimlarin ¢cogalan verimliligi isletmeleri, kit bir faktér olan g¢alisma sermayesini
daha ihtiyatli ve rasyonel bir sekilde kullanmaya, sevk ederken, stoklarla ilgili daha suurlu bir

politika takibi, zorunlu hale gelmistir.

isletmelerin Sayica Artmasi ve Biiyiimesi : isletmelerin sayica artmasi neticesinde kar
marjlari azalmis ve rekabet sartlari agirlasmistir. Rekabet sartlarina dayanabilmek kar marjlari
ile hayatlarini devam ettirebilmek igin isletmeler stoklari lzerinde daha titiz bir kontrol
kurmaya yonelmislerdir. Ayrica isletmelerin blylimesi stok kontrolii sayesinde
kiicgimsenmeyecek miktarda tasarruflarin saglanmasini mimkin kilmis ve stok kontrolii

isletmeler icin cazip bir konu haline gelmistir.

isletmelerin Zararlan : isletmelerin fazla stoklarini elden cikartmak icin aldiklari tedbirler (
ucuz satis gibi ) neticesinde ugradiklari zararlar, ilgilileri daha 6nceden stoklari kontrol

etmeye zorlamistir. Biitiin bu sayilan faktorler, stok kontrollini kacginilmaz bir unsur haline
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koyarken diger yandan da isletme iktisadi egitiminin gelismesi, yeniliklere agik bir isletmeci
kadrosunun yetismesini saglamis, ayrica miihendislerin isletme iginde 6nem kazanmalari da
meselelere ilmi yaklasim tarzlari getirilmesine yardim etmis ve bu suretle stok kontroliiniin

gelismesine sebep olmustur.

Stok kontrollinlin bir bitin olarak uzun devredeki gayesi, isletmenin yatirimlarinin karliligini
artirmaktir. Stok kontroliiniin bununla birlikte kisa devrede de bazi hedefleri vardir. Bunlar soyle

Ozetlenebilir:

e Stok tikenmelerini belli ve kabul edebilecek bir sayida tutmak sureti ile tlketiciye Ustln

seviyede hizmet temin etmek ve isletmenin rekabet imkanlarini arttirmak

e Siparis ve stok bulundurma masraflarini asgariye indirecek sekilde tedarik islemlerini organize

ederek, isletmenin iktisadi miktarlarda stok bulundurmasini saglamak.

Stok kontroli, yukaridaki hedeflere ulasmak icin, tedarikin zaman ve miktari ile ilgili olarak
sistematik usuller ortaya koyar ve bunlara uyulmasini temin eder. Adi gegen sistematik usullerin
tespitinde, stoklarla ilgili degiskenler arasindaki fonksiyonel iliskiler ifade olunurken genis 6lclide
matematikten yararlanilir. Stok kontrolliinde matematigin bilyiik 6l¢lide uygulanmasi, sezgi yoluyla

verilen kararlarin yerlerini ilmi karar verme usuliine terk etmesine neden olmustur.
13.9. Stok Kontrol Yontemleri

Endustri isletmelerinde, ¢ok degisik sayida ve degisik tutarlarda stok kalemleri, Gretim
faaliyetlerinde kullaniimaktadir. Bunlarin timiiniin izlenmesi, uygulamada oldukca zor ve karmasiktir.
Bir baska deyisle, Uretim faaliyetlerinde ¢cok miktarda stok kaleminin bulunmasi nedeniyle, istenilen
zamanda kullanima hazir bulunmasi nedeniyle, istenilen zamanda kullanima hazir bulundurulmasi ve

bunun ekonomik bir sekilde, gergeklestirilmesi gerekir.

Stok kontrol sistemlerinde kullanilan ydntemler, basit sayma ve goézle kontrol
yontemlerinden, elektronik bilgi islem sistemlerine dogru asama gosterir. Bozulabilen Urinlerin, stok
kontrol metotlari, uzun siire dayanabilen Uriinlerin stok kontrol metotlarina uygulanmaz. Ayrica, ayni
tip endistri kolunda, ayni temel hammaddeleri kullanan isletmeler arasinda da farliliklar bulunabilir.
Sunu da belirtmekte yarar vardir ki, ayni hammadde veya malzeme kullanildigi zaman endistrinin
niteligi ne olursa olsun, ayni tip stok kontrol metotlarinin kullaniimasi, dogru bir uygulama olarak
kabul edilmez. Ozetle, en iyi bir stok kontrol sistemi diye bir sey, kabul edilemez. Clinkii metot, daima
belli bir duruma gore ortaya ¢ikar. Herhangi bir endustri isletmesine adapte edilen bir stok kontrol
sisteminin, bir baska enddstri isletmesi icin gecerli olmamasinin baslica nedeni, bunlar tarafindan
kullanilmakta olan hammadde, yardimci madde vb. maddelerin, nitelik ve nispi énemlerinin her
birinde farkli olmasidir. Endstri isletmelerinin ¢ogunun 6nemli derecede ¢esitli hammadde, yardimci
madde kullanmalari ve stok kontrol sisteminde, buna bagh olarak kontrol edilecek kalemlerin
cinslerine gore tayin edilmesi nedeniyle, herhangi bir endustri isletmesinin, bir degil, birka¢ stok

kontrolli metodu bulundurmasi zorunludur.

Stok kontroliiniin amaci, istenilen mali, istenilen zamanda hazir bulundurmak ve bunu en

ekonomik bicimde gerceklestirmektir. Stoklarin ekonomik dizeyde bulunmasi, ¢esitli maliyet
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unsurlari arasinda denge unsurlarinin arastirilmasi ve bulunmasi ile saglanabilir. Her isletme
blyiklGglne, Ust yonetim politikalarina, Gretim tipine, mali imkanlarina ve daha bircok faktoére gore
olusturdugu bir stok kontrol sistemi uygulanir. Bu sistemlerde kullanilan yontemler, basit sayma ve
gozle kontrolden, bilgisayarlarin desteginde karmasik olasilik modellere kadar degisen niteliklerde
olabilir. Bir isletme uygulayacagl stok kontrol sistemini secerken, yukaridaki faktorlerin yaninda
haberlesme, kayit ve personele ait imkanlarini da degerlendirmelidir.

Stok kontroliin kapsamina giren degerleme yontemlerinin belli bashlari séyle siralanabilir:

e Gozle kontrol yontemi
e Cift kutu yontemi
e Sabit siparis periyodu yontemi
e Sabit siparis miktari yontemi
e ABCyontemi
13.9.1.Gozle Kontrol Yontemi

Stoklar periyodik olarak tecribeli bir ambar memuru tarafindan gézden gegirilir. Belirli bir
diizeyin altina disen stok kalemleri icin derhal siparis verilir. Siparis verme dizeyi ve miktari

tamamen memurun bilgi ve tecriibesine kalmistir.
13.9.2. Cift Kutu Yontemi

Herhangi bir cins stok iki bélmeli bir kutuda depolanir. Birinci kutu tamamen bosaldigi zaman

yeni siparis verilir. ikinci kutudaki miktar, siparis teslim alinincaya kadar ihtiyaci karsilar.
13.9.3.Sabit Siparis Periyodu Yontemi

Her stok kaleminin miktari 6nceden saptanmis bir siire sonunda tespit edilir. Bi miktari belirli
bir stok dizeyine tamamlayacak kadar siparis verilir. Sekil 7‘de gorildigl gibi ts siparis periyodu
sabittir. Tiketim hizi her periyotta farkl olabilir. Dolayisiyla verilecek siparis miktarlari q1, q2, g3 gibi

farkh degerler olabilir.

Sk

Faman

is t5 ts

Sekil 8: Sabit Siparis Periyodu Yontemine Gore Stok Kontrolii
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13.9.4.Sabit Siparis Miktar1 Yontemi

Stok belirli bir diizeye indiginde toplam stok maliyetini minimum yapacak sekilde 6énceden
saptanmis sabit bir miktar malzeme siparis edilir. Sekil 8’deki grafikte gortldigi gibi siparis verilen

miktar sabit, ancak siparis verme ve tedarik sireleri sabit degildir.

Srok
F Y
o
Maksimum
Stok
Rl— — 5 W — 4 - - - — - - — Siparis Moktas! Diizeyi
Minimum Stok Dizeyi

= Faman
[

Sekil 9: Sabit Siparis Miktari Yontemine Gore Stok Kontrolii
13.9.5.ABC Analizi

Stok kalemlerinin siniflandiriimasi Stok Kontrol Yonetimi‘'ne, dikkatini hangi noktada

yogunlastirmasi gerektigini gosteren bir calismadir [Allegri, 1991].

A sinifi kalemler, stok kalemlerinin % 15-20’sinden olusmakta, bu da toplam stok degerinin
% 75-80’ine karsilik gelmektedir. B sinifi ise toplam stok kalemlerinin % 30-40’indan olusup, toplam
stok degerinin %10-15’ini olusturmaktadir. C sinifi ise toplam stok kalemlerinin % 40-50’sinden
olusup, toplam stok degerinin % 5-10'unu meydana getirmektedir. Sekil 4.4., tipik bir ABC stok

siniflamasini temsil etmektedir.

100
T _— .- - - - -
80 l> |
= e — 1
r-.
=, “B tiirii I “C7 il stok
= 50 D I stok kalemleri
= k - (diisuk degerh
=] calemleri I - .
= N veya dnemsiz
= I (orta degerls - kalemler)
= kalemler) I
=, a0 i
Z I I
Z S A |
B stolc I
= 4 0 D kalemleri
-&—E - {(vasamsal I
veya
yitksek I
degerli I
kalemler) I
AN L AN PN
0 20 40 60 80 100

Stok kalemlerinin sayica wyiizdesi _

Sekil 10: ABC Analizi.

Buradaki A-B-C ayirimlari herhangi bir nedene bagl olarak yapilmamis olup baska ayirimlar da
uygulanabilir. “A” tlrl stok kalemleri, kritik veya ylksek degerli kalemler olup ¢ok sik (6rnegin her

gln) kontrol edilmesi gereken malzemelerdir. “B” tiiri stok kalemleri, orta degerli kalemler olup daha
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seyrek olarak (6rnegin her hafta) kontrol edilmesi gereken, “C” tlrl stok kalemleri ise, distk degerli
veya 6nemsiz kalemler olup ¢ok seyrek olarak (6rnegin her ay) kontrol edilmesi gereken malzemeler
biciminde siniflandirilabilirler. Ayrica baska periyotlarla da bir siniflandirma yapilabilir.

Ornek: A Isletmesinin stok kalemlerine iliskin yillik tiiketim degerleri asagidaki tabloda
gosterilmistir.

Kod No | Yillik Tlketim | Birim Fiyat (TL) Yillik Tiketim (TL)
(Adet)
1 40.000 5| 40.000 x5 =200.000
2 200.000 2| 200.000 x 2 = 400.000
3 50.000 2| 50.000x 2 =100.000
4 200.000 1| 200.000 x 5 =200.000

Bu stok kalemleri igin tek 6lgtitlii ABC analizini yapiniz.

Coziim: Oncelikle stok kalemleri degerlerine gore (Yillik Tiketim(TL)) siralanmalidir. Ardindan
kiimulatif tiketim TL ve % cinsinden hesaplanir.

Tablo 4 : ABC Analizi i¢cin Ornek Bir Tablo.

Kod No | Yillik Tuketim | Birim Fiyat | Yillik Tuketim | Kimilatif Kimdalatif (%) | Sinif
(Adet) (TL) (TL) Tuketim (TL)
2 200.000 1 400.000 400.000 44,44 A
1 40.000 5 200.000 600.000 66,67 A
4 200.000 1 200.000 800.000 88,89 B
3 50.000 2 100.000 900.000 100 C
TOPLAM 490.000 900.000

Kamilatif %’si % 80’e kadarki stoklar A sinifi (1 ve 2), kiimulatif %’si %80 ile %95 arasindaki

stoklar B sinifi (4) ve geri kalan stoklar ise C sinifi (3) olacaktir.

Her kalem icin ayni derecede kontrol uygulanmamaktadir. A sinifi kalemler yiiksek dikkat
gerektirirken, C sinifi kalemler en az dikkati gerektirir. C sinifi icin 6zel hesaplamalara gerek yoktur,
clinkt dustk bir stok yatirimi s6z konusudur. A sinifi icin de degiskenlerin her sipariste yeniden
gozden gecirildigi ekonomik siparis miktari kullanilabilir. ABC siniflandirmasinin esas amaci, dikkati,
dogrudan yillik en fazla harcamalara neden olan kalemlere toplamaktir. Eger A sinifi icin stok

dizeyleri azaltilabilirse, stok yatirimlarinda ¢cok dnemli diistisler saglanabilir.

Tablodan gorildigi gibi toplam satin almalarin % 80'i stok malzemelerinin %20’sine karsilik

gelmekte olup, bu siniflandirma iginde yer alan stok malzemeleri A sinifi olarak belirlenmistir.
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Stok Kalemlerinin Cok Olciitlii Stniflandirilmasi

Birden fazla 6lgiitiin birlikte degerlendirildigi ABC Analizine “Cok Olciitlii ABC Analizi”
denilmektedir. Stok malzemelerinin ABC analizinde kullanilabilecek baslica olgitler asagida

belirtilmistir:
e Kullanim (satin alma) degeri
e Kullanim (harcama) miktari
e Omri (kullanim siiresi)
e Tedarik suresi
e Birim fiyati
o Kritikligi (yoklugunun etkisi)
o ikdme edilebilirligi
e Boyutu (hacim, alan)

Tablo 5'de Kullanim degeri ile tedarik slresi Olcltlerine gére ayri ayri yapilmis ABC analizi

sonuglari gértlmektedir.

Tablo 5 : Degeri ve Tedarik Siiresi Olgiitlerine Gére ABC Analizi Sonuglari.

Stok Kodu Degere Gore Sinifi Tedarik Siiresine Gore Sinifi
1 A B
2 C A
3 B A
4 A C

Her bir stok malzemesini tek bir sinifa sokabilmek amaciyla 6l¢iitler agirliklandiriimaktadir.
Ornegimizde degeri 0,70, tedarik siiresi 0,30 agirliga sahip olsun (toplamlari 1 olacak sekilde). Ayrica
A, B ve C siniflarinin 6nem katsayilari da sirasiyla 10, 3 ve 1 olsun (siniflar arasindaki farklar kicllecek
sekilde; [10-3=7], [3-1=2]). Bir stok malzemesi Tablo 5’deki tek oOlcttli ABC analizine gore degeri
Olcltd icin A sinifina, tedarik siresi Olgltd icin ise B sinifina girmisse toplam puani asagidaki sekilde

hesaplanir:
Toplam Puan=0,7*10+0,3*3=7,9

Bu sekilde her stok malzemesinin toplam puani hesaplandiktan sonra bu puanlara tek 6l¢ttli

ABC analizi uygulanarak, stok malzemelerinin A, B ve C siniflari bulunur (Tablo 6 ve Tablo 7).

Tablo 6: Cok Olciitlii ABC Analizi Sonuglar

Stok Kodu | Puan

1 0,7x10+03%x3=79

2 0,7x1+0,3x10=3,7
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0,7x3+03x10=5,1

0,7x10+03x1=73

Stok kalemleri bu puana goére siralanir ve normal ABC analizi uygulanir.

Tablo 7: Cok Olg¢iitlii ABC Analizi Sonuclar

Stok Kodu | Puan | Kimulatif Puan Kimlalatif Puan | Sinif
(%)

1 7,9 7,9 32,9

4 7,3 15,2 63,3

3 51 20,3 84,5

2 3,7 24 100

TOPLAM 24,0

Kamilatif %’si % 80’e kadarki stoklar A sinifi (1 ve 4), kiimulatif %’si %80 ile %95 arasindaki
stoklar B sinifi (3) ve geri kalan stoklar ise C sinifi (2) olacaktir.

13.10. Deterministik ve siirekli stok kontrol modelleri

Bir stok sisteminden beklenen, “Ne zaman ?” ve “Ne kadar ?” sorularina karsilik vermesi olup,
verilecek yanit, stok talebine ve sistemi tanimlamak i¢in kullanilan parametrelere gore degismektedir.
Bu sistemlerde talebin siirekli oldugu kabul edilmekte ve stoklar belli bir diizeye inince siparis
verilmektedir. Sekil 4.6.”da bu durum grafik olarak gosterilmektedir. Sekilde glivenlik stogu s, siparis
blyklikleri Q;, tedarik siireleri L;, siparis verme anlari ri, siparis teslim anlari d;, en ¢ok stok miktari S,
yeniden siparis verme dizeyi R (Re-Order Level) ve siparislerin ¢evrim siireleri C; ile gbsterilmistir.

Stok Miktan

En Cok Miktar

[=] | Io0500a55000e. Oanct B IEtoaa00t: Saooantaaat| i ESSEeanEECaaCEOR ] | PeOEOEEeas
= En Az Miktar
(Guvenlik Stodu)
I"1 d, r‘z d r’:‘ d, Zaman
«— - —
L, L, L
(@ [

L, : i. siparisin Tedarik Siiresi S : En cok miktar

C, : i. giparisin Cevrim Siiresi s : En az miktar (Giivenlik Stogu)
R : Yeniden Sipfris Diizeyi r; : i. siparisin verilme 4m

Q, : i. siparis miktanr d, : i. siparisin teslim am

Sekil 11: Gergek Hayattaki Bir Stok Kontrol Sisteminde Stok Diizeyi Degisimi.
13.10.1. Ekonomik Siparis Miktar1 (EOQ: Economic Order Quantity) Modeli

Sistemin gercek yasamdaki isleyisini gosteren Sekil 4.6./daki grafik, stoklardaki duslsler
arasindaki zaman farklarinin sonsuza gittigi limit durumunda Sekil 4.7.'deki grafige donuslr. Bu
durumda stok, sabit bir talep hizina bagl olarak azalacaktir. (Egimi negatif olan dogrular). Tedarik

suresi (L;) sabit (L) kabul edilir. Tedarik siiresi sonunda siparis bir seferde teslim alinir ve stok olarak
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yerlestirilir. Stok miktarlari yeniden siparis verme diizeyine (R) indiginde siparis verilecektir. Bu R
diizeyi, L suresine karsilik gelen talep miktari ile glivenlik stogu toplanarak belirlenir. Her bir siparis
aninda degisken miktarlarda (Q;) siparis verme yerine, toplam stok maliyetlerini enazlayan miktarda
(Q: ekonomik siparis miktari) siparis verilir. Glvenlik stogu miktarina (s), s6zkonusu ekonomik siparis
miktari (Q) eklenerek en ¢ok miktar diizeyi (S) belirlenir. Bu sekilde isleyen sabit siparis diizeyi
sistemleri Q-sistem olarak da bilinmektedir.

Srok
&

Q

L .:"‘:-'l:l L1

Sekil 12: Klasik Stok Kontrol Modeli.

Sekil 6, yukarida agiklanan yapinin, givenlik stogunun sifir olarak kabul edildigi halini (s=0)
gostermektedir. Bu durumda, bir siparis teslim edildigi zaman stok diizeyi Q’ya gikacaktir. Dikey ¢izgi
stoga konulmak Uzere alinan siparisi gdstermektedir. Yeni siparis partisi, stogun tam sifira ulastig
anda teslim alinmaktadir ve boylece ortalama stok miktari [(Q+0)/2 =] Q/2 adet olmaktadir. Stok disi
kalma (elde bulundurmama) durumlarina izin verilmezse, donemsel toplam stok maliyeti (TC) Sekil

4.8.'de gosterildigi gibi olur.
Dénemsel Toplam Stok Maliyeti = Siparis Maliyeti + Elde Bulundurma Maliyeti
TSM = P*D + C*D/Q + H*Q/2
D: Dénemsel talep miktari (adet/yil)
P: Satin alinan malin bir biriminin fiyati (TL/adet)
C: Siparis partisi basina siparis maliyeti (TL/siparis)
F: Satin alma fiyatinin orani olarak elde bulundurma maliyeti
H (P*F): Birim basina donemsel elde bulundurma maliyeti (TL/adet/yil)
Q: Siparis miktari (adet)
L: Tedarik siresi
D: Tuketim hizi (adet/giin)

ROP: Yeniden siparis noktasi (adet)
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Donemsel talep (D) ile satin alinan bir birim Grinin maliyetinin (P) ¢arpilmasi sonucu

doénemsel satinalma maliyeti bulunmaktadir.

*lalivet
e

T Toplam kaliyet

T M2 Elde Bulundurima Maliyeti

e e FED Sahin Alma halivet

T —— R TR

o Siparig Maliveti

Hiparig liktar s
Sekil 7 : Donemsel Toplam Stok Maliyeti.

Donemsel siparis maliyeti, bir donemdeki siparis sayisiyla (D/Q) siparis maéliyetinin (C)
carpilmasi sonucunda bulunmaktadir. Dénemsel elde bulundurma maliyeti ise dénemsel ortalama
stok miktari (Q/2) ile bir birim Grini bir donem elde bulundurma maliyetinin (H) carpilmasi yoluyla

bulunur. Bu Gi¢ maliyetin toplami ise donemsel toplam stok maliyetini vermektedir.
Ekonomik siparis miktarini bulmak i¢in, dénemsel toplam maliyetin siparis miktarina (Q) gore
birinci tiirevi alinir ve sifira esitlenir:

dTSM_E_CXD_O
dQ ~ 2 Q2

Buradan Q cekilerek,

Q, = 2xCxD _ [2xCxD
U H A PxF

Ekonomik Siparis Miktari (ESM) elde edilir. Bu miktar, dénemsel stok maliyetlerini en azlayan

siparis miktaridir.

Yeniden Siparis Noktas1 = ROP =d X L

" . o D HXD
Donem boyunca verilecek siparis sayisi = m = 0~ 2xc

Siparis Aralig1 =T = %

Ornek Problem: Bir stok kalemi igin D=1.000 adet/yil, C= 10 TL/siparis, H=0,5 TL/adet/yIl, ve
L=4 giin olarak verilmistir. Qy, TCnin, m, T ve ROP degerlerini hesaplayiniz.

Q, = \/2><c><n _ \/2><10><1.000 _ Jzo.ooo — V20000 = 200 adet

H 0,5 0,5

TSMpin = CX g+ HX3 =10 X 208 + 0,5 x 52 = 50 + 50 = 100 TL
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D _ 1.000

m=0—0—m=55ipari§

T =2 =73 gin

d=-2 =22~ 274 =3 qadet
365 365

ROP=dXxL=274%x4=1095= 11 adet
13.10.2. Siirekli Tedarikte Ekonomik Siparis Miktar1 Modeli

Siparis edilen malin timinin bir anda teslim alinarak ambara konulmasi basitlestirici bir
varsayimdir. Ozellikle imalat dalinda, toplam siparisin siirekli olarak partiler halinde alinmasi gercege
daha uygundur. Sekil 12'de gorilecegi gibi stok diizeyi tedarik slresince B noktasina dogru yukselir.
OB’nin egimi tedarik hizi (p) ile tiketim hizi (d) arasindaki farka esittir. Tedarik siresinin (t;) sonunda
stok seviyesi d egimi ile azalmaya baslar. A noktasinda yeni tedarik periyodu baslar. Bu durumda yillik
siparis maliyeti,

g X C ve yillik elde bulundurma maliyeti g X pp%d X H oldugundan, yillik toplam stok maliyeti,

TSM = g X C+ % X pp%d X H bagintisi ile hesaplanir. Bu fonksiyonun minimum noktasi

ekonomik siparis miktari olup,

'l""'[\\

S

T

Sekil 13: Uretim Modeli.

Qo: Ekonomik Uretim Miktari (adet/siparis)
D: Planlama Dénemi Talebi (adet/yil)

C: Siparis Maliyeti (TL/siparis)

H: Elde Bulundurma Maliyeti (TL/adet/yil)
p: Tedarik Hizi (adet/gtin)

d: Tuketim Hizi (adet/gilin)

olmak tizere su formil yazilabilir:
2XCXD 2XCXD
Q0;= x.lL.: ____.x_ﬁ_
H p—d PXF p—d

Sayfa 73 / 102




Burada (p>d) oldugu kabul edilmektedir. Zaten (p=d) olmasi durumunda Uretim partiler
halinde degil, stirekli olarak yapilmak zorundadir.

Cevrim siiresi =ty = % ve Tedarik siresi = t; = %formﬂlu ile hesaplanir.

Ornek Problem: Siirekli tedarik edilen bir stok kalemi icin; D=10.000 adet/yil, C=10 TL/siparis,
H=0,05 TL/adet/yil, p=80 adet/giin, d=60 adet/glin degerleri verilmistir. Buna gore Qq, t, ve t;

degerlerini hesaplayiniz.

2XCXD p 2X10x10.000 80 200.000 80
Qo = X — = X = X —
H p—d 0,05 80—-60 0,05 20

Qo = V4.000.000 x 4 = v/16.000.000 = 4.000 adet/y1l

_D Q_p-d _10.000 4.000 _ 80—60 _ _
TSM—QXC+2X - ><H—4.000><10+—2 X =55 X 0,05=25+25=50TL/yl
Qo _ 4.000 - . Qo __ 4.000 . o
to = 7" =——=06667=67glnvet; = ?" = —5~ = 50 giin elde edilir.
13.10.3. Bekleyen Siparis Modeli

Burada kastedilen, bir siparisin zamaninda misteriye teslim edilemeyerek, bunun daha sonra
karsilanmasidir. Bu durumda firma, siparislerini bekletme durumuna dismektedir. Misteri de
siparisinin daha sonra karsilanmasina razi olmaktadir. Bundan dolayi bekleyen siparis (backorder)
ancak sadik musterilerle gergeklestirilebilir. Eger “bekleyen siparis” ‘in gerektirdigi higbir maliyet
olmasaydi, elde hig stok tutulmazdi. Eger “bekleyen siparis” ler cok pahaliya malolsalardi, bu kez de
tutulmasi gereken stok miktari sonsuza giderdi. Bu iki u¢ noktanin arasinda bir ara nokta

bulunmaktadir ki, bu en uygun nokta, “bekleyen siparis” in gerceklesmesine izin vermektedir.

Bu modelde yapilan varsayim ise, tim bekleyen siparislerin bir sonraki teslimat ile
karsilanmasidir. Bundan dolayi da musteri kesinlikle firmaya bagimli olmalidir. Aksi durumda satislar,
kismen veya tiimuyle yitirilecektir. Stok disi durumlarin sonlu oldugu héllerde ekonomik bir Gstinlik
kazanmak amaci ile bu sekilde stok disi kalmalara izin verilebilir. Bazi durumlarda stok disi kalmanin
getirdigi maliyetler, aksi durumda dogacak maliyetlere karsi firmaya cesitli Ustinlikler

saglayabilmektedir.
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Stok Miktart

r 3
[ A \
WV
Q
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R
P C : Cevrim Siiresi \___
N
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L : Tedarik Siiresi

I; : Stogun oldugu siire

> : Stogun kalmadig siire

Sekil 4.13. Bekleyen sipéris modeli
Sekil 14 Bekleyen Siparis Modeli.

Burada Q adetlik bir siparis, stoklar yeniden siparis verme diizeyine geldiginde verilmistir.
Stok disi miktar en fazla (Q-V) ve en fazla stok miktari ise V kadardir. Daha 6nce Stok Maliyetleri
aciklanirken -dénemsel birim basina- Bekleyen Siparis Maliyeti (BSM) olarak gosterilmis olan K degeri,
siparisin gecikme siresiyle dogru orantilidir.

Bu model, siparislerin her zaman stoktan karsilanmamasini, bir miktar siparisin bekleyen
siparis konumuna diismesini 6ngérmektedir. Boylece bu sistemde ortalama stok dismektedir.
Yeniden siparis verme dlzeyi pozitif veya negatif olabilir. Ancak her zaman bir bekleyen siparis
miktari, yani negatif fiill stok miktari 6ngorilmektedir. Buradaki negatiflik, elimizde stok olmamasina
ragmen, mdisteri siparisinin bulunmasidir. Elimize stok ulastiginda 6ncelikle bekleyen siparisler,

ardindan yeni siparisler karsilanacaktir.

_D HX(Q-V)* | V*
TSM—QxC+ %3 +2XQ><K

denklemi bulunur. Bu fonksiyonun minimum noktasini veren Qqve V, degerleri kismi tiirevler

vasitaslyla elde edilen,

2XCXD  H+K H s
Qo = X —— ve Vy_Qy X — formiilleri ile hesaplanir.
H K H+K

Optimal t,ve t sireleri,

—=S
t, = Qod 0

vet = % bagintilarindan hesaplanir.

Bekleyen siparis olusmasina izin verildigi zaman vyeniden siparis verme dizeyi de
degismektedir. Bu diizeyin hesabl, tedarik siiresi boyunca olusan talep degerinden, bekleyen siparis

miktarinin ¢ikarilmasi sonucu bulunur.

Ornek Problem: Bir stok kalemi icin; D=10.000 adet/yil, C=7,5 TL/siparis, H=2 TL/adet/yIl,
K=10 TL/adet/yil verildigine gére Qq, V, t; ve t degerlerini bulunuz.
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2XCXD H+K 2X7,5%X10.000 2+10 150.000 12 1.800.000
Qo = X = X = X = = |=—

H K 2 10 2 10 20

Qo =+v90.000 = 300 adet/siparis

H 2 600
Vo = Qp X —— = 300 x —— = 22 = 50 qdet.
H+K 2+10 12
D 10.000
=—= = 27,4 adet
365 365
) 300-50 250 . 300 .
t, =250 30070 _ 20 _g19>9gin ve t=2=32-109=11giin bulunur.
d 27,4 27,4 d 27,4

Buna gore elde stok bulunmayan giin sayisi t-t1=11-9=2 glindr.

13.11. Giivenlik Stogunun Belirlenmesi

Guvenlik stogunun (Safety Stock) bulundurulma amaci, ortalama talebi asan veya belirsiz
tedarik strelerinin oldugu durumlarla karsilasildiginda elde bulundurmama durumuna diismemektir.
Eger, bir Grlintin ortalama kullanim miktari ve standart sapmasi hesaplanabiliyorsa, glvenlik stogu
bulunabilir (Sekil 10).

Stok Miktan
{Trim)
F 9

Yeniden sipans
nokiast

Yeniden sIpars
- dilzevi
&
_________________ [ S —
Tedink siires:
boyvunca crtalama
kullanam
Giil'c!]lil{ o o s e e o o o e ] ————
sT0ET {-
= aman

Sekil 15: Giivenlik Stogunun Gosterimi.
Giivenlik Stogu Hesabinda Miisteri Hizmet Diizeyi Kavrami

Misteri Hizmet Dlzeyi (Customer Service Level), miisteri talebini ve beklentilerini karsilamak
amaciyla Grln bulunabilirliginin bir 6lglistidiir. Misteri; son Grlinlin tiketicisi, distriblitor, Uretici veya

siradaki faaliyetin/islemin gerceklesecegi bélum olabilir.

Musteri hizmet dlzeyi, elde bulundurmama maliyetinin tam olarak belirlenemedigi
durumlarda, misteri talebini karsilama orani olarak da kullanilabilir. Ornegin, 100 miisteri talebinin
98’i karsilanmigsa, musteri hizmet diizeyi % 98’dir. Diger bir deyisle, % 2 olasilikla talep
karsilanamayacak ve elde bulundurmama durumuna disilecektir. Yiiksek glivenlik stogu, ylksek
hizmet dizeyi saglar. Givenlik stogu o6zellikle belirsiz tedarik siirelerine yanit verebilmek amaciyla

tutulur.
Belirsiz Talep ve Sabit Teddrik Siiresi Durumunda Giivenlik Stogu

Miusteri hizmet dizeyi kavramindan s6z ederken, talepteki ve tedarik sirelerindeki
belirsizligin hizmet dlzeyini etkileyen 6nemli etmenlerden oldugu vurgulanmisti. Adindan da

anlasilacagi gibi, buradaki hizmet dizeyi modelinde tedarik slresinin sabit, talebin degisken olma
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durumu incelenecektir. Toplam talep, ¢ok sayida misteriden gelen kiiglk talep miktarlarinin
toplamindan olusmaktadir. Bu nedenle, toplam talebin slrekli oldugu ve normal dagildig kabul
edilebilir.

Stok Kontrol modellerinde yeniden siparis verme duzeyi su sekilde hesaplanir:
Yeniden Siparis Verme Diizeyi (R)= Giivenlik Stogu (s) + Tedarik Siiresi (L) * Talep Hiz1 (D)

Sekil 15’de tedarik siiresi (L) sabit kabul edilmistir. Buna karsilik talep hizi (D) degiskendir.
Sekilde goriilen (L*D) degeri, talep hizinin beklenen degerine karsilik gelmektedir. Ornegin (D=50
adet/glin) ise ve (L=3 gin) ise s6z konusu deger (50*3=) 150 adet olacaktir. Eger D degeri 50
adet/giin’den daha dusik gerceklesirse elde bulundurma, aksi halde elde bulundurmama durumu
olusacaktir. Elde bulundurmama durumuna dismemek icin gerekli giivenlik stogu asagidaki sekilde

belirlenir:

Giivenlik Stogu = Z X 0 X /L
o:Talebin standart sapmasi

L: Tedarik stresi

Stok : Stok
'i.;'Llll.quﬂLLI.]]].ﬁ 1 Stok 1 bulundurmanma
- i bulundurnmama 4 Stok bulundorma danonn durnn
i 1 ddarnm
1

- 1 -

—
ralep L*D =] G645 talep
fay Guvenhk stofunun elimadi@: dumim (b Guivenlik stofgunun eldugu dunnm

Sekil 16 : Normal Dagilimh Talep Karsisinda Farkli Durumlar.

Bu formiilde z degeri, istenen hizmet diizeyi icin belirlenir. Ornegin, (p1=) %95 hizmet
diizeyinde, (p2=1-p1) %5 olasilikla elde bulundurmama durumuna diisme olasiligi vardir. Bu durumda
z degeri, normal dagihm tablosunda (%95-%50=%45) 0,45 olasiliga karsilik gelen 1,645 degeridir.

Verilen bilgilerin ¢cercevesinde yeniden siparis diizeyi su sekilde hesaplanir:
R=s+LxD=ZxoxVJL+LxXD

Bu nedenle glivenlik stogunun hesaplanmasi icin oncelikle talebin standart sapmasina ve

tedarik siiresine gereksinim vardir.
Belirsiz Talep ve Belirsiz Tedarik Siiresi Durumunda Giivenlik Stogu

Tedarik siresinin degisken oldugu durumlarda giivenlik stogunun hesaplanmasinda kullanilan

deneysel formiil ise asagidaki gibidir:
Guvenlik Stogu = Talebin Standart Sapmasi * Ortalama Tedarik Siiresi +

Tedarik Stiresinin Standart Sapmasi * Ortalama Talep
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Kullanilan formiilde gerek tedarik siiresi ve gerekse talep hizi igin 1 standart sapma degerleri
esas alindigindan, glivenlik stogu, dnceki 6rnege gore daha disik elde edilmistir. Bunun bir nedeni,
her iki sapmanin ayni donemde gergeklesme olasiliginin diisiik olmasidir. Degiskenligin ylksek oldugu
durumlarda 2 veya 3 standart sapma degerleri kullanilabilir.

14. IS ANALIZLERI (IS ETUDU)

Uretim yonetiminin temel gorevlerinden birisi de bir isin goriiliis biciminin gelistirilmesiyle
zaman, c¢aba ve maliyet tasarrufu saglayarak maksimum verimlilige ulasmaktir. Bunun
gerceklestirilmesine yonelik olarak “en iyi tek yolu” bulma calismalarina is gelistirme, Uretim

surecinin gelistirilmesi ya da is etlidii denilmektedir.

Hareket ve zaman etlidd, is etlidinin iki 6nemli bolimuni olusturmaktadir. Bu etitlerinin
uygulanmasinin en énemli nedeni olarak sunu soyleyebiliriz: Sanayi ya da hizmet isletmelerinin en
verimli bir sekilde calismasini saglamaya yonelik olarak atilacak adimlarin basinda sireclerin
standartlastiriimasi gelmektedir.

Teknolojik gelismelere ayak uydurabilmek icin imalat sireci icerisinde yapilmakta olan islerin
nasil yapilmasi gerektigi ve ne kadar sirede tamamlanabilecegi gibi konularda bilgi sahibi olmak

zorundadirlar. Bu zorunlulugun bir sonucu olarak hareket ve zaman etiitleri yapiimaktadir.

is etlidii kavrami, hareket ve zaman etiitlerini kapsayan ve giidiilen genel amagclari da

icerecek sekilde séyle tanimlanmaktadir:

is etiidl, insanin g¢alismasini bitiin iliskileri ile birlikte inceleyen ve mevcut durumun
iyilestirilmesi icin etkili btlin faktorleri sistematik olarak arastirmaya yonelik bir teknik olup, 6zellikle

hareket ve zaman etitleri teknikleri icin kullanilan genel bir terimdir.
is etiidiiniin baslica amaclari sdyle siralanmaktadir:
o Gereksiz islerden kurtulmak,
e Gerekliisleri mimkin olan en iyi sekilde diizenlemek,
e Uygun is metotlarini standartlastirmak,
e isleilgili dogru zaman standartlarini tespit etmek,
e isgliciinii egitmek.

Saylan bu bes amagtan ilk {ici hareket etlidi ile dordiinclisii zaman etlidi ile ve besincisi de

her ikisi ile ilgilidir. Asagida bu etitdler incelenmistir.

14.1. Hareket Etiidleri

Hareket etitleri, tretim siirecine iliskin yapilmasi gerekli is ya da faaliyetleri basitlestirerek
isin nasil yapilmasi gerektigi hususunda yoneticilere yeni yollar géstermektedir. Baska bir ifadeyle
belirli bir isin yapilmasi, optimal ¢alisma metotlarinin tasarimi, uygulanmasi ve Onerilen iretim

metotlarinin standartlastiriimasinda kullanilan bilimsel islemler dizisidir.
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Hareket etiitleri ile bir is gorenin kendisine verilen goérevi tamamlarken tim fiziksel
hareketleri dikkatle incelenir ve analiz edilir. Hareket etitlerinin amaci, bir isi yapmak igin gerekli en
etkili hareketler karmasini bulmaktir.

Hareket ettdd, insan el, kol ve viicudunun is sirasinda nasil hareket edecegi ve isletmedeki
fiziksel ve teknik imkanlarin en uygun bir bicimde nasil diizenlenecegi konusunda gerekli ¢alisma
metotlarini gelistirmektedir. Bu etiit ile daha iyi is gorme metodunu ideal veya ideale yakin metodu
arastirilir ve bu arastirmada temel olarak belirli bir isi yaparken is¢inin yaptig hareketleri bilimsel
yoldan ayrintili bir analize tabi tutar. isciyi, isle ilgili hareketleri yaninda, kullandigi aletler, makine ve

materyal, calistigl yer ve bitln bunlarla iliskileri agisindan inceler.

Hareket etlid(, arastirmaci bir zihniyetle, bir islemi cesitli kisimlara ayirmaya, sonra bunlarin
bazilarinin birlestirilip birlikte yapilmasi yoluyla basitlestirme imkani aramaya, isin sirasini
degistirmeye caba gosterir. Her bir islem bolimi icin gereken el hareketleri belirlendikten sonra
islemi en iyi bir sekilde yapma yolu arastirilir. Calisma yerinin planlanmasinda, kisilerin, malzeme, yari

mamul ve makinelerin karsilikl durumlari ve birbiriyle iliskileri Gzerinde durulur.

Hareket etitlerinin gerceklestirilmesi bazi asamalardan olusmaktadir. Bu asamalar soyle

siralanmaktadir.
1. Yapilacak isin Segimi

Bu asamada ilk is olarak, yapilacak is belirlenmektedir. Daha dogrusu, s6z konusu is hareket
etidld yapmaya deger mi, degmez mi konusu lizerinde bir kara verilir. Eger hareket etlidinin
uygulanmasi sonucunda bir verimlilik artisi saglanabilecek is ise bu is icin hareket metodu

uygulanmasina iliskin galismalara baslanir.
2. isle ilgili Bilgilerin Toplanarak Kaydedilmesi

Bir 6nceki asamada hareket etiidii yapmak Uzere segilen is ile ilgili bilgiler dogrudan gézlem
yoluyla tek tek belirlenerek kaydedilir.

3. Toplanan Bilgilerin incelenerek Eksikliklerinin Belirlenmesi

ikinci asamada kaydedilen tiim bilgiler elestirel bir gézle incelenir. Bu asamada asagidaki

sistematik sorular her islem icin sorulup bunlarin cevaplari bulunmaya ¢alsilir.
AMAC: Ne yapiliyor?
Nicin Yapiliyor?
Baska ne yapilabilir?

Ne yapilmahdir?

YER: Nerede yapiliyor?
Nicin orada yapiliyor?
Baska nerede yapilabilir?

Nerede yapilmalidir?

Sayfa 79 / 102



SIRA: Ne zaman yapiliyor?
Nigin o zaman yapiliyor?
Baska ne zaman yapilabilir?

Ne zaman vapiimalidir?

SAHIS: Kim yapiyor?
Nigin o sahis yapiyor?
Baska kimler yapabilir?

Kim yapmalidir?

YOL: Naslil yapiliyor?
Nicin o sekilde yapiliyor?
Baska ne sekilde yapilabilir?

Nasil yapilmahdir?

4. Daha lyi Alternatif Metotlarin Gelistirilmesi

Yukarida siralanan sorularin cevaplari arastirildiginda ve bulundugunda, ya mevcut metodun

aksakliklari dlizeltilmis, ya da yeni bir metot ortaya ¢ikarilmis olur. Artik bu asama sonucunda;

e Ne yapilacagy,

Nerede yapilacagi,

Ne zaman yapilacagi,

Kimin yapacagi,

e Nasil yapilacagi, bilinmektedir.
Bu asamadan sonra bu bilinenlerin uygulamaya aktarilmasi gerekir.
5. Gelistirilen Metodun Uygulamaya Konulmasi

Gelistirilen yeni metodun uygulanmasi konusu, ¢ok énemli ve dikkat isteyen bir konudur.
Uygulanacak bu yeni metodun amaci, isletmede calisan ve uygulayacak olan personele hicbir kusku
ve tereddiit birakmayacak aciklikta izah edilmelidir. Calisanlar bu yeni yontemi benimsemezlerse,

yapilan tim ¢alismalar bosa gitmis sayilir.
6. Uygulamanin Takibi, Kontrolii ve Devamliliginin Saglanmasi

Gelistirilen yeni metodun uygulanmaya baslamasi tek basina yeterli degildir. Metodun
basarisi icin surekli uygulanmasinin saglanmasi gereklidir. Bu cercevede bir¢cok isletme eleman
alirken tecriibesiz elemanlari tercih ederler. Bunun altinda yatan 6nemli nedenlerden biriside
tecrlibeli elemanlarin Onceden beri sahip olduklari yontemleri terk ederek yeni yontemi

ogrenmelerinin glic olmasidir.
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Frederick Taylor tarafindan 1800’lerin sonunda gelistirilen ancak, 1930’lardan itibaren 6nemi
anlasilmaya baglanan Hareket Etidi ile verimliligi arttirma, maliyetleri diisiirme, kaliteyi iyilestirme
ve calisma sartlarini diizeltmede yararlaniimaktadir.

14.2. Zaman Etiidii

Zaman etlid, bir isin kalifiye bir isci tarafindan, belirli bir diizeyde yapilabilmesi icin gerekli
standart zamani 6lgmek veya belirlemek icin yapilan teknik ¢alismalardir. Zaman ettidii, Taylor'un
1881 yilinda calismakta oldugu isletmede; islerin yapilmasinda en uygun metot veya metotlar
nelerdir? Hangi makine ve arag-geregler kullanilmahdir? Bir glnlik normal galisma ne kadar

olmaldir? Gibi sorularin karsiliklarini bulabilmek amaciyla yaptigi bilimsel ¢alismalarla baslamistir.

Taylor’'un zaman standartlarini tespit ederek verimliligi arttirmak igin gelistirdigi zaman
etidi, calisanlarin tesvikine yonelik sistemlerin temelini olusturmustur. Buna gore Ornegin, isini

standart sirelerde bitiren iscilere prim verilmesi gibi uygulamalara zemin teskil etmistir.

GUnimuizde hareket ve zaman etitleri birbirlerini tamamlayacak sekilde birlikte kullanilir.
Ancak hareket etlidliniin 6nce yapilmasi gerekir. Clinki bir isin yapilma sekli degisirse onun yapilmasi
icin gerekli zaman standardi da degisir.

Hareket etlidu ile gelistirilmis olan metotlar bir isi en iyi yapma yolunu; zaman etiudi ise

bunun icin gerekli zamani belirler.

Zaman etlidiinii gerceklestirirken kullanilan bazi araglari séyle siralamak mamkiindr:

Temel Araclar Yardimci Araglar
Kronometre Gozlem Tahtasi

Film Makinesi Gozlem Formlar

Zaman Etiidi Makinesi Portatif Hesap Makinesi

Zaman etlidii calismalari gergeklestirilirken soyle bir slireg takip edilmektedir:
e Etiit edilecek isin secimi,
e isin zaman etiidii calismalarina hazir olup olmadiginin incelenmesi,
o Etit edilecek is¢inin sec¢imi,
e isle ilgili bilgilerin toplanmasi,

e isin elemanlarina (pargalara ayirma) ayrilmasi,

Elemanlarin kronometre ile zaman 6l¢ciimi ve tempo takdirinin yapilmasi,

istatistiksel ydntemler uygulayarak yeterli gzlem sayisinin belirlenmesi,

Normal zamanin bulunmasi,
e Frekans etlidliniin yapilmasi,

e Tolerans paylarin tespiti ve standart zamanlarin bulunmasi.
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15. URETIM PLANLAMA VE KONTROLU

15.1. Uretim Planlamasinin Tanimi Ve Onemi

Bilindigi Uzere plan, kararlastiriimis bir hareket tarzinin ifadesidir. Bu nedenle planda daha
baslangicta bir amacinin belirlenmis olmasi gerekir. Planlama ise amaclar ile bunlara ulastiracak

araglarin ve imkanlarin segimi veya tespiti olarak tanimlanmaktadir.

Uretim planlamasi, gelecekteki tiretim faaliyetlerinin ve miktarlarinin sinirlarini ve diizeylerini
belirleyen bir fonksiyondur. Bir isletmenin elde mevcut olan teknik imkanlariyla, isglciyle, hangi
mallari ve ne miktarlarda, hangi tesislerde, nasil ve hangi zaman siiresinde Uretileceginin dnceden

tasarlanmasina ve gerekli tedbirlerin alinmasina tretim planlamasi denir.

Uretim planlamasinin temel amaci, belirli bir mamuliin istenilen miktarda, tiretimin istenilen
zaman ve nitelikte gerceklestirmektir. Uretim planlamasi ile ulasilmak istenen diger amaglar séyle
saylimaktadir: Uretimin aksamadan diizen iginde yiiriimesi, gereksiz faaliyetlerin elemine edilmesi ve
Uretime iliskin her tiirlG faaliyetlerin birbiriyle uyum icinde bulunmasini saglamak. Bu amaglara uygun
olarak tum (retimin miktar, kalite, yer, zaman ve calisacak isglici bakimindan planlanmasi

gerekmektedir.

Uretim planlamasi, Uretim sistemlerinin gelismesine paralel olarak daha c¢ok 6nem
kazanmaya baslamistir. Modern bir isletmede, (iretim planlamasinin 6n plana c¢cikmasini saglayan
faktorler su sekilde siralanmaktadir:

e isletmedeki faaliyetlerle ilgili koordinasyon zorlugu,

e isletmeler arasindaki iliskilerin gelismesi ve rekabet durumu,

o Uretim sistemlerinin yogunlugu ve karisikhgi,

o Tiiketici zevk ve tercihlerindeki degismeler,

o Teknoloji vb. sebeplerle hizmet, kalite ve fiyat rekabetinin artmasi,

e isletmenin ekonomik {retim diizeyinde faaliyette bulunmasini saglamak amaciyla;
malzeme, hammadde, makine saati ve isglici kayiplarinin minimum dizeye

indirilmesinin saglanmasi.
15.2. Uretim Planlamasinin Asamalari

Uretim planlamasi ve denetimi alti asamadan olusmaktadir. Bu alti asamanin ilk dérdi
Uretime baslamadan dnceki hazirlik ¢alismalarini kavrayan calismalardir. Son iki asama ise denetimi

saglamaya yonelik uygulamalari icermektedir. Asagida bu asamalar kisaca agiklanmistir:

is Hazirlama: Yapilmasi gereken isleri, sirasini, maddelerin islenmek Uzere takip edecekleri
yolu veya akisi belirlemek amaciyla yapilan calismalardir. is hazirlamaya iliskin bilgiler genellikle,
neyin, nasil yapilacagini izah eden talimatlar biciminde hammadde ve malzeme ile birlikte lretim

slirecinde belirlenir.
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is Dagitimi: Bir makinenin veya bir b&limiin yapacag islerin énceden tespit edilmesidir.
Uretim plani hazirlanirken kullanilan makinelerin sayisi, kapasiteleri, hizlari vb. teknik 6zellikleri
dikkate alinarak en uygun seg¢im yapilmaya ¢ahsilir. Bununla birlikte, en iyi makineyi segerken ayni
zamanda da bunun arizalanmasi durumunda onun yerine kullanilabilecek makinenin de belirlenmesi

gerekir.

Programlama: Programlama ile islemlerin her birinin yapilacagl zamani ayri ayri tespit edilir.
Programlar; musteriye mal tesliminin taahhit edildigi tarihleri gosteren ana programlar ve her yari
mamul parcanin bir sonraki tretim safhasinda dogru yere gitmesini temin eden ayrintili programlar

olarak ikiye ayrilirlar.

Tahmin: Tahmin, yapilmasi istenen lretimle ilgili olarak tahmini Gretim maliyetlerinin tespit
edilmesidir. Bu tahminin yapilabilmesi icin, basta muhasebe bolimiinden gelen bilgiler olmak Ulzere

Uretim planlama ve denetim béliiminden gelen zaman standartlarindan da yararlanilir.

imal Emri veya Talimati: imal emri, artik Gretim faaliyetinin gerceklestirilmesi talimatinin
verilmesidir. Bundan 6nceki asamalarda her sey titizlikle hazirlanmis ise yetki dagitimi bigiminde

basit bir calismaya doénusdr.

Denetim: Uretim faaliyetlerinin gergeklestiriimesinden sonra, énceden planlanan hedeflere

ne 6lctde ulasilabildiginin belirlenmesidir.

Planlama ¢alismalarinda zaman araliginin bilinmesi ve bunun dikkate alinmasi gerekir.
Planlama calismalarinda zaman araligini isletme i¢i ve disi bircok faktor etkilemekte olup, bu
faktorleri de dikkate alarak planlar; Uzun, orta ve kisa siireli planlama olarak Uge ayrilmaktadir.

Uzun donemli planlama, isletmenin 6zelligine bagl olarak gelecekteki bir yildan fazla siire
icerisinde isletmenin sahip oldugu tretim miktarlari, kurulus yerinin saptanmasi, fabrika diizenlemesi,
makine ve arag-gereg secimi vb. faaliyetlerle ilgili olup genellikle bes yillik siireyi kapsar. Uzun siireli
planlamayi olusturan faaliyetler, bliylik sermaye harcamalarini gerektirir. Ayrica bu sire igerisinde
meydana gelebilecek degisiklikleri uzun siireli planlar izerinde yapmak zordur. Bunun igin uzun streli

planlarin yapilmasinda azami dikkat gosterilmelidir.

Orta sireli planlamaya iliskin ¢alismalarda uzun vadeli planlama temel alinmaktadir. Orta
vadeli planlar genellikle isletmelerin {iretim dénemini kapsar. Uretim déneminin uzunlugu isletmeden
isletmeye degisir. Bu nedenle orta sureli planlama igin kesin bir slire belirtmek zor olmasina ragmen

genelde bir yila kadar olan bir stireyi kapsamaktadir.

Kisa sureli planlar ise gunlik, haftalik veya aylk Uretim faaliyetlerinin istenilen bicimde
surdiridlmesi icin kullanilir. Kisa sireli planlar ile orta sireli planlarda saptanmis olan konularin

ayrintili bir bicimde uygulanmasi saglanir.
15.3. Biitiinlesik Uretim Planlamasi

Uretim planlamasi, retim konusunu her yéniiyle kapsayan ve isletme planlamasinin bir
bélimiini olusturan temel bir iiretim fonksiyonudur. Uriine yénelecek talebin belirlenmesinden ve

buna uygun Uretimin yapilabilmesi icin gerekli Gretim faktorlerinin uygun miktar ve 6zelliklerde

Sayfa 83 /102



saglanmasindan baslayarak; liretim miktari, zamanlamasi ve kalitesi ile ilgili tim c¢alismalar Gretim

planlamasinin kapsami igerisindedir.

Uretim yontemlerindeki yeni gelismeler, calisma kosullari, yeni ydnetim ve kontrol
yontemleri ve isletmenin dis c¢evresi gibi faktorler ve bunlarda yasanan gelismeler {retim
planlamasini yakindan ilgilendirmektedir. Bunlarin yani sira, Gretim planlamasinin konusu, arag ve
strecleri; buylk o6lctide isletmenin faaliyette bulundugu endistri dalina, bu endustri dalindaki yeri ve
durumuna, isletme buyuklGglne, pazar genisligi vb. faktorler tarafindan belirlenir.

iste Gretim planlama sisteminde bu karmasiklik, kapsaminin genisligi, 6neminin artmasi gibi
nedenlerle, bitlinlesik Gretim planlamasini gerekli kilmistir. Bitlinlesik Gretim planlamasinin temel
amaci; is ortami, is glicli diizeyi ve mevcut stoklar arasinda optimal bir bilesimi saglayacak sekilde

planlamanin gerceklestiriimesidir.
Biitiinlesik Planlama Stratejileri

e Talebi izleme Stratejisi (Chase) : Uretim hizinin talebe gore arttirilmasi yada azaltiimasi yoniindeki
stratejidir.

e Sabit Uretim Stratejisi (Level) : Bir miktar stok bulundurmayi goze alarak, ortalama talebin

lizerinde sabit bir tretim kapasitesi belirlenir ve Gretim hizi her zaman sabit tutulur.

e Karma Strateji (Mixed) : ilk iki stratejinin uygun bir kombinasyonu uygulanabilir. Ornegin, tretim
hizini genellikle sabit tutmak, fakat stoklarin asiri yikseldigi donemlerde azaltmak daha uygun bir

¢6zim olabilir.
15.4. Fiili Uretimin Planlanmasi

Genel anlamda buraya kadar yapilan tim agiklamalar Gretim planlamasinin programlama
boyutunu ortaya koymustur. Yani bir isletmede belirli bir plan donemi igerisinde hangi mamullerin
hangi miktarda ve ne zaman (lretilecegini gosteren ayrintili programlar lretim planlamasi olarak

adlandiriimaktadir.

Bununla birlikte tretim planlamasinin bir diger anlami da tretimin fiilen yapilacagi esnada ki
islerin ve stireclerinde planlanmasi gerekir. Bu cercevede fiili Gretim planlamasi; tGretim hazirliklarinin

planlanmasi ve lretim slirecinin planlanmasi olarak ikiye ayrilmaktadir.
15.4.1.Uretim Hazirhiklarinin Planlanmasi

Bu asamada Uretime baslanmadan 6nce yapilmasi gerek hazirliklar yer almaktadir. Bu tir
planlama kapsamina is¢i planlari, makine planlari, materyal planlari ve diger isletme arag-gereg

planlari girmektedir.

isci planlamasi dretimin yiritilebilmesi igin hangi islerde, hangi nitelikteki iscilerin
cahstirilacagini gosterir. Makine planlari ise tretim icin gerekli makinelerin tir ve sayilarini belirler,
makinelerin hangi bolimler ve at6lyelerde bulunacagini gosterir. Materyal planlamasi ile de, her tirlu
hammadde, yardimci madde ve isletme malzemelerinin miktar, kalite ve 06l¢ii bakimindan

belirlenmesi saglanir.
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15.4.2. Uretim Siirecinin Planlanmasi

Uretim siirecinin planlanmasi gesitli asamalardan gecerek gerceklestirilmektedir. Bu asamalar

soyle siralanmaktadir.
a. islerin Belirlenmesi

Bu agsamada belirli bir mamuliin Gretimi igin gerekli islerin nelerden veya hangi islemlerden
olusacagi bellidir. Ornegin cimento Uretiminde tas, kireg, kalker gibi hammaddelerin cikarilip
fabrikaya tasinmasi, bunlarin kirilip 6guttlmesi ve camur bicimine getirilmesi, firinlarda pisirilmesi,

ogutulmesi ve nihayet ambalajlara konulmasi gibi.
b. Siralarin Belirlenmesi (Rota Tesbiti)

Her mamuliin hangi bolim veya tezgahlarda, hangi sira ile islem gorerek Uretileceginin
belirlenmesi gerekir. imalat, is veya islem yolunu belirlemek icin basvurulacak ana bilgi kaynagi, islem

semasl veya rota formudur.
c. islerin Makinelere Yiiklenmesi

Uretim islerinin planlamasinda, &nceden belirlenen islerin mevcut makinelere kapasitelerine
gore dagitimi veya yiklenmesinin ne zaman ve kimler (hangi isciler) tarafindan yapilacaginin
gosterilmesi gereklidir. Ornegin bir makine giinde 400 parca isleyebiliyorsa ve makinenin 4.000

parcalik yiiki var deniliyorsa, bu durumda s6z konusu makinenin 10 ginlik is ylk{ var demektir.
d. islerin Zaman Programinin Belirlenmesi

Uretim siirecinin bu en son asamasinda, hangi islerin, en uygun bir bicimde ne zaman yerine
getirileceginin belirlenmesidir. Uretim faaliyetinde verimlilik her seyden énce (retim kapsamina giren
is veya islemlerin uygun bir standart zaman icinde bitirilmesine baghdir. Uretim islem standartlarinin

belirlenmesine iliskin olarak hareket ve zaman etiitlerini 6rnek olarak verebiliriz.

15.5. Kisa, Orta ve Uzun Vadeli Uretim Planlamasinda Kullanilan

Cozium Yontemleri
=  Matematiksel Yontemler (Mathematical Methods)
o Dogrusal Programlama
o Tamsayili Dogrusal Programlama
o Dinamik Programlama
o Hedef Programlama
o Simdilasyon
o Zaman Serisi Analizi (Tahminleme)
=  Yapay Zeka Teknikleri
o Mantiksal Programlama

o Uzman Sistemler

Sayfa 85 /102



o Kisit Programalama
o Yapay Sinir Aglari
o Yerel Arama Yontemleri
= Tepe Tirmanma Algoritmasi
= Tavlama Benzetimi Algoritmasi
= Tabu Arama Algoritmasi
o Kiresel Arama Algoritmalari
=  Yapay Karinca Kolonisi Sistemleri
=  Yapay Bagisiklik Sistemi
=  Yapay Ari Kolonisi Sistemleri
= Genetik Programlama
=  Evrim Stratejileri
=  Evrimsel Programlama
= Genetik Algoritma
=  Memetik Algoritma
= Dagitik Arama Algoritmasi
=  Pargacik Strl Optimizasyonu
o Ust Sezgiseller

= Ust Sezgisel Algoritmalar
16. KALITE YONETIMI

16.1. Temel Kavramlar
16.1.1.Standart Ve Standardizasyon Kavramlari

Standart sozciigli bir mal veya hizmetin tek-bigimlestirilmesidir. Yada degisik bir
ifade ile, liretilen bir mal veya hizmetin nitelik, 6l¢li ve goriinlimlerinin konulmus kural ve
normlara uygun bir sekilde tiplestirilmesi, ayni 6rnege uydurulmasidir (Merter, 2006, s.
4).

Standartlastirma veya standardizasyon ise bir mal veya hizmetin imalatinda kalite
kontrolii uygulayarak {iretimin standart Olgiitlere uygunlugunun saglanmasi olarak
tanimlanmaktadir. Aciklamalardan da anlasilacagi gibi standart bir mal veya hizmete
iliskin olarak konulan kurallar veya normlar iken, standardizasyon ise mal veya
hizmetlerin {iretiminde, belirlenen s6z konusu kural veya normlara uygun {iretimin
gerceklestirilmesidir (Merter, 2006, s. 5).
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Milletlerarasi Standardizasyon Teskilati (ISO) tarafindan yapilan tariflere gére (Merter, 2006,
s. 5);

Standard: imalatta, anlayista, lcme ve deneyde bir drnekliktir.

Standardizasyon: Belirli bir faaliyetle ilgili olarak ekonomik fayda saglamak lizere butiin ilgili
taraflarin yardim ve igbirligi ile belirli kurallar koyma ve bu kurallari uygulama islemidir.

Standardizasyon islemi ile dncelikli olarak can ve mal glivenligi hedeflenirken ayni zamanda
kalitenin alt sinir tespit edilmektedir. Boylece, belirlenen diizeyin altinda mal ve hizmet Uretimine
miisaade edilmemesi amaclanmaktadir (Merter, 2006, s. 5).

Standardizasyonun Sagladig: Faydalar

Standardizasyonun sagladigi bircok yararlar bulunmaktadir. Bu yararlar dikkate alindiginda,
buglin bu alandaki ¢alismalarin ne kadar 6nemli oldugu daha iyi anlasilabilir. Bu yararlar; ekonomiye
olan vyararlar, (reticilere olan yararlar ve tiiketicilere olan yararlari basliklari altinda sayilabilir
(Merter, 2006, s. 6).

EKONOMIYE OLAN YARARLARI:

o Kaliteyi tesvik eder, kalite seviyesi disik Uretimle meydana gelecek emek, zaman ve
hammadde israfini ortadan kaldirir.

e Sanayii belirli hedeflere yoneltir. Uretimde kalitenin gelismesine yardimci olur.
e Ekonomide arz ve talebin dengelenmesinde yardimci olur.
e Yanlig anlamalari ve anlagmazliklari ortadan kaldirir.
e hracatta ve ithalatta Gstiinliik saglar.
e Yan sanayi dallarinin kurulmasi ve gelismesine yardimci olur.
e Rekabeti gelistirir.
e Ko6tu mal piyasadan siler.
URETICIYE OLAN YARARLARI:
e Uretimin belirli plan ve programlara gére yapilmasina yardimci olur.
e Uygun kalite ve seri imalata imkan saglar.
e Kayip ve artiklari asgariye indirir.
e Verimliligi ve hasilayi artirir.
e Depolamayi ve tasimayi kolaylastirir, stoklarin azalmasini saglar.
e Maliyeti diisrdr.
TUKETICIYE OLAN YARARLARI :

e Canve mal glvenligini saglar.
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e Karsilastirma ve sec¢im kolaylgi saglar.

e Fiyat ve kalite yoniinden aldanmalari 6nler.

e Ucuzluga yol acar.

e Ruh saghgini korur. Stresi 6nler.

e Tiketicinin bilinglenmesinde etkili rol oynar.
16.1.2.Kalitenin Tanimi

Kalite kavrami giinimizde yasamin her asamasinda kullanilmasina ragmen herkesin genel
olarak uzlasacagi bir kalite tanimi yapilmasi neredeyse imkansizdir. Kalite s6zctgl kullanim amacina
gore degisik anlam ifade etmektedir. Bircok kisiye gore pahali, Ustlin nitelikte, liiks vs. gibi
kavramlarla es anlamlidir. Teknik agidan kalite, standartlara uygunluktur. Tek bir ciimle ile agiklamak
gerekirse Kalite, istenilen 6zelliklere uygunluktur (Merter, 2006, s. 15).

Kalite konusunda cesitli kisi ve kuruluslarin tanimlari asagida verilmistir (Merter, 2006, s. 5):

Amerikan Kalite Kontrol Dernegi Bir mal yada hizmetin belirli bir gerekliligi karsilayabilme
yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerinin timu.

Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu  Belirli bir mal veya hizmetin tiiketicinin isteklerine

uygunluk derecesi.
Deming Kalite, ihtiyaclari tatmin edebilme kapasitesidir.
Juran Kalite kullanima uygunluktur.

Tiirk Standartlari Enstitlisii Bir irlin yada hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaclari

karsilama yetenegine dayanan 6zelliklerin toplami.

Yapilan tanimlar kisaca O0zetlemek gerekirse; Kalite, bir Griin yada hizmet hakkinda musteri
yada kullanicilarin yargisi olup, beklentiler ve gereksinimlerin karsilanmasina olan inanglarin
Olglstdir. Kisaca, beklentiler ile algilamalar arasindaki 6l¢tidiir. Buna gore, beklentiler ile algilamalar
arasindaki mesafe azaliyor ise kalite tanimlamasi olumlu, mesafe agiliyorsa kalite tanimlamasi

olumsuz yapilmaktadir (Merter, 2006, s. 16).

Buglinkii anlamiyla Kalite anlayisinin gelisiminin 1900’lG yillarin baslarina kadar dayandigi
gorlilmektedir. Kalite, yukarida da belirtildigi gibi en basit ve yalin anlamiyla, “istenilen ézelliklere
uygunluktur”  seklinde tanimladigimiz takdirde, kavramin iki 6geden olustugunu gérmekteyiz
(Merter, 2006, s. 16).

a. Istenilen 6zellikler,
b. Bu 6zelliklere uygunluk.

Bir Urin yada hizmetin istenilen 06zelliklere sahip olmasi tasarim kalitesi ile ilgilidir.
Misteri/tuketici ye sunulan Grinin belirlenmis olan tasarima ne kadar uydugu ise uygunluk kalitesi
ile ilgilidir. Kisaca 6zetlersek Kalite (Merter, 2006, s. 16);

1. Tasarim kalitesi
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2. Uygunluk kalitesi, olmak uzere iki bilesenden olugsmaktadir.

/ Tasarim Kalitesir ——» Tercih edilen  Ozelliklerin ~ Grin
KALITE

\ tasariminda yer almasi

Sekil 17: Kalitenin Boyutlari.

Uygunluk Kalitesi ——» Gergeklesen Uretimin tasarimda belirtilen

ozelliklere uymasi

KAYNAK: Merter, 2006, s. 17

Kalitenin bahsedilen iki boyutu ayni nitelikte degildir. Tasarim boyutu biiyiik dl¢iide
zevke, ihtiyaca yada tercihe baglhdir. Ornegin bir kumasin yiinlii yada pamuklu olmasi
kullanim yerine bagl oldugu kadar tercihe de baglidir (Merter, 2006, s. 17).

Buna karsilik uygunluk kalitesi dlgiilebilir bir karakteristiktedir. Ornegin miisteriye
sunulan {irliniin belirlenmis olan 6zelliklere (iplik cinsi, kalinligi..vb.) ne 6l¢iide uydugu —
yani uygunluk kalitesi- tespit edilebilir. Nitekim, kalite ¢aligmalar1 biiyiik 6l¢iide uygunluk
kalitesi ile ilgili olmustur.

Uygunluk kalitesini degerlendirmede iki gosterge s6z konusu olmaktadir. Bunlar; Nominal
degerler ve tolerans’ dir (Merter, 2006, s. 17).

Nominal deger, hedeflenen degerdir. Ornegin, bir civatanin belirlenmis olan boyutlari
nominal degerleridir. Asagidaki sekilde nominal deger ile tolerans arasindaki iliski gorilmektedir
(Merter, 2006, s. 17).

ASL: Alt Spesifikasyon Limiti T: Tolerans USL: Ust Spefikasyon Limiti

—

N: Nominal deger

Sekil 18: Nominal Deger ile Tolerans Deger.
KAYNAK: Merter, 2006, s.17.

Toleranslar bir optimizasyon sorunudur. Cok dar toleranslarda ¢alismak o pargalari kullanan
birimlerde islerinde kolaylik ve ekonomiklik saglar. Ancak pargalari dar toleranslarda Uretim ucuz
degildir. Asiri genis toleranslar ise imalatta sorunlar yarattigi gibi Griinin kisa bir kullanim siiresinde
hizmet disi kalmasi gibi sonuglar dogurabilir (Merter, 2006, s. 17).

Nominal deger ve toleransin tanimlari bu sekilde yapildiktan sonra “uygunluk kalitesi” kolayca
Ol¢climlenebilir. Buna gore, tolerans icinde kalan tiim dUrlinler uygundur. Bu durumda uygunluk

kalitesi, Grlinlerin ylizde kag¢inin uygun oldugu ile belirlenebilir (Merter, 2006, s. 18).
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16.2. Kalitenin Tarihsel Gelisimi

Kalite bir anda ortaya ¢ikmis bir olgu degildir. Her donem de o dénemin sartlari icerisinde
kaliteden bahsedebiliriz. Yani her dénemde kalite vardir diyebiliriz. Kalite ile ilgili ilk kayrtlar M.O.
2150 yilina kadar uzanir. Unlii Hammurabi Kanunlarinin 229. maddesinde séyle bir hiikiim
bulunmaktadir. “Eger bir insaat ustasi bir adama ev yapar ve yapilan ev yeterince saglam olmayip ev
sahibinin Ustline ¢okerek 6limine sebep olursa o ingaat ustasinin basi ucurulur.” Buna iliskin bizim
tarihimizden de 6rnek olarak bir atas6ziimuziin hikayesi verilebilir. Hepimizin bildigi “ Pabucu dama
atilmak” atasozii, ayakkabi esnafi icerisinde kaliteli ayakkabi tGiretmeyen esnafin yapmis oldugu hatali,
kalitesiz ayakkabilarini evlerin yada isyerlerinin catilarina (damlarina) atmak suretiyle, o esnafi halkin
goziinde teshir amacini gitmektedir (Merter, 2006, s. 29).

Ancak kalite tarihin hicbir doneminde su anda oldugu kadar 6nem kazanmamis ve
hayatimizin bir pargasi olmamistir. Bu durumun nedeni olarak, gliniimiizde yogun bir sekilde var olan

rekabet ortami, Griinlerdeki gesitlilik ve iletisimde ki gelismeler gosterilebilir (Merter, 2006, s. 29).

Kalitenin tarihsel gelisimi genellikle dort baslik altinda ele alinmaktadir. Bunlar; Muayene,
Kalite, Kalite Glvencesi ve Toplam Kalite’dir (Merter, 2006, s. 29).

16.2.1.Muayene Donemi

Kalitenin tarihsel gelisiminde ki ilk stire¢ muayenedir. Bu asamanin temel yaklasimi, tiiketiciye
hatali Grlnlerin gitmemesini saglamaktir. Muayene islemi liretimin son asamasinda yapilmasi nedeni
ile cesitli acilardan israflara sebep olmakta ve bu da maliyetleri arttirmaktadir. Bu yaklasim, tiketiciyi
korumus ancak Ureticilerde sikintilar meydana getirmistir. Clinkii muayene edilerek hatali bulunan
Grlnler Uretici icin bir zarar olusturmustur. Bu acgidan Ureticiyi de koruyan bir sistem Uzerinde

durulmus ve bir sonraki asma olan Kalite Kontrol asamasina gecilmistir (Merter, 2006, s. 29).
16.2.2.Kalite Kontrol Dénemi

Uretilen Griiniin 6zellikleri onu lreten prosesin (iiretim sireci) bir sonucudur. Bir baska
deyisle prosesle Urin arasinda “sebep-sonuc” iliskisi vardir. Eger tim proses degiskenleri kontrol
altina alinabilirse, trtintin 6zellikleri de kontrol altina alinmis olacaktir. Bu ifadeler cok dogru olsa da,
bunu kavramsal bir distiinceden uygulamaya dondstirilmesi olduk¢ca yeni mimkiin olabilmistir
(Merter, 2006, s. 30).

Kalite kontrol yada bugiinkii adiyla istatistiki Kalite Kontrol (iKK) ilk kez 1930’larda Bell
Laboratuarlarinda Dr. Shewhart tarafindan kullanilmasi ile baslamistir. Kalitenin bu asamasinda
muayene islemi son kontrolden ara kontrollere ve giris kontroliine dogru genisletilmistir. Bu
donemde standartlar gelistiriimeye baslanmis ve tiketiciyi koruma yolunda ilk adimlar atilmistir
(Merter, 2006, s. 30).

20. ylzyil baslarinda atolyelerin yerini blyik olcekli fabrikalar alinca daha biliylik miktarlarda
retimin yapilabilmesi (kiitle Giretimi) , kalite kontrol ihtiyaclarini karsilamak izere bu yéntemin (iKK)
bircok endustri Ulkesindeki fabrikalarda kullanilmaya ve yayllmaya baslamasini saglamistir. Clinki
kiitle Gretiminde, miktarlarin ¢ok yiiksek olmasi %100 muayeneyi imkansiz kilmistir. Ornekleme

yaparak, tim Uretim partisinin kalitesi hakkinda istatistiksel ¢ikarim yapmaya yénelik olan iKK, biiyiik
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faydalar saglamistir. Bu donemde muayenecilerin rolleri degismis ve sayilari azalmistir (Merter, 2006,
s. 30).

IKK uygulamalarinin iyice kendini kabul ettirdigi donem ise II: Diinya Savasidir. Savasin, iKK ve
bunun temelini olusturan istatistik Teorisi sayesinde kazanildigi bile iddia edilmistir. Hatta bu
yontemler Nazi glglerinin teslim olmasina kadar askeri bir sir olarak gizli tutulmustur (Merter, 2006,
s. 30).

Japon Endustriyel Standartlari Kurumu Kalite Kontrol’ii séyle tanimlamaktadir: Tiketicilerin
ihtiyaclarini karsilayan kaliteli mal veya hizmetleri ekonomik olarak Ureten bir liretim yontemleri
sistemi (Merter, 2006, s. 30).

Kalite kontroll yerine getirmedeki bir takim gostergeleri , kalite konusundaki ¢alismalari ile
taninan Japon bilim adami Kaoru ISHIKAWA ana hatlariyla séyle ifade etmektedir (Merter, 2006, s.
31):

a. Tiketicilerin ihtiyaglarini karsilayabilen kalitede Uriinler imal etmek icin kalite kontrole
katilinz. Sadece ulusal standartlari veya spesifikasyonlari yerine getirmek ¢6ziim degildir ve de

yetersizdir.

b. Tliketiciye yonelme lzerinde durmaliyiz. Kendi zevk ve ihtiyaglarimizi degil, tiketicinin zevk

ve ihtiyaclari dikkate alinmalidir. Clnkl “tiketici kraldir.” ve Grilinleri segme hakki tiiketicinindir.

c. Kalite s6zlinin nasil yorumlandigi énemlidir. Clinkii dar anlamda kalite, Grln kalitesidir.
Ancak genis anlamda kalite ise is kalitesi, hizmet kalitesi, proses kalitesi, sistem kalitesi, firma kalitesi
vb. dir. Kalite kavramini da bu anlamda yani genis anlamda yorumlamaliyiz.

d. Fiyat hesaba katilmadan kalite tanimlanamaz. Fiyata, kara ve maliyet kontrolliine 6nem
vermeyen kalite kontrol olamaz. Ayni sey lretim miktari icin de sdylenebilir.

16.2.3.Kalite Giivencesi Donemi

ikinci diinya savasi yillarinda gelistirilen istatistiki tekniklerin yardimi ile bugiin dahi kullanilan
kabul o6rneklemesi sistemlerinin temeli atilmistir. Ancak gelen {Uriin partilerinin kabul veya
reddedilmesinin dogru bir yontem olmadigi inanci da bu dénemde gelismeye baslamistir (Merter,
2006, s. 32).

Zira savasta olan bir ordunun, disaridan saglanan bir takim ihtiyaglari icin gelen malzemenin
reddedilmesinin yaratacagi sikinti ortadadir. Bu nedenle asil 6nemli olan gelen partilerin hepsinin
kabul edilebilir nitelikte olmasidir. Bunu saglamak icin de “Kalite Glvencesi” olarak ifade edilen bir

asamaya gecilmistir (Merter, 2006, s. 32).

ikinci diinya savasi sirasinda ve sonrasinda Kalite Giivencesi kavrami en ¢ok askeri alanda
meydana gelmistir. Bunun nedeni, askeri alanda yiiksek performans talebinin bazi standartlarin
olusturulmasini zorunlu hale getirmis olmasidir. Ginlimizde kalite glvencesi artik sadece askeri
alanda degil, glinlik hayatin her alanina girmistir. Kalite glivencesi konusundaki gelismeler, 1987
yilinda I1SO 9000 diye bilinen yeni bir sistemi meydana getirmis ve bu sistem sayesinde tim diinyada

bir Kalite Glivencesi Sistemi olusturulmasi amaglanmaktadir (Merter, 2006, s. 32).
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Kalite glivencesi kisaca; bir Uriinde, kalitenin musterinin glivenle satin alabilecegi ve uzunca
bir stire gliven ve tatminle kullanabilecegi sekilde saglanmasi demektir. Giliven unsurunu su ciimle
cok iyi aciklamaktadir: “ Uriinlerimiz igin gliven yaratmak on yil siirer, fakat bu giiven bir gecede
kaybolabilir.” (Merter, 2006, s. 32)

Kalite kontrol uygulamasinin bilimsel ve dolayisiyla Olgilebilir temellere oturtulmasi ile bir
Urinln kalitesi belli kriterlerle ifade edilebilir olmustur. Bu kriterlerden en yaygin olani Kabul
Edilebilir Kalite Dlzeyi (KKD) dir. Basit bir ifade ile KKD, misterinin tolere edebilecegi hata (veya
hatall) yiizdesidir. Ornegin, teslim edilen bir Griiniin %98’inin normlara uygun olmasi, miisterinin o
partiyi kabul etmesini gerektirmesi gibi. Ancak rekabetin yogunlagsmasi ve Toplam Kalite anlayisinin
benimsenmesi ile KKD anlayisinin yerini %100 kalite veya sifir hata anlayislari almaktadir (Merter,
2006, s. 33).

Ureticilerin sifir hatayr hedef olarak almalarinin énemli bir nedeni, &zellikle diisik hata

seviyelerinde ( ylz binde bir gibi) istatistiksel analiz yapmanin giicligtudir (Merter, 2006, s. 33).

Kalite Guvencesi’'nde bir diger dnemli konu da musterinin tatmin edilmesidir. Bir mal ve
hizmetin sadece hatali veya eksik olmamasi 6nemlidir ancak yeterli degildir. Uriinde tasarim kalitesi

saglanarak tuiketicilerin beklentilerine tam anlamiyla cevap verilebilmelidir (Merter, 2006, s. 33).

Bir misteri bir GriinG uzun sire kullanabilecegini diisiinerek satin aliyorsa, bu o (riinin
gerekli dayanikhihga sahip olarak satisa sunulmasi gerektigi anlamina gelir. Eger hi¢ beklenmedik bir
anda bozulursa gerekli pargalar diinyanin herhangi bir yerinde her an bulunabilmelidir. Hatta lretime
son verilmis olsa dahi, 5-10 yil sonra da bulunabilmelidir. Buglin piyasada hala kullanilan fakat
iretilmeyen Murat 124 otomobillerinin pargalarinin bulunuyor olmasi 6rnek verilebilir (Merter, 2006,
s. 33).

Kaliteye iliskin su ana kadar yapilan agiklamalar sonrasinda, kalitenin temin edilmesinin
glclukleri ve kaliteyi glivence altina alan bir sisteme neden ihtiya¢ duyulmaktadir konulari asagida
maddeler halinde 6zetlenmistir (Merter, 2006, s. 33).

- Kalite kontrol pahal bir istir. Belli araliklarla numune almak, bunlari muayene etmek,

analizle yapmak vs. para , emek ve zaman gerektirir.

III

- Ozellikle “son kontrol” de yapilan hatanin telafisi giictiir, zira hatali Griinler misterinin eline

gectikten sonra olan olmustur.
- Bazi Urlnleri tahrip etmeden muayene etmek imkansizdir.

- Kalite kontrol bazen ¢ok uzun sireleri gerektirebilir ve bu nedenle (iriin veya girdi stoklari

asiri seviyelere cikabilir.

- Ozellikle ¢ok sayida girdi ile calisan iiretim sistemlerinde girdilerin kalitesini kontrol etmek,

teknolojik, pratik ve ekonomik nedenlerle mimkiin olmayabilir.

- KKD yiizdelerden milyonlara distiikge 6rnek blylkligu ol¢lilemeyecek derecede artar ve

muayene imkansizlasir.

- Ornekleme yolu ile %100 kalite hicbir zaman giivence altina alinamaz.
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Kalite Kontrol ile Kalite Glivencesi arasindaki fark, birincisinin riin Gzerinde, digerinin ise

It

Uretim sistemi izerinde odaklanmasidir. Ayrica, kalite kontroliin “is isten gectikten sonra” etkisini
gosterdigini, yani Grlin Uretildikten sonra gercegi meydana gikarmayi hedefledigi; kalite glivencesinin
ise “sistem” Uzerinde gergeklestirildiginden, kaliteyi saglamaya donik oldugu sdylenebilir. Kalite
glvencesi, islem yapildiktan sonraki islemleri degil, islemin dogru yapilmasina yoneliktir ve dolayisiyla

muayeneyi de iceren bir slirectir (Merter, 2006, s. 34).
16.2.4.Toplam Kalite Donemi

Toplam Kalite, misterilerin ihtiyaglarini en iyi sekilde karsilayan bir yaklasim oldugu kadar,
maliyetleri de disiiren bir yonetim tarzidir. Baska bir ifade ile TK, hatalari 6nlemeyi hedefler; boylece
bir taraftan musteri hatasiz lrlinlere sahip olurken, diger yandan Uretici kurulusta hatali tiretimden
kaynaklanan maliyetler diisecektir (Merter, 2006, s. 34).

Cesitli arastirmalara gore isletmelerdeki kalitesiz Gretimin maliyetinin, toplam maliyetin %25’
nispetinde bir payl oldugu belirlenmistir. Bu durumda kalitenin ylkseltilebilmesi ile neler
kazanilabilecegi ortadadir. Kaldi ki bu orana Pazar kaybi, misteri tatminsizligi, koti imaj vb.

Olcilemeyen kayiplar dahil edilmemistir (Merter, 2006, s. 35).

Yukarida da ifade edildigi gibi TK sadece (riin ve hizmet kalitesi ile ilgili olmayip ayni zamanda
glnimiizin ¢agdas bir yonetim anlayisidir. Toplam kalitenin bu agidan degerlendirilmesi bizi Toplam
Kalite Yonetimi (TKY) kavramina gotirmektedir. TKY, bir taraftan kaliteyi yiikseltirken, diger taraftan
da verimliligi arttirmaktadir. Normal olarak kalitenin arttiriimasina yonelik faaliyetler maliyetleri
arttirir. Ancak zamanla bu tersine dénmeye baslar ve maliyetler diismeye baslar. TKY’ nin maliyetlerin
dismesi Uzerindeki etkisi soyle gerceklesmektedir: Bir kurulusun tim faaliyetlerinde kaliteyi
yukseltmenin hedeflenmesi ve bdylece her asamadan sonra olusmasi muhtemel olan hatalar
Onleyerek kayiplarin azalmasi, fire, iskarta, ikinci kalite Uriin, gereksiz stoklar, zaman kaybi,
teslimattaki gecikmeler vb. tim olumsuzluklar ortadan kalkmakta ve bdylece maliyetler énemli
Olgide dismektedir (Merter, 2006, s. 37).

Bilindigi gibi, rekabet ortaminda Ustiin konum saglayabilmek i¢in Kalite-Maliyet-Hiz liglisiinde
Ustlinlik saglamak sarttir. Klasik yonetim anlayisinda Kalite ve Maliyet birbiriyle gelisir, yani belli bir
dizeyin Uzerinde kaliteyi gerceklestirmek ancak maliyetlerin yikselmesi ile mimkindir. Klasik
anlayisa gore, hatay!r daha diisiik oranlara indirmek maliyetleri arttiracak, sifir hataya ulasmak ise
belki de miimkin dahi olmayacaktir (Merter, 2006, s. 37).

Kalite kontrol (Muayene) ile %100 kalitenin saglanamayacagi bilinmektedir. Bu nedenle
maliyetin daha dislik seviyede gerceklesebilmesi icin kalitenin mutlaka hatalari 6nleyici bir yaklasimla
saglanmasi gerekmektedir. Burada dnemli olan husus, hatalarin tekrarini ve sonucunda hatali Griiniin
olusmasini 6nlemeyi amaglayan, sirekli iyilestirilen bir sistemin kurulmasidir. ABD’de yapilan bir
arastirma sifir hatanin 6nemini ¢ok net bir sekilde ortaya koymaktadir. Buna gére 6rnegin %99,9
kalite seviyesinde ¢alisilsaydi asagidaki sonuglarin ortaya ¢ikabilecegi saptanmistir (Merter, 2006, s.
37):

e Her giin Chicago havaalanina 2 emniyetsiz inis,
e Saatte 16.000 kayip mektup,
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e Yilda 20.000 yanlis ilag recetesi,
e Saatte 22.000 Cek’in yanlis banka hesabimdan ¢ekilmesi
e Kalbimiz yilda 32.000 kez carpmayi ihmal edecekti

O halde “sifir hata” nin hedeflenmesi hicte yanhs bir distince degildir. Ayrica bilindigi gibi
Uretim sonucunda ortaya ¢ikan hatalarin “6lcilebilen” maliyeti, “6l¢lilemeyen” maliyetlerinden ¢ok
daha kiciktir. Olgiilemeyen maliyetler kendisini hemen belli etmez, fakat zaman icerisinde
anlasilamayan bir sekilde satis ve misteri kaybi olarak kendisini gosterir. (Ornegin ABD’de tatmin
olan bir musteri kanaatlerini ortalama olarak 20 kisiye aktarirken, tatmin olmayan bir misteri bunu
ortalama 40 kisiye duyurmaktadir.) Bu sekilde olusan maliyetlerin, toplam maliyetlerin %20-25 ini
olusturdugu oldugu dikkate alinirsa, bu hatalarin ortadan kaldirilmasinin sadece miisterilerine %100
kalitede Urin sunmakla kalmaz, ayrica %20-25 diizeyinde maliyet avantaji saglar (Merter, 2006, s.
38).

16.3. Toplam Kalite Yonetimi

GUnlmuz rekabet ortaminda gerek galisanlarin gerekse miusteri ihtiyaglarinin ve tatmininin
blylik 6nem kazanmasi, isletmeleri yeni arayislara yoneltmis, sonug olarak orgiitteki her seyin kaliteli
olmasi anlamina gelen Toplam Kalite felsefesinin 6nemi artmistir (Merter, 2006, s. 47).

Rekabetin Ustilinlik kazanabilmenin yolu, kaliteli mal ve hizmet lretiminden gegmektedir.
Bunun farkina varan isletmelerde, toplam kalite odak noktasi haline gelmistir. Bu cergevede,
isletmelerde ki ¢alismalara ©ncelikle, ¢alisanlarin niteliginin  arttirnlmasindan  baslanmasi
gerekmektedir. Daha sonra yapilmasi gereken ise, liretim silirecinde kalitenin arttirilmasi ve musteri
mutlulugunun saglanmasi Uzerinde durulmasidir. Bitlin bu slregleri bitlinlestirmeyi saglayan

disince tarzi ise toplam kalitedir (Merter, 2006, s. 47).

Toplam Kalite Yonetiminin temelleri ABD’nde kurulmus ve gelistirilmis olmasina ragmen en
olgun bir sekilde Japonya’da uygulanmistir. Onceleri sadece imalat isletmelerinde uygulanmis, daha
sonra hizmet isletmelerinde ve nihayet kamu hizmeti veren kuruluslarda benimsenerek uygulama

alani daha da genislemistir (Merter, 2006, s. 47).
En basit sekliyle Toplam Kalite Yonetimi soyle tanimlanmaktadir (Merter, 2006, s. 49):
Toplam : Herkesin katilimi
Kalite : Miisteri gereksinim ve beklentilerinin tam olarak karsilanmasi
Yonetim : Kaliteli Giriin yada hizmet i¢in biitiin kosullarin saglanmasi

Toplam Kalite Yonetimi anlayisinin getirmis oldugu yeniliklerden biri de misteri kavramina
yuklemis oldugu farkli anlamdir. Musteri, bir isletmenin bir mal veya hizmetini, ileride bir tiiketiciye
yada baska bir satin aliciya satmak veya sunmak amaciyla satin alan kisi ve kurumlar igin
kullanilmaktadir. T.K.Y. ise bilinen bu anlamindan farkh bir boyutta misteriye iki anlam yuklemistir.

Bunlar i¢ Misteri ve Dis Miisteri’dir. Asagida bu kavramlar agiklanmistir (Merter, 2006, s. 50).
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16.3.1.i¢ Miisteri Kavram

ic misterilerden kasit, 6rgitteki tim calisanlardir. i¢ misteri kavrami, bir érgiitiin tretim

sureci etkinliginin iyilestirilmesi agisindan son derece dnemli bir kavramdir (Merter, 2006, s. 50).

Bir orglitte, her ne is yapiliyor olursa olsun, herkes (kisi veya departman) bazi girdileri alip
kullanmakta, bunlari isleyerek olusturdugu sonucu (ciktiy) bir baska kisiye / departmana girdi olarak
sunmaktadir. Ornegin (retim departmani; satin alma departmaninin temin ettigi malzemeyi
islemekte, Uriin haline getirdikten sonra, satis departmanina géndermektedir. Bu durumda Uretim
departmani, satin alma departmaninin musterisi, satis departmani ise Uretim departmaninin
misterisidir. Uretim departmaninin yaptigi isin kalitesi kullandigi malzemenin kalitesine, satisin
departmaninin performansi ise, iretim departmaninin misterinin beklentilerini karsilayacak nitelikte
Grtin yapmasina baghdir. Dolayisiyla herkesin, musterisinin kim oldugu ve onun islevini en iyi sekilde

gerceklestirmesi icin kendisinden ne bekledigini bilmesi gerekir (Merter, 2006, s. 50).
16.3.2.D1s Miisteri Kavrami

Dis muisteri olarak nitelendirdigimiz misteriler ise, bir Griin veya hizmetten kaliteli olmasi
kosuluyla en yiksek faydayi saglamak isteyenlerdir. Diger bir ifadeyle, isletmenin Urettigi mal veya
hizmeti satin alan kisi veya kuruluslardir (Merter, 2006, s. 51).

Dis musteri olarak tanimladigimiz grup icindeki bireyler glinimizde daha bilingli mal ve
hizmet tiiketimine ydnelmislerdir. Ornegin insan sagliginin korunmasi, gidalarin hijyenik ortamlarda
depolanmasi, bekletilmesi gibi hususlarla ilgilenmekte, satin aldigi mal ve hizmetlerde, yasamin
kolaylagsmasini saglayacak ozellikler aramaktadir. Lokanta, saglik kurumlari gibi bazi alanlarda ise,
temizlik, glvenilirlik, ilgi gormek gibi hizmet kalitelerine, fiyattan daha fazla 6nem vermektedir
(Merter, 2006, s. 51).

Ayrica bugliniin musterisi 6dedigi fiyatin, Grinin kendisine olan maliyetinin sadece bir kismi
oldugunun bilincindedir. Kullanim sirasinda ortaya ¢ikan maliyetler, 6zellikle yiiksek fiyatli mamullerin
tercihinde 6nemli bir degerlendirme kriteri olmaktadir (Merter, 2006, s. 51).

Toplam Kalite Yonetimin de (izerinde énemle durulan bir baska kavramda Misteri Tatminidir.
Musterinin tatmin edilmesi orglitsel basari icin asla ihmal edilmemesi gereken bir husustur. Asagida
bu kavram agiklanmistir (Merter, 2006, s. 52).

16.3.3.Miisteri Tatmini Kavrami

Midsteri tatmini, kisinin beklentilerini o malin ne derecede karsilayip karsilamadigidir. Eger
kisinin beklentileri o mali algilayisindan bliyik ise, yani o mal beklentilerini karsilayamadiysa burada
bir tatminsizlik vardir. Yok eger beklentisi o mali algilayisindan kigiikse, yani mal beklentilerini
karsiliyorsa, o zaman misteri tatmininden s6z edilebilir. Bunlari asagidaki gibi formiile etmek
mimkindir (Ozveren, 1996’ya atfen Merter, 2006, s. 52).

Musteri Tatmini = Beklenti — Algilama
(MT) (B) (A)

B>A ise musteri tatmin olmamis
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B<A ise misteri tatmin olmus

B=A ise bir tepki yok demektir.

Musteri tatmini, isletmeler i¢in oldukga dnemlidir. Toplam Kalite Yonetimi’nin temel prensibi
de misteri tatminidir. MUsteriyi tatmin edebilmek icin ne istedigini iyi bilmek gerekir. Her misterinin
beklentisi farkhdir. Bu farkli beklentileri tatmin etme yollari da farklh olacaktir. Bu bakimdan iki konu
Gzerinde durmamiz yararli olacaktir (Merter, 2006, s. 52).

e Madsteri gereksinimlerinin belirlenmesi,
e Madsterinin gereksinimlerini en az maliyetle karsilayacak siirecin belirlenmesi

isletmelerde en 6nemli konulardan birisi var olan misterilerin memnuniyetinin saglanmasi ve
surdirilmesidir. Misteri memnuniyetinin saglanmamasinin isletmelere getirecegi maliyet artisi ¢ok
ciddi boyuttadir. Asagida memnun edilmeyen musterilerin isletmeye olan zararini gésteren ornek bir

islem konuyu net bir sekilde ortaya koymaktadir (Merter, 2006, s. 53).

Ornek: Bir magazamizin oldugunu ve magazamizdan 1 yilda cesitli sebeplerle 100 miisterinin
memnuniyetsiz olarak ayrildigi  varsayalim. Bizim su anda 100 gayri memnun musterimiz
bulunmaktadir.

Bu 100 musteriden 10 tanesi gelip problemini bize anlatiyor. Kaldi 90 tane gayri memnun
misteri. Unutmayalim ki bu 90 musteri problemi bize degil baskalarina anlatacaktir. Yapilan
arastirmalara goére, her bir gayri memnun kisi bu memnuniyetsizligini 40 kisiye anlatmaktadir. Buna
gore; 90 x 40 = 3.600 kisi bizimle ilgili olumsuz diisiinceleri 6grenmis oldu.

Yine yapilan arastirmalara gére, bu 40 kisi duyduklarini 2’ser kisiye aktarmaktadir. Buna gore;
3.600 x 2 =7.200 kisi bizimle ilgili olumsuz diislinceleri baskalarindan duymus oldu.

Gorildugu gibi, 1 yilda memnun edemedigimiz 100 kisi sayisi 7.200 kisiye ulasti. Ancak,

bizimle ilgili olarak olumsuz distinceleri 6grenen her kisinin bizden vazgececegini sdyleyemeyiz.

Varsayalim bunlardan sadece  %15’inin duyduklarina inanarak bizi tercih etmekten

vazgegcmislerdir. Buna gore kaybettigimiz musteri sayimiz; 7.200 x %15 = 1.080’ dir.

1.080 musteri kaybettik. Ticari hayatin icinde olanlar bunun ne kadar 6nemli oldugunu daha
iyi idrak edebilirler. Kaybedilen her bir misterinin bizden 50 YTL. lik alisveris yapacak oldugu

varsayarsak kaybettigimizin ne kadar oldugu ortaya ¢ikacaktir. Buna gore ;
1.080 x 50 = 54.000 YTL ( Diger bir ifadeyle 54 milyar TL)

Gorildigu gibi, memnun edemedigimiz 100 muisterinin bize vermis oldugu zarar 54.000 YTL dir. Bu

rakam her halde az bir rakam degildir.
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16.3.4. Toplam Kalite Yonetiminin Temel Unsurlari

Toplam Kalite Yonetimi, 15 Aralik 2000'de yayinlanan son haliyle asagida sayilan 8 Kalite

Prensibine dayanmaktadir.
1. Misteri Odaklilik
2. Liderlik
3. Kisilerin Katilimi
4. Sireg Yaklagimi
5. Sistem Yaklagimi
6. Surekliiyilestirme
7. Gergeklere Dayali Karar Verme
8. Karsilikl Yarar Saglayan Tedarikgi iliskileri

Asagida bu unsurlar ele alinmustir.

16.3.4.1. Miisteri Odakhhk

Kuruluslarin var olmalari ve bunu siirdiirebilmeleri buyik olcide misterilerine baglidir, bu
nedenle misterinin simdiki ve gelecekteki ihtiyaglarini anlamali, mlsteri sartlarini yerine getirmeli ve

misteri beklentilerini de asmaya istekli olmaldirlar (Merter, 2006, s. 58).

Bu unsur “kaliteyi misteri tanimlar” seklinde ifade edilebilir. T.K.Y.” nin bu 6gesi, etkili bir
sekilde uygulanmasi en zor olan, ancak uzun donemde firmaya en fazla yarar saglayanidir. Misterinin
sesinin firmada duyulup dinlenmesi ve Urin ile hizmet tasarimina girdi olusturmasi 6zinu
olusturmaktadir (Merter, 2006, s. 58).

Glnumuzde ozellikle satis sonrasi misteri iligkileri bliylik 6nem tasimaktadir. Satis sonrasi
masteri iliskileri genellikle asagidaki konulari kapsamaktadir (Merter, 2006, s. 61).

1. Hatal Grlnleri degistirme,
2. Garanti siresinin belirlenmesi,
3. Servis istasyonlarinin olusturulmasi,

4. Kullanim kilavuzu ve kontrol listesi hazirlanmalidir.

16.3.4.2. Liderlik

Liderler, kurulusun amacg ve idare birligini saglar. Liderler, kisilerin, kurulusun hedeflerinin
basarilmasina tam olarak katilimi oldugu i¢ ortami olusturmali ve siirdiirmelidir. Liderlik herhangi bir
organizasyon icin gidis yonini belirlemek ve o yone dogru calisanlarini motive etmek anlamina
gelmektedir (Merter, 2006, s. 61).

Genel anlamda liderlik; danismanlik, giiven, sevgi, tutarlilik, devamlilik, sabir, etkileyebilme,

karar verme, risk, karizma, kultlr, vizyon ve yiksek 6zgiliven isteyen bir durumdur. Toplam Kalite

Sayfa 97 / 102



Yonetimi’nin uygulanmasinda bu yetkinlikleri en Ust seviyede tasiyan etkin bir liderin olmasi son
derece 6nemlidir (Merter, 2006, s. 61).

16.3.4.3. Kisilerin Katilin

Calisanlarin katihmi ¢agdas yonetim disiincesinin temel taslarindan birini olusturur. Genel
olarak calisanlarin katihmi denildiginde problemlerin ¢6zimiinde tim calisanlarin enerjilerinden
faydalanmak anlasilmaktadir. Kaliteye ulagmak, Griniin yapimindan sunumuna kadar herhangi bir
bolimde calisan herkesin sorumlulugunu gerektirmektedir. Toplam kalite sisteminin entegre bir
sistem oldugu unutulmamal ve bu sistem icinde basarili olabilmek icin tim faaliyetleri, olusan

sinerjiyi bozmayacak sekilde yonlendirilmesi gerekir (Merter, 2006, s. 64).

GUnUmuzde c¢ahsanlar kendilerini ilgilendiren  her tirlG kararin goérisilmesine ve
sonuglandiriimasina aktif olarak katilip, distincelerini ifade etmek, bu konularda fikirlerinin alinmasini
istemektedirler. Katilimin hedefi, tepe yonetiminin kararlari alip astin da bunlari uygulamasi degildir.
Amag, orgutteki her birey icin hem distinmenin hem de uygulamanin birlestirilmesidir. T.K.Y.'nde
katilim igin iki 6nemli unsur 6nemlidir: Birincisi tepe yonetimin destegi digeri ise takim calismasi ve
ruhunun olusturulmasidir (Merter, 2006, s. 64).

Gahlisanlarin kararlara katiliminin saglanmasi organizasyon iginde bir degisimi gerektirir. Her
sirketin kendine has bir sirket kltlrQ vardir. Burada 6nemli olan firma iginde bir “takim ruhu” nun
yaratilmasidir. Boyle bir birligin yaratildig isletmede hatali Grin Gretilmesini beklemek miimkin
degildir (Merter, 2006, s. 64).

16.3.4.4. Siire¢ Yaklasimm

Sureg; belirli bir girdiyi, misterileri igin belirli bir dizi faydal ¢iktiya donistiren,
tanimlanabilen, sinirlari konulabilen, tekrarlanabilen, 6lcilebilen, mutlaka bir sorumlusu olan,
fonksiyonlar arasi ve birbirine bagli, birbirine bagh deger yaratan faaliyet dizinidir (Merter, 2006, s.
65).

Genelde bir sirecin ciktisi, diger bir slirecin girdisini olusturur. Boylelikle organizasyonlarda,
siire¢ etkilesimleri ortaya ¢ikmaktadir. i¢c misteri kavrami, 6zellikle siirec etkilesimlerini belirlemek

icin 6nem tasimaktadir (Merter, 2006, s. 66).

SUREC 1 SUREC 2 SUREC 3

Organizasyonlarda arzu edilen sonuglara, faaliyetler ve ilgili kaynaklar bir sire¢ olarak
yonetildigi zaman daha etkin bir sekilde ulasilabilir. Kuruluslar basarili olmak i¢in tiim sireclerini etkin
bir sekilde yonetmelidir. Kurulustaki silireclerin sistematik olarak belirlenmesi ve yonetimi ile bu
surecler arasindaki etkilesimlerin belirlenmesi siirec yaklasimi olarak adlandirihr (Merter, 2006, s.
66).
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Sire¢ Yaklasiminda amag, ic misteri ve tedarikgi iliskisini olusturarak, kurulus icerisinde
yapilan islerin performansini arttirmaktir (Merter, 2006, s. 66).

16.3.4.5. Sistem Yaklasimi

Sistem; birbirleriyle iliskili veya etkilesimli elemanlar takimidir.Yénetimde Sistem Yaklasimi;
birbirleri ile ilgili stireclerin bir sistem olarak tanimlanmasi, anlasiimasi ve yonetilmesi, hedeflerin

basariimasinda kurulusun etkinligine ve verimliligine katki yapan bir yaklasimdir (Merter, 2006, s. 67).

Organizasyonlarda diger batin ilkelerde oldugundan c¢ok daha fazla olarak, sistem
yaklasiminin da Ust yonetime bilyik sorumluluklar diismektedir. Bilindigi gibi, bir organizasyonun

yonetim kademesinde bulunan her yoneticinin iki temel gérevi bulunmaktadir (Merter, 2006, s. 67).
Bunlar (Merter, 2006, s. 67);
e kurulusun performansini yiikseltmeye imkan veren sistemleri kurmak ve gelistirmek,
e mevcut sistemi belirlenen hedefler dogrultusunda calistirmak.

Bir baska ifade ile “sistem gelistirmek” ve “sistem icinde calismak” tir. Sistem gelistirmek
sadece yonetim gorevini yiriitenlere 6zgii bir sorumluluk olarak kabul edilmektedir. isletmelerdeki
diger elemanlar zaman zaman sistemi degistirmeye yonelik 6nerilerde bulunsalar bile bu isler onlarin
asli gorevleri arasinda yer almamaktadir. Onlar sadece yoOnetimin tespit ettigi sistemin iginde
¢ahsirlar. Bu gergevede yonetim kademesi yiikseldikge yoneticilerin sistem gelistirmeye iliskin yetki ve
sorumluluklari da artar (Merter, 2006, s. 67).

Hemen hemen tim kalite uzmanlari “sistem” Uzerinde durmuslardir. Bunun nedeni olarak,
ancak sistemi olan bir seyi bilingli bir sekilde gelistirmenin miimkiin olabilecegi ile agiklanmaktadir. Bu
acidan glinimizin kalite anlayigsinda sistem yaklasimi (dolayisi ile sistem gelistirme) énemli bir yer
tutmaktadir. Sistemi bu 6lgtide 6nemli kilan sey nedir (Merter, 2006, s. 68)?

Bu soruyu yanitlamak icin herhangi bir iste basarinin nasil saglandiginin aciklanmasinda fayda
vardir. Hemen her zaman yapilacak bir isle ilgili olarak baslica ti¢ 6ge bulunmaktadir (Merter, 2006, s.
68)?.

Bunlar (Merter, 2006, s. 68)?;
1. Donanim (teknoloji, arag-gerec vs.)
2. Insan (usta, teknisyen, isci, miihendis vs.)
3. Yontem (politikalar, ilkeler, is talimatlari vs.)

Donanim ve yontem birlikte sistemi olusturduga gore bir organizasyonda insan ve sistem

bilesimi su sekilde olusmaktadir.
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Sistem

[Donanim +¥dntem)

Sonug

Sekil 19: insan ve Sistem Bilesimi.
KAYNAK: Merter, 2006, s.69.

isletmelerde basarinin saglanmasinda en énemli iki faktér olarak insan ve sistem faktériiniin
olduklari buradan anlasilmaktadir. Sistem gelistirmenin ve dolayisiyla yonetimin sorumlulugu bu
noktada karsimiza c¢ikmaktadir.Yonetici burada asil olarak sistem gelistirmek Uzerinde durmak
zorundadir. Cink{ yapilan arastirmalara gore isletmelerin performansini olumsuz olarak etkileyen
hatalarin biiyiik bir kismi sistem faktoriinde kaynaklanmaktadir. Ornegin Dr.Deming’e gore hatalarin
%98 i sistemden %2 si ise insandan kaynaklanmaktadir (Merter, 2006, s. 69).

16.3.4.6. Siirekli Iyilestirme

Siirekli iyilestirme; kurulusun toplam performansinin siirekli iyilestiriimesine yénelik kalici bir
hedef olarak kabul edilmelidir. Bu unsur literatiirde, sirekli iyilesme, siirekli gelisme anlamlarina
gelen Kaizen olarak da adlandiriimaktadir (Merter, 2006, s. 70).

Tepe yonetiminden en alt diizeydeki calisana kadar herkesin katiimiyla sirekli gelisim
felsefesi olan Kaizen, Japonya’nin rekabetteki basarisinin en énemli elemanlarindan birisidir. Kaizen
orgit hiyerarsisi icinde tim calisanlarin fikirlerini acik¢a ortaya koyabildigi ve g¢alisanlar arasindaki

iletisimin daha rahat saglanabildigi bir sistemdir (Merter, 2006, s. 70).

Kaizen iyi anlasildigi takdirde her orgitin kolayca uygulayabilecegi bir anlayistir. Temel sarti
mevcut durumu yeterli kabul etmeyip daha ileri gotirmektir. Kaizen’in 6nemli bir diger 6zelligi de
teknolojik gelismelerdeki sicramalarin buylkligini degil sikhgini 6ne ¢ikarmis olmasidir.Japonlar
Kaizen’i gerceklestirirken sigramalarin blylklGgu ile degil sikhg1 sayesinde Batiya nazaran daha buyik

ilerlemeler kaydetmislerdir (Merter, 2006, s. 70).
Kaizen'i gerceklestirmenin (g temel sarti bulunmaktadir. Bunlar (Merter, 2006, s. 71);
a.Mevcut durumu yetersiz bulmak,
b.insan faktoriini gelistirmek,

c.Problem ¢6zme tekniklerini yaygin bicimde kullanmak.
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Kalite bir isletme icin nihai bir amacg degil, daha yiiksek bir rekabet glicl saglamaya yonelik bir
aragtir. Rakiplerden ¢ok daha yilksek bir kalite diizeyine ¢ikmak isletmeler igin yeterli olmamali,
amaglari surekli olarak rakiplerinden ileride olmak olmalidir. Bunu saglayacak olan ise siirekli gelisme
surecidir (Merter, 2006, s. 71).

Bir isletmede Kaizen’in Olgutl ne olacaktir? Arastirmalara bakildiginda Kaizen’in 6lglti olarak
bir cok kriter kullanilmaktadir. Verimlilik, karlilik vs. Ancak yine bu konu hakkinda en etkili 6lcttin,
calisan kisi basina Uretilen proje veya oneri sayisi oldugu ifade edilmektedir. Bu 6l¢iti dikkate alarak
Japonya’da ki bazi sirketler ile ABD’nde ki basarili bir sirkete iliskin veriler asagida verilmistir (Merter,
2006, s. 71).

Tablo 8 Kaizen’in Olgiitii Olarak Oneri Sayilan

Sirket Oneri Eleman Eleman Basina
Adeti Sayisi Oneri Sayisi
Toyota 2.648.710 55.578 47,6
Nissan 1.393.745 48.849 38,5
Mazda 3.025.853 23.929 126,5
Canon 1.076.356 13.788 78,1
Basarili bir ABD’li sirket - - 2,3

KAYNAK: Kavrakoglu, 1996, s.106.

16.3.4.7. Gerg¢eklere Dayali Karar Verme

Bu unsur, etkili kararlarin verilebilmesi icin, verilerin ve bilgilerin analiz edilmesi gerektigi
anlayisina dayanmaktadir. Midsteri goris ve dislincelerinin elde edilebilmesi, kalite yonetim
sisteminin sdrekli izlenmesi, kurulusun uygulanmakta oldugu sireclerinin sirekli iyilestirilmesinin
saglanmasi vb. konularda hangi diizeltici tedbirlerin alinacagini ve sireclere hangi kaynaklarin nasil
tahsis edilecegine karara vermek icin, elde edilen bilgi ve bulgularin belirli zamanlarda analiz edilmesi
ve gozden gecirilmesi gerekmektedir. Bunlari dikkate almadan verilecek kararlarin bir yandan
gercekci olamayacagl, diger yandan da saglkl olmayacagl gercektir. Gergeklere dayali kararlar

verilebilmesi icin 6ncelikle yeterli bilgiye sahip olunmalidir (Merter, 2006, s. 73).

16.3.4.8. Karsiikli Yarar Saglayan Tedarikgi Iliskileri

Tedarikgi; kurulusa mal ve hizmet sunan herhangi bir kisi, bolim veya kurumdur. Bir kurulus
ve tedarikgileri birbirlerinden bagimsizdir ve karsilikli yarar iliskisi, her ikisinin arti deger yaratmasi
yetenegini takviye eder. Diger bir ifade ile tedarikgiler ile kuruluslar, fayda iliskileri bakimindan
birbirlerine baghdirlar (Merter, 2006, s. 75).

Tedarikgilerin gelistirilmesi, isbirliklerinin ve desteklerinin saglanmasi kritik bir konudur.
Tedarikgi iliskileri problemli olan bir kurulusun istenen kalite ve maliyeti saglamasi cok zordur
(Merter, 2006, s. 75).
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Kurulug ile tedarikgisi arasindaki iliskilerin arttiriimasi ve gelistiriimesi, musterinin kalite,
glvenilirlik ve kalicihk agisindan ¢ikarinadir. Tedarikgilerle glivene dayali bir isbirligi icinde, rekabet
gliclinG artiracak girdileri, en kaliteli, en ekonomik ve en hizli sekilde temin etmek amac¢ olmalidir
(Merter, 2006, s. 75).
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