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YEMIN METNI
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yazildigin1 ve yararlandigim eserlerin bibliyografyada gosterilenlerden olustugunu, bunlara
atif yapilarak yararlanilmis oldugunu belirtir ve bunu onurumla dogrularim.
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PLANLAMANIN ANALIZi

Yagmur YALCINTAS

Yasar Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisi

Isletme Yiiksek Lisans Program

Geleneksel yaklagim ile tretim planlama, giinlimiiz rekabet sartlarinda yetersiz
kalabilmektedir. Endiistriyel iiretim yapan kuruluslar, iiretim parkurlari ve yonetim kadrolari
ile tiim miisterilerinin isteklerine en hizli ve en tatmin edici sekilde karsilamak ister. Bu amag
dogrultusunda ydnetilmesi gereken birgok faktdr vardir. Envanter yonetimi, Uretim planlama,
Uretim faaliyetleri, Sevkiyat organizasyonlari, Satin alma, Satis ve Pazarlama siiregleri
bunlardan bir kagidir. Tiim bu faktdrlerin bir denge icerisinde yonetilmesi konusu giiniimiiziin

en kapsamli ve tartisilan konularindan olmustur.

Tiim bu tartismalar yeni iiretim planlama yaklagimlarinin olugmasini saglamistir. Tim
kaynaklarin daha etkin bir bi¢gimde kullanimi ile kuruluslarin daha verimli c¢alismasi
amaglanmistir. Yalin Uretim kavrami da iiretim planlama kapsaminda genisce yer bulan, son
zamanlarin lizerinde en cok diisiiniilen ve bu felsefeyi isletmelerine niifuz ettirmek isteyen

yoneticilerin ¢okca iizerinde ¢alistiklar1 bir kavram olmustur.

Bu tez calismasinda, Uretim Planlama konusu kapsaminda temel kavramlara deginilecek, bir
isletmede yapilan ¢alismalar &rnekler ile anlatilacak ve sonug¢ olarak Geleneksel Uretim

Planlama yaklagimi ile Yalin Uretim yaklasimi karsilastirilacaktir.

Anahtar Kelimeler: Uretim Planlama, Depo Y&netimi, Stok Kontrolii, Satin Alma, Kalite

Yénetimi, Verimlilik, Toyota Uretim Sistemi, Yalin Uretim
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Production planning with conventional approachment could remain incapable under today’s
conditions of competition. Companies making industrial production wishes to fast and
satisfyingly meet their customers’ demands with their product lines and managerial staffs. In
parallel with this purpose, there are many factors that should be organized. Some of them are
inventory management, production planning, productive activities, shipping organizations,
purchasing, sales and marketing processes. It has been one of the most discussed and

extensive issues of how to manage all these factors levelly.

All discussions mentioned have led to new production planning approachments come up. It is
aimed that companies work more efficiently by using all sources more effectively. Lean
production is also a concept that is given wide coverage in production planning, is one of the
most considered recently and is frequently worked on by managers who want their companies

to adopt this philosophy.

In this dissertation, it will be addressed to basic concepts about production planning, works
done in companies will be examined with the support of examples and finally conventional
production planning approachment and lean production approachment will be compared with
each other.

Keywords: Production Planning, Warehouse Management, Stock Control, Purchasing,

Quality Management, Efficiency, Toyota Production System, Lean Production
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GIRIS

Bu tez kapsaminda, iiretim planlama konusu kapsaminda temel tanimlamalar yapilacak,
geleneksel yaklasim ile tretim planlama incelenecek, yeni yaklagimlar arasinda son
zamanlarda iizerinde c¢ok¢a c¢alismalar yapilan Yalin Uretim yaklasimi ele almacak, son

boliimde ise gercek calisma faaliyetleri igerisinde yapilan uygulamalardan s6z edilecektir.

Bu incelemeler 1s181inda tiretim planlama faaliyetinde, geleneksel yaklagim ile Yalin

Uretim yaklasim arasinda karsilastirmalara deginilecektir

Birinci béliimde, “Uretim Planlama” bashig1 altinda, planlama konusu ile ilgili genel

tanimlamalardan bahsedilecektir.

Biitiinlesik Planlama, Talep Tahmini, Uriin Analizi, Stok Kavrami, Satin Alma ve Tedarik

Zinciri Yonetimi, Depo ve Envanter Yonetimi alt boliimlerde detayli olarak incelenecektir.

Ikinci boliimde, “Uretim ve Verimlilik” bashg ile, Uretim kavramma iliskin temel
tanimlardan s6z edilecek, Verimlilik konusu ele alinacaktir. Uretim ve Verimlilik kavramlart
incelendikten sonra Kalite tanimlanacaktir. Kalite kavrami, Kalite Yonetimi, Toplam Kalite

Yonetimi ve Kaizen ayr1 bagliklar altinda detayli olarak incelenecektir.

Ugiincii boliimde ise, Uretim Planlama’ya yeni yaklasimlar ele alinacaktir. Alt1 Sigma,
Toyota Tarzi, Diinya Klasmaninda Uretim ve Yalin Uretim ana basliklardir. Bu kavramlar;
tezin amac1 dogrultusunda, Planlama’ya geleneksel yaklasim ile bu yeni felsefelerin agtigi

farkli kapilar1 okuyabilmemizi saglayacaklardir.

Son béliimde, bir isletmede yapilan uygulamalar ele almacaktir. Uretim planlama
konusunda, igletmede yapilan ¢alismalar, uygulama siiregleri, calismalarin neticeleri, 6rnekler

ile aktarilacaktir.

“Uretim Planlama”, “Uretim ve Verimlilik”, “Uretim Planlama’ya Yeni Yaklasimlar”, “Bir
Isletmede Uretim Planlama Yaklasimi” konularinin ardindan, geleneksel yaklasim ve yalin
iiretim yaklasimi ile iiretim planlama analizi ele alinarak, tez caligmasini inceleyenlere bir

yargt sunulacaktir.



BIRINCI BOLUM
URETIM PLANLAMA
1.1. Uretim / Islemler Planlamas1 ve Kontrolii

Endiistriyel kuruluslarda, mal iiretimi igin, iiretim / islemler 6gelerine gereksinim vardir.
Bunlar kabaca; isletme alani, hammadde, makine, yardimci tesisler, is giicii, hizmet
calismalari, enerji vb. olarak siralanabilir. Isletmede satis gerceklesene kadar, tiim bu 6gelerin
birbirleriyle en etkili ve verimli sekilde yonetilmesi gereklidir. Bu yonetim iiretim / iglemler
planlamasi ad1 altinda gerceklestirilir. Uretim / islemler planlamasi, istenilen zamanda, nicelik
ve kalitede maddelerin ya da hizmetlerin iiretiminin yapilmasinin saglanmasi ve islemlerin
uygulamaya konulmasi i¢in konunun kuramsal yanmnin yazili, bigimsel ve matematiksel

bi¢imde hazirlanmasi olarak tanimlanabilir (Yaman, 2011).

Sanayi isletmeleri, olduk¢a dinamik bir ortamda calismalarini siirdiiriirler. Bu nedenle
ileriye doniik ¢aligmalarinin 6nceden tasarlanmasi, segeneklerin bulunmasi, belirlenmesi,
beklenen neticelerin neler olabileceginin onceden tahmin edilmesi zorunludur. Bunun igin
geemisteki caligmalarinin verilerinin incelenmesi, meveut durumun tespiti ve gelecege doniik

kestirimlerin yapilmasi gerekmektedir.

Uretim planlamasi, isletmenin kaynaklari ve bunlarin gelecekte istenen nitelikte ve
nicelikte iiriinlerin tiretimi i¢in dagitilmas: konusunda karar alma islemidir. Alinan kararlar,
kuskusuz, isletmede satin alma, pazarlama, kontrol ve finansman gibi biitiin isletme
fonksiyonlariyla yakindan ilgilidir. Ancak gelecek hakkinda alinacak karar, sonuca bir
yaklagimdir. Bu nedenle, tahmin gerektirir. Bu nedenle ileride ortaya ¢ikacak olaylar1 6nceden
kesinlikle tespit etmek zordur. Sonuca ulasmak i¢in ¢esitli analizler yapilir, modeller kurulur
ve amaca uygunlugu tartisilir. Planlarla elde edilen neticelerin amaca uygunlugu ve bunun
gerceklestirilmesi, isletme yonetiminin temel konular1 arasindadir. Uygunluk, hem planlarda
hem de isletme faaliyetlerinde yapilacak degisikliklerle saglanabilir. Ancak tam bir uygunluga

ulagsmak, her zaman s6z konusu degildir.

Karar almada, tahmin yontemlerinden yararlanmada esas; ge¢miste tespit edilen olaylarin
belli bir egilim iginde bazi sapmalarla birlikte gelecekte tekrarlanacagidir. Bu nedenle
belirsizligin alt limite indirilmesi ve hazirlanacak planlarin objektif yontemlere ve kistaslara
dayali olmasi zorunlu olmaktadir. Siiphesiz, goz Oniinde tutulmasi gereken, ge¢cmisteki
verilerin analizinin temel amag degil, gelecegi gérmede arag¢ olarak kullanilmasidir. (Bilici,

2010)



Planlama ¢alismalar {i¢ ana baslikta incelenebilir; stratejik planlama, taktiksel planlama ve
islemsel kontrol. Stratejik planlama, {iretim alani ve stok alani ile ilgili kararlar toplamidir.
Tesis kurulum yerleri, gerekli olan {iretim ekipmanlari, hammadde, enerji, is giicii ile ilgili

saptamalar da stratejik planlama ¢alismalar1 kapsamindadir.

Taktiksel planlamada; islemsel faaliyetlerin, uzun donemli planlara sadik kalinarak,

misteriden gelen talepleri karsilayabilecek esneklige sahip olmasi amaglanir.

Islemsel kontrol ise iiriinlerin, &nceden saptanmis iiretim / islemler planina gore
iiretimlerini saglayacak calismalardir. Planlama, {iretim / islemler oncesi donemle ilgili iken;
kontrol, iiretim / islemler siras1 ve sonras1 asamalar1 kapsar. Istenilen ciktiyr saglayabilmek
icin, liretim / islemler kontrollii girdilerde ayarlama yapabilecek uygun eylemin baslatilmasi,
islemsel kontroliiniin sorumluluk alanindadir. Uretim / islemler kontroliiniin elemanlar1 bes

grupta incelenebilir (Demir, Glimiisoglu, 2009)

1) Islemleri baslatma

2) Gorevlerin akigini kaydetme

3) Planlarda kiyaslamalarin yapilmasi, gidisatin kontrol altinda tutulmasi

4) Hedeflere ulagilmasi igin gerekli kontrollerin yapilmasi, planlarda ve gorevlerde
gerekli olan degisikliklerin yapilmasi

5) Ilerideki iiretim / islemler planlamasi ve kontroliiniin gerceklesebilmesi igin

tamamlanmis liretim sonuclarinin analiz edilmesi

Uretim / islemler planlamasi; belirli {iriinlerin ya da hizmetlerin ilerideki iiretimleri igin

gerekli tiim olanaklarin saptanmasi, saglanmasi ve diizenlenmesini kapsar.

Uretim / islemler kontrolii, dnceden saptanmus iiretim / islemler plan1 ya da politikasinin
uygulanmasini ve liretimin tiim iglemlerinin boyle plana ya da politikaya gore yiiriitiilmesinin

denetimini kapsar.

Uretim kontrolii, bir yerde hazirlanan iiretim planlarmin sapmalar karsisinda gerekli
sekilde diizeltilmesi i¢in gerekli bilgi iletimini saglayan bir aractir. Kisaca iiretim kontrolii,
iretim planlarinin gerektiginde fiili kosullara uyarlanmasini1 saglayan bir mekanizma olarak

diisiiniilebilir. Uretim kontroliiniin elemanlar1 bes grup iginde ele alinabilir: (Ipsiroglu, 2006)



1) Islemleri baslatma

2) Gorevlerin akigini kayit etme

3) Plan ve programlarda kiyaslama c¢alismalarinin yapilarak gidisin ¢oziimlemesinin
yapilmasi

4) Ozgiin hedeflere ulasmak icin gerektiginde planlarda degisiklik yapilmasi ya da
gorevlerin yeniden diizenlenmesi

5) llerideki iiretim planlamasmi ve iiretim kontroliinii gelistirmek amaciyla gerekli

bilgilerin saglanmasi i¢in tamamlanmis iiretim sonucunun ¢éziimlenmesi

Bugiin endiistride verimliligin artmasi; insan giicii, materyal ve donatim araclari gibi
tretim  Ogelerinin  olanagina  gore en  verimli  bigcimde  kullanilmasi ile

gerceklestirilebilmektedir.
Uretim / islemler planlamas: ve kontrolii islevi {i¢c ana grupta toplanabilir:
A. On Planlama

Bu gruba; tiretim gelistirme ve tasarimi, satis Ongoriilemesi, isyeri diizeni, ara¢ politikas1 ve
iiretimin On planlamasi ¢alismalar1 girer. Planlama kaynaklar ile igin hazirlanmasi ve is
verme islemleri oncesinde yapilan calismalardir. Isletmenin iiretecegi iiriin ile ilgili
tasarimlarint  hazirlamas: gelistirmesi ve en nihayetinde sonuglandirmasi gereklidir.
Tasarrmmi tamamladig {iriiniin Pazar arastirmasi da On Planlama kapsamma girer, bu
aragtirma ile satis ongoriilemesi yapilir. Isletmenin iiretim icin kullanacagi alanin, amaca

uygun olarak nasil kullanilacaginin planlanmasi da bu asamada yapilir.

Tiim bu calismalar sonrasinda liretimin faaliyete gectigi varsayilir ve adeta bir simiilasyon

caligmasi ile tiretim adimlar hesaplanir, planlanir.

B. Planlama

Bu gruba planlama kaynaklari ile isin hazirlanmasi ve is verme islevleri girer. Bunlar:
1) Materyaller

2) Yontemler

3) Is giicii, makine ve araglar

4) Yapilacak islerin sirasinin saptanmasi



5) Islem zamanlarinin dngoriilenmesi

6) Yiikleme ve cizelgeleme

7) Is akist

C. Kontrol

1) Islerin yapilmasini kontrol ya da izleme
2) Muayene

3) Degerleme

Bugiiniin sert rekabet kosullarina bakildiginda, isletmeler i¢in miisteri memnuniyeti
kavrami 6ne ¢ikmaktadir. Bu agidan bakildiginda tiretim / islemler planlamasi ve kontrolii

islevinin amaclar1 su sekilde 0zetlenebilir:
1) Pazarlama

2) Kaynaklarin Kullanilmast

3) Finansman

4) Maliyet

Bu amaglara ulasabilmek i¢in, islerin planlandig: sekilde yiirtitiilebilmesi i¢in bazi 6n kosullar

bulunmaktadir:

1) Etkili bilgi toplama ve akis sistemi

2) Standart zaman olgtileri

3) Uretim / islemler planlamas1 ve kontrolii islevini benimsemis tepe yoneticileri
1.2. Biitiinlesik Planlama

Biitiinlesik planlama, genelde 3-18 ay sonraki zaman i¢in lretimin nicelik ve zaman
acilarindan  planlanmas: ile ilgilidir. Ongoriillenmis talebi en iyi bicimde nasil
karsilayacaklarin1 saptamak, maliyet giderlerini en kiiciiklemek, is giiclindeki dalgalanmalar1
en kiiciikklemek, hizmet sunumunda belli standardi korumak / saglamak, biitiinlesik planlama

kapsamindadir (Yaman, 2011).



Biitiinlesik tiretim planlama, isletmenin elinde varolan iiretim imkanlarindan gelecekteki
belirli bir zaman aralig1 icerisinde, en yliksek diizeyde yararlanabilmek icin gerceklestirilen
islemler dizisinden olusan bir yaklagimdir. Bu planlamanin ana amaci; iiretim organi, isgiicii
diizeyi ve mevcut stoklar arasinda optimal bir bilesimi saglayacak sekilde planlamanin
gergeklestirilmesidir. Talep tahminleri ile miisterilerin her iirlinden ne miktar talep edecekleri
ve bu talebin planlama doéneminin hangi asamasinda gerceklesecegi konusunda bilgiler
saglanir. Biitiinlesik liretim planlamada ise 6ngoriilen bu talep tahminleri komple bir iiretim

programina doniistiiriliir (Yildiz, 2000).

Talebin Ongoriilenmesi; kisa, orta ve uzun donemli sorunlar1 kapsayabilir. Uzun siireli
ongoriiler, yoneticilere kapasite ve stratejik kararlar gibi konularda yardimci olurlar ve tiim

bunlar tepe yonetiminin sorumlulugundadir.

Orta siireli planlama, taktik kararlar alan iiretim / islemler yoneticilerinin gorevidir. Aylik

ya da mevsimlik planlar yapilir.

Kisa siireli planlama genelde, ti¢ aydan daha kisa siireyi kapsar. Haftalik, giinliik, hatta
saatlik programlarla, denetimciler ve ustabasilar ile galisilarak, islemleri yerine getiren is

gorenin sorumlulugudur.
Biitiinlesik planlamanin bu bilgiler ¢ercevesinde iki amaci oldugu sdylenebilir:

1) Olurluluk: Belirli bir zaman araliginda kapasite ihtiyaci, iiretim sisteminin yeterliligine

uygun olmalidir.

2) Optimalite: Kapasite gereksinimlerinin karsilanmasinda en az maliyetin belirlenmesi

istenir.

Bir biitiinlesik plan hazirlanirken yanitlandirilmas: gereken sorular vardir:
1) Planlama doneminde talepteki degismeleri gidermek amaciyla envanter kullanilmali midir?
2) Degisiklikler oldugunda, is giiciiniin biiyiikliigiinde degisiklikler yapilmali midir?

3) Dalgalanmalar1 gidermek amaciyla fazla mesai, aylik zaman ya da kismi calismalar

kullanilmali midir?

4) Dalgalanan siparisler karsisinda is giiclinii ayn1 diizeyde korumak amaciyla taseronlar

kullanilmali midir?



5) Talebi etkilemek amaciyla fiyatlar ya da diger 6geler degistirilmeli midir?

PR

Belirli zamanda yalmiz bir degisken degistiginde, ar1 strateji kullanilmaktadir. Sekiz ar1

strateji sOyledir:

1) Envanter diizeylerini degistirmek

2) Ise alma ya da ¢ikarma yoluyla is giicii biiyiikliigiinii degistirmek

3) Fazla mesai ya da aylik zaman yolu ile iiretim hizin1 degistirmek

4) Tageronluk

5) Gegici is¢i kullanmak

6) Talebi etkilemek

7) Yiksek talep donemlerinde gecikmeli talep karsilama (Gecikmeli siparis)
8) Zit mevsimler {iriin karigimi

Her ne kadar yukarida agiklanan sekiz saf stratejinin her biri maliyet etkili biitiinlesik plan
iiretebilirse de, karisik strateji olarak adlandirilan bir bilesim uygulamada daha iyi ¢alisabilir.
Karigik stratejiler; olumlu iiretim plani i¢in iki veya daha ¢ok kontrol edilebilen degiskenler
bilesiminden olusurlar. Karma stratejilerin ¢ok sayida kombinasyonu olabileceginden,

iireticiler biitiinlesik planlamay1 rekabetin gerektirdigi bir durum olarak gorebilirler.
Biitiinlesik planlamada asagidaki teknikler kullanilir:
1) Insiyatif Yaklagimi
2) Grafiksel Yontem ya da Cizelgeleme Y 6ntemi
3) Matematiksel Yaklasimlar
a) J.F. Magee’nin Diizeltilmis Tepki Modeli
b) Dogrusal Karar Kurallari
c¢) Yonetici Katsayis1t Modeli

d) Benzetim



e) Arama Kurar Kurallar
f) Dogrusal Programlama

Biitiinlesik planin, 6zel son kalemlere ¢evrilmesini saglayan plan, Ana Uretim Plan1 (MPS)
olarak adlandirilir. MPS olusturulma siirecinde; secenek planlar degerlendirilir, materyal
gereksinimleri ve kapasite gereksinimleri saptanir, bilgi siiregleri kurulur, acil oncelikler
saglanir, kapasitenin etkin kullanimi gerceklestirilir. Bu caligmalarin sonuglandirilacagi
zaman araligmi, iriin Ozellikleri ve ©on stireler belirler. MPS’ye bagl olarak isletme
kaynaklarinin planlamasi i¢in Materyal Gereksinimlerinin Planlamasi (MRP) ve Kapasite
Gereksinimlerinin Planlamas: (CRP) yapilir. CRP; kabaca kapasite planlamasi ve ayrintili
kapasite planlamasi1 olarak ikiye ayrilir. Bagimli talebin karsilanmasi icin ise Uretim

Kaynaklarinin Planlamas1 (MRP 2) kullanilir.

Kabaca Kapasite Planlamas1 (CRP) ana iiretim planinda sunulan bilgiler dogrultusunda

tiim kapasite gereksinimlerinin belirlenmesine iligkin bir yaklagimdir.

Ayrintili Kapasite Planlamasi (CRP), uygulanan iiretim planmn yiriitilmesi igin is

merkezlerinin kapasitesinin yeterli olup olmadiginin belirler.

Materyal Gereksinimlerinin Planlanmas1 (MRP), yalnizca materyali dikkate alir. Pazarlama

ve satin alma bilgi sistemlerinin bir pargasidir.
MRP’”nin faydalar1 genel olarak su sekilde siralanabilir: (Engin, 2006)

e Islerin zamaninda tamamlanma siirelerini iyilestirir.

e Envanter seviyeleri %20-35 oraninda diisiiriilebilir.

e Optimum makine ve is planlamasi

e Gereksiz gecikmeleri ortadan kaldirarak isgiicli verimini arttirir.
e Degisen piyasa sartlarina uyum eksikligi

e Daha diisiik satin alma masraflari

e Dengeli stok seviyeleri ile artan isletme sermayesi

e Dengeli atdlye yiikleme

e Daha az fazla mesai uygulamalari

e Daha iyi miisteri hizmetleri

¢ Aninda alinabilen standart ve kullanici tanimli raporlar

e Yonetim i¢in daha kullanigh bilgiler



Uretim Kaynaklarmm Planlanmasi (MRP 2), MRP den farkli olarak yalnizca materyali
dikkate almaz. MRP 2 sistemi tiim sistemlerdeki faaliyetleri planlamak ve giincellestirmek
i¢in satin alma, imalat, finansman ve miihendislik isleri, insan kaynaklar1 ve satisi tek bir veri
taban1 kullanarak koordine etmektir. MRP 2’nin ilk amaci; iiretim, pazarlama, finansman ve
miihendislik gibi tiim imalat kaynaklarmni planlamak ve izlemektir. Ikinci amaci, iiretim
sistemlerini sekillendirmek ve ¢esitli modiilleri iliskilendirmektedir. MRP 2’den elde edilen
geri besleme bilgileri iki agidan degerlendirilir. Ilk olarak tiim iliskili birimlerin siireglerden
haberdar olmasini saglar. Ikincisi ise gelecekteki isletme planlarinin bigimlendirilmesinde
etkin rolii vardir. Sonug¢ olarak, is birimlerinde degisiklikler gerektiginde, hizli koordine
olunabilmektedir. Bu sonuca en saglikli bicimde ulasmak ise bilgisayarla biitiinlestirilmis

iiretim sayesinde olabilecektir.

Zamanla MRP 2 olarak bilinen yapi, yerini, birgok isletmenin birlikte izlenebildigi
Kurumsal Kaynak Planlamasina (ERP) birakmistir. B2B (Business to Business) olarak bilinen
caligmalarda; SAP, ORACLE gibi uluslar arasi pazarlarda etkin olan programlar ve
Tiirkiye’de NETSIS yazilim programlar1 kullanilmaktadir. Kurumlar bu tip yazihmlar ile

kendilerine alt yap1 ve isletim olanaklar1 saglanmaktadir.

ERP sistemi; muhasebe, finans, lojistik, liretim planlama, stok yonetimi, satin alma, tiretim,
pazarlama, kalite yonetimi, insan kaynaklari, bakim / onarim, miisteri iliskileri yonetimi gibi
cok genis planlama, isleyis ve muhasebe fonksiyonlarini biitiinlesik bir tarzda ele almaktadir.
Amac¢ bu fonksiyonlar arasindaki isbirligi ve etkilesimi gelistirmektir. Boylelikle bu

fonksiyonlarin en yiiksek rekabet avantaji elde etmesine imkan verilir. (Saglam, 2008)
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Sekil 1 Kapsam Acisindan ERP Gelisimi (Saglam, 2008)

1.3. Talep Tahmini

Bir sistemde planlama asamasi o sistemden

ihtiyag duyulan ciktinin belirlenmesiyle

baslar. Bundan sonra gergeklesen sonug¢ ve planlanan arasindaki hatanin kontrol edilmesi ile

yeni bir donem i¢in planlamanin yapilmasiyla sistemin ¢alismasi ve iyilestirilmesi siirdiiriiliir.

Bu asamalarin ilki ve en 6nemlisi talep tahminidir. Bagarili talep tahminlerinde bir takim

yaklagimlar kullanilir (Yaman, 2011).

Talep tahminlerinin basarili olmasi hedeflenen maliyetlerin tutturulmasinda, amaglanan

karin elde edilmesinde ve sonucta bu sistemden faydalanan paydaslarin memnuniyetinde

onemli rol oynar. Varsayim ve tahmin birbirine benzeyen iki kavram olmasina karsin, aradaki

en onemli fark varsayimda herhangi bir destekleyici unsura ihtiya¢ duyulmamasi; buna karsin

tahminde bir veri, metot veya yaklasim kullanilmasi geregidir. Tahmin yapma yaklagimlari

cok farkliliklar gostermesine karsin akla ilk gelen yaklagim veya yontemler sunlardir;

dayandirmak

Benzer olaylar1 referans almak

Anket yapmak
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Tecriibelerden yararlanarak ge¢misteki olaylar1 incelemek ve tahminleri bunlara



Satig grafiklerinden yararlanilarak satislarin nasil bir degisim karsisinda oldugunun
belirlenmesi ve buna dayali yaklasimlarla bir sonraki periyoda ait karari verilmesi
gerekmektedir. Modeller veri sayisina ve liriin durumuna gore sistemde olan beklenmedik
etkilere ve benzer unsurlara dayali olarak yanilgilar, farkliliklar ve degisimler
gostermektedirler. Ancak bazi durumlarda veriler genel itibariyle herhangi bir model ile ifade
edilemezler. Amag¢ bunlar1 kabul edilebilir hata ve toleranslarla ¢oziilebilir ve faydali hale
getirmektedir. Bu nedenle kabullerden birisi bu verileri basitlestirip ¢oziilebilir basliklar

altinda incelemektedir (YYaman,2011).
1.4. Uriin Analizi, Oncelikler ve Planlama

Bu boliim kapsaminda, planlamada talep tahminin yapilmasi veya talebin belirlenmesi
asamasindan sonra neyin nasil yapilmasi gerektigi incelenecek ve burada verilmesi gereken

kararlarin nasil olusturulabilecegi tartisilacaktir.

Uriinler; baska iiriinler, hammaddeler, enerji, iscilik gibi alt bilesenlerden olusur. En basit
iiriinler bile bircok alt bilesenin dogru bir sekilde bir araya getirilmesi ile olusmaktadir. Uriin
nihai hale gelene kadar, tiim asamalarda, planlamanin dogru yapilabilmesi igin gerek duyulan
tiim girdilerin birim {izerinde nasil, ne kadar ve hangi asamada yer aldig1 planlamacilarca
bilinmelidir. En basit iki bilesenden olusan bir insaat tuglasinin bile planlamasinin karmagsik
olabilecegi diisiiniiliirse, binlerce bilesenden olusan otomobil, bilgisayar, ucak gibi teknoloji

iirlinlerinin planlanmasinda karsilasilacak giicliikler kolayca anlagilabilir.

Bir¢ok durumda iiretimin analiz asamasi ya tecriibeye dayal1 ya da cok basit dlgiilere gore
herhangi bir dokiimantasyona bile ihtiyag duymadan isi yapanlar tarafindan gergeklestirilir.
Bu yaklasim basit {riinler ve belirli bir miktara kadar olan tiretimlerde olduk¢a etkin ve
basarilidir. Ancak Uriin karmasikligi veya iiretim hacmi arttikca bu siirecin iyi analiz
edilmesine ve dokiimantasyonuna gerek duyulmaya baslanir. Diger ihtiya¢ duyulan bir konu
ise bu asamada yapilan analizlerden dogacak maliyetlerin dogru belirlenmesi, kalite ve
rekabete etki eden unsurlarin dogru kullanilabilmesi i¢in gerekli hassasiyette yapilmasi ve tiim

kritik malzemelerin ve girdilerin dogru sekilde planlanmasidir.
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Uriin analizleri iki bashk altinda toplanabilir. Bunlar; {iriin regeteleri ve {iriin agaglaridir.
Uygulamada regeteler tiim girdileri ve prosesin kritik kisimlarini temsil ederlerken; iirlin
agaclar1 yalnizca kullanilan hammadde ve alt bilesenleri gostermektedir. Bu nedenle iiriin ve
islem agaglarindan birlikte bahsetmek iiriin analizi ve sonrasindaki planlamada daha etkin bir

fayda saglayacaktir.

Uriin agaci, ana iiretim planinda bir iiriinii olusturan bilesenler ve hammaddenin
tanimlanmasi veya listelenmesidir. Uriin agaci bilgisi, iiretim isletmelerinde genis bir sekilde
kullanilan dokiimandir. Bu bilgilerin igerisinde {iriin tanimlamasi olarak ifade edilen bir
iirlinlin yapimi1 i¢in gerekli olan pargalar, iirliniin yapisinda meydana gelen degisikliklerin
kontrolii, servis pargalart ve bitmis iirlinler i¢in hangi malzemelerin gerekli olacagini, ana
iiretim planimi karsilamak i¢in hangilerinin iiretilip hangilerinin satin alinacagini belirleyen
bir¢ok bilgilere sahiptir. Diger taraftan, {lirliniin tiim bilesenlerinin geriye dogru dokiimiiniin
sistematik catisin1 olusturmak amaciyla bir kodlama sistemi gelistirilmistir. Bu sistemde son

iiriinden baglayarak her iirlin agacina bir kademe kodu verilir (Tevatiroglu, 2007).

Sira Nﬂ Bilesen Kodu n Bilesen ismi

'5001 020-030-02 YATAK 21X31X7,5 2,00
'5002 023-035-01 KAPAK 2,00
'5003 024-020-00 SIKMA HALKASI DIN 2076 B 2,00
"5004 024-202-00 SIKMA YAYI DIN 2076 B 2,00
'5005 025-036-01 TOZ LASTIGI 2,00
'5006 026-003-00 DESTEK PUR MUSTERI NUMARASI 500424 2,00
'5007 027-305-02 TACLI SOMUN M18x1,5 DIN 937 2,00
'5008 030-003-00 KORUYUCU KAPAK POLYETHYLEN 2,00
'5009 032-002-00 GUPILYA @4X40 DIN 94 2,00
5010 NS3024-0016-01-00 MAFSAL MILI 2,00
5011 ZZ88-0362-00 GOVDE+BORU 1,00

Sekil 2 Rot Kolu Ornek Mamul Regetesi

Planlama Oncesi veya lirlin analizi sonrasi liretim planlamada oncelik ve 6nem belirleme
icin onerilen yaklagimlardan birisi Pareto (ABC) analizidir. Uretim planlamada &ncelikle
neyle, ni¢in, ne zaman ugrasmali konusundaki karar siirecinde, bu analize ihtiya¢ duyulur.
Pareto analizi, yonetimin odaklandig: iirinii 6nemli ve Onemsiz olarak ayrilmasina fayda
saglayan kullamsl bir tekniktir. italyan ekonomist Vilfredo Frederico Damaso Pareto, 18.
yiizyilda Milan’daki gelir dagilimimi inceleme ¢alismasinda uygulanmis ve bu yonteme kendi

ismini vermistir.
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Bu incelemede Pareto, niifusun kiiciik bir kisminin elde ettigi gelirin toplam gelir iginde
cok biiylik bir paya sahip oldugunu belirlemistir. Bunun bir¢ok durumda bdyle oldugu
gozlemlenmigtir. Tipik olarak iiretim sistemlerinde de bir¢ok malzemenin maliyet ve 6nem
derecesi diisiik ancak az bir kistm malzemenin 6nemi oldukca yiiksektir. Yani bu az sayidaki
malzeme sistemde digerlerinden ¢ok daha fazla 6neme sahiptir. Bu 6nemli kismin kontrol
altinda tutulmasi sistem basarisini yiiksek derecede etkileyecektir. Bu nedenle bu analizin
sistem i¢in kullanilmasi 6nemlidir. Bu yaklagim iiretim ve stok sistemlerinde de kullanilmis
ve ABC analizi olarak yeniden adlandirilmistir. A grubu unsurlar birka¢ tane olmasina karsin
onemli, C grubu unsurlar fazla olmasina karsin cok 6nemli degillerdir, B grubu unsurlar ise A

ve C grubu unsurlar arasinda yer alirlar.
1.5. Stok Kavrami1 ve Ydnetimi

Bunu bir iiretim sistemi i¢in géz Oniinde bulundurursak, eger bir sistem satabildigi kadar
iiretiyor ve buna yonelik tedariklerini ihtiyaclarma gore satin alip kullaniyorsa dengeli
beslenen bir viicut gibidir. Ancak bazi beklenmedik durumlarda ani ihtiyaglar, ariza, tedarik
giicliigli gibi durumlarda kullanilmak tizere mantikli bir miktarda {iriin, yar1 mamul ve diger
girdilerden elinde bulundurursa, hizli ve plansiz degisimlerde problem yasamaz ve yarisa
devam edebilir. Yok, eger bu stoklar artarak devam ederse sismanlamis bir kisi gibi hizl
kosamaz ve rakiplerine gore geride kalip rekabet edebilirligi azalir. Hatta elinde olanlardan

dolay1 ihtiyaci olanlart bile alip kullanamaz (Yaman, 2011).

Sonug olarak bir sistemin rekabetci olabilmesi ve degisime ayak uydurabilmesi i¢in dogru
miktarda stok bulundurmalidir. Hi¢ stoksuz olmak sistemin beklenmeyen durumlarda
problemlerle karsilasmasina ve rekabetci olmasina engel olabilir. Ancak yine asir1 ve dogru
tutulmayan stoklar ise sistemin sagliksiz ve sisman bir kisi gibi rekabetten ¢ekilmesine ve

hatta hayatinin sona ermesine neden olabilir.
Stok olusturmanin temel amagclari su bagliklar altinda belirlenebilir:

e Talepte olan ani gelismelere cevap vererek rekabetci olabilmek

e Sistemde olusabilecek arizalar1 ve durmalari tolere ederek sistemin rekabetgiligini ve
itibarin1 korumak

e Sisteme tedarik saglayanlarin problemlerini tolere edebilmek

e Fiyat degisimlerinde bu degisim avantajindan yararlanmak

e Stoktan teslim gibi bir imajla gii¢lii gériinmek
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e Tedarikin ¢ok uzun zaman gerektirmesi veya kritik durumda olmasi

Eksik stokta miisteri kaybi, iiretimde durma riski, imaj problemi gibi durumlar ortaya
cikabilir. Fazla stokta ise maliyet artigi, isletme ataletinin ylikselmesi kalite problemi gibi

durumlar ile karsilasilabilir. Bu nedenle elimizde dengeli miktarda stok bulunmalidir.

Stok yonetiminde 6nemli olan nelerin stoklarinin tutulacagi, tutulan stok miktarlarinin ne
kadar olacagi, stok tutma siirelerinin ne olacagi dogrultusunda alinmasi gereken kararlardir.
Bunun i¢in bilgi ve deneyim gibi iki dnemli birikime ihtiya¢ vardir. Siparis iizerine iiretim
yapanlarin stoklarinda genellikle hammadde ve yar1t mamul stoklar1 goriiliirken, standart {iriin

iiretenlerde tamamlanmus {iriin stoklar1 da goriiliir.

Genellikle {irtin, hammadde, yar1 mamul ve yedek parca stoklar1 bir isletmede bulunan
stoklardir. Stok siiresini belirleyen kriterler talep, kapasite, iiretim siiresi, lirlin 6mri, tedarik
stiresi ve maliyetidir. Stok miktarin1 belirleyen parametreler ise; maliyet, ¢esitlilik, talep,

iretim stiiresi, kullanim miktar1 ve tedarik siiresi gibi parametrelerdir.

Stok politikasinda gilidiilen amag, kar1 maksimize veya maliyetleri minimize etmektir.
Diger bir deyisle kar ve maliyetleri optimize edecek bir stok politikas1 gelistirmektir. Siparis
veya imal edilen mal stoklarinin optimal seviyede saptanmasi i¢in bazi matematik modellere
basvurulmas1 gerekir. Isletmenin malzeme ihtiyaclarini1 karsilarken tercih edecegi modelleri
kendi kosullar1 yaninda ¢evre kosullar1 da belirler. Siparis biiyiikliigliniin saptanmasinda,
Ekonomik Siparis Modeli en yaygin olanidir ve stok yonetiminde saglikli karar alma adina
yonetime destek verir. Ne stok bulundurmamaktan dolayr satis kaybina ne de asir1 stok
bulundurarak kar kaybina ugramayacak orta yolun bulunmasi i¢in su altin kural akildan
cikartilmamalidir: ‘Parayr stoga doniistiirmek kolaydir, zor olan onu tekrar paraya

dontistiirmektir.” (Ural, 2005)
1.6. Detayli Uretim Planlama

Detayli iiretim planlama ana {iretim planmin belirledigi dogrultuda yapilacak islem
siralarini ve bu islemler icin ayrilacak kaynaklarin detaylarinin en iyi degerlerini belirlemeyi
amagclar. Detayl1 planlama kisa donemli planlama olarak da bilinir ve daha ¢ok bir iki haftalik
bir donemin planlamasidir. Bu planlamada {iretim sistemlerinin yapilari 6nemli rol oynar ve
bu sistemler iki bashik altinda toplanirlar; bunlar atdlye tipi ve montaj hatti tipi liretim

sistemleridir.
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Detayli planlama agisindan atdlye tipi iiretim sisteminde siralamanin 6nemi oldukga
fazladir. Islerin onceliklerine gore siraya sokulmasi kisaca is siralama olarak tanimlanir.
Boylelikle bir is istasyonunda hangi islerin birbirlerini takip edecekleri belirlenir. Bagka bir
sOyleyisle, islerin bir is istasyonunda ne zaman baslayacagi ve bitecegini belirleyen bir
plandir. Is siralamaya zaman boyutunun katilmasiyla olusan plan ise is ¢izelgesidir (Yaman,

2011).

Atolye tipi Uretim sistemlerinde is siralama, bir optimizasyon problemi olarak
degerlendirildiginde su parametrelere sahiptir; is sayisi, ig istasyonu sayisi, is akisi. 1911
yilinda Henry L. Gantt (1861-1919) ¢izelgelemeyle iiretkenligin artacagi konusunda oncelik
etmistir. ik olarak ¢izelgelemeyi grafiksel olarak ifade etme yoluna gitmis ve adina saygiyla
gelistirilen gosterimler Gantt Diyagrami olarak anilmaktadir. Bu grafiklerin amact is
istasyonlarinin durumlarini tiim zamana bagh olarak ifadesinin olusturulmasidir. Yatay eksen
(x) zamani, dikey eksen (y) ise is istasyonlarim1 veya isleri ifade etmek icin kullanilir.
Diyagramda is istasyonlarinin ve islerin durumunun zamana gore takip edilmesini saglayan
dikdortgenler olusturulur. Boylece is istasyonlarinin doluluk ve bosta kalma siireleri, islerin
birbirlerini takip etme durumlari bu diyagramlar araciligiyla incelenir. Bu tip bir ¢dziimde
basarinin Olgiitii temel parametrelerdeki; is istasyonlarinin bosta kalmalari, islerin bekleme

zamani gibi degerlerdir.

Atolyeye belirli bir diizen igerisinde, dnceden bilinen isler geldiginde; problem, statik
ozellik gosterir ve birtakim cebirsel kurallar ile ¢ozlime ulasilabilir. Ancak is listesinin siirekli
ve rastgele degistigi dinamik siralama problemlerinde ¢oziime ulagmak i¢in tamamen farkli

teknikler kullanmak gerekir. Bu tekniklerin esasi, dncelik kurallarinin kullanilmasina dayanir.

Dinamik bir atdlyede ¢izelgeleme i¢in kullanilabilecek en etkin ve sikc¢a kullanilan teknik
benzetim yontemidir. Benzetim teknigi kisaca iizerinde deneyler yapmak amaciyla kurulan
sistemin bilgisayar modeli olarak tanimlanabilir. Gergek hayattaki sisteme biitlin ayrintilariyla
benzeyen bu bilgisayar modeli {lizerinde belli bir basarim 06l¢iitiinii optimize eden Oncelik
kurali deneme yoluyla tespit edilir. Ayn1 zamanda degisik bagsarim 6lgiitlerini optimize edecek
oncelik kurallarinin bulunmasi da miimkiindiir. Boyle bir bilgisayar programinin yardimiyla

degisik cizelgeleme yontemlerinin atdlye performansi lizerindeki etkileri arastirilabilir.
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Tiim bu kavramlarin yaninda, iiretim planlama siirecinde, deginilmesi gereken bir diger
kavram ‘Hat Dengeleme’dir. Uriin belli bir hat iizerinde bulunan is istasyonlarinda ilerlerken
olusur. Bu istasyonlarda bulunan is¢iler de iiriin onlerinden gecerken is elemanlariyla ilgili
belirlenmis bir is grubunu yerine getirirler. Bu siirecte her montaj istasyonundaki montajciya
veya montaj grubuna ¢ok az bos zaman birakilacak veya hi¢ bos zaman birakilmayacak
sekilde islemlerin atanmasi planlanmalidir. Is 6gelerinin is duraklarna atanmasina *montaj
hatt1 dengelemesi’ veya kisaca ‘hat dengeleme’ denir. Montaj hatt1 dengelemenin amaclart su

sekilde siralanabilir:

1) Istasyonlardaki bos zamanlar1 veya dengeleme kayiplarini en aza indirmek,
2) Is istasyonlar1, montaj noktasi, durak sayisini en aza indirmek,

3) Dengeleme kayiplarini is istasyonlari arasinda dagitip yaymak,

4) Cok dar zamanlar ile sinirlar1 zorlamaktan kaginmak.

Yukarida bahsedilen yontemler yardimiyla projeler olusturulur. Projelerin hedeflerine
istenilen zamanda ve ayrilan biitce igerisinde ulasabilmesi i¢in basarili bir yonetime ihtiyag
duyulur. Projelerin yoOnetimi, bazi proje planlama teknikleri sayesinde gergeklesir. Bu
teknikler su sekilde siralanabilir: PERT (Proje Degerlendirme ve G6zden Gegirme Teknigi),
CPM (Kritik Yol Metodu), ve Gantt diyagramlar1. ilave olarak, Oncelik Diyagramlari, GERT
(Grafik Degerlendirme ve Go6zden Gegirme Teknigi) ve Kritik Kaynaklar Diyagrami gibi
teknikler de bulunmaktadir. Tiim programlama tekniklerinin yaklagimi projedeki gorevlerin
bir ag sistemine dayandirilip olaylar arasindaki iligkiyi ve is akislarini grafiksel diizeyde
gostermektedir. Burada 6nemli olan tiim gorevlerin siireleriyle birlikte oncelik bakimindan
siralanmig olmasidir. Olusturulacak bu tiir aglar planlama ve kontrol acisindan giiglii bir arag

olup, bazi faydalar1 soyledir:

e Projenin programlanmasi, planlanmasi, takip edilmesi ve kontrol altinda olmasini
saglayan tutarh bir taslaktir,

e Tiim gorevlerin, is elemanlarinin ve is paketlerinin arasindaki iliskileri gosterir,

e Belirlenmis kaynaklarin hangi gérevde ve ne zaman calisacagini gosterir,

e Beklenen proje bitim tarihini saptar,

e Projedeki kritik faaliyetleri teshis eder; boylece projedeki herkes bu isin gecikmesi

durumunda proje bitis tarihinin de gecikmesi anlamina geldigini bilir,

16



e Ayrica gorevlerin serbestlik siiresi ve gecikme miktar1 hakkinda da fikir verir; yani
islerin belirli bir siire i¢inde gerceklestirilmemis olmasi cezai bir durum yaratmadigi
gibi, sikisiklik durumunda bu kaynaklar acil ve 6nemli kaynaklara aktarilabilir,

e Gorevlerin hangi tarihte baslayacagini gosterir,

e Kaynak ve zaman catismasini Oonlemek i¢in hangi gorevlerin koordineli ¢alismasi

gerektigini tanimlar.
1.7. Uretim Planlamanin Uygulamalar Biitiinlestirilmesi ve Kontrolii

Piyasanin hizla degisimiyle liretim sistemlerinin iiretim planlama agisindan en Onemli
problemlerinden birisi alt sistemlerin kendi iginde koordine olamamalari, her bir alt sistemin
kendi i¢inde koordine olamamalari, her bir alt sistemin kendisine ait veritaban1 ve yazilim
kullanmasidir. Bu da sistemin biitiiniin bir konuda istenen bilgi veya karar i¢in cevab1 dogru
ve zamaninda vermesini zorlastirmaktadir. Bu anlamda Dbiitlinlestirmenin  ve

koordinasyonunun saglanmasi i¢in bazi gerekceler siralanacak olursa;

e Alt sistemlerin birbirleriyle koordine olamamalart,

e Istenen cevaplarm gecikmesi,

e Bilgi akisinin tam, zamaninda, istenen dogruluk ve detayda saglanamamasi,
e Her bilginin farkli veritabaninda tutulmasi ve farkli formatta ifade edilmesi,

e Bilgi kullaniminda yetki, sorumluluk ve dncelik kargasasinin olmasi.

Uretim planlama ve sistemin dogru yiiriitilmesi agisindan {iretim planlama
uygulamalarinin biitlinlestirilmesi rekabet i¢in kaginilmaz bir zorunluluktur. Biitiinlestirme;

organizasyondaki engellerin kaldirilmasini ve bilginin biitiinlestirilmesini amaglar.

Fonksiyonlara gore olusturulup calistirilan organizasyonlar sinirlar koyarak alt birimlerin
farklilasip kontrol ve verimlilik a¢isindan gelismesini amaglarlar. Piyasa odakh

organizasyonda ise amag biitiin bir organizasyonun biitiinlestirilip optimize edilmesidir.

Biitiinlestirilmis Uretim Planlama ve Kontrol Sistemleri igin ii¢ temel yaklasim vardir.
Bunlar sirasiyla Itme Sistemleri, Cekme Sistemleri ve Darbogaz Sistemleridir. Cekme
sistemleri bashigi altinda JIT (Tam Zamaninda Uretim), Kanban Sistemi, Poka-Yoke

kavramlari incelenebilir. Bu kavramlar kisaca su sekilde tanimlanabilir.
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[tme Sistemleri

Burada itme kavrami, isin {iretim i¢in sisteme itilmesi durumuyla ilgilidir. Bu anlamda ¢izelge
sisteme itilerek uygulanir. Sistemde merkezi planlama yapist hakimdir ve {iretim emirleri

merkezi olarak verilir. Bu emirler daha alt seviyelerdeki sistemlere itilir.
Cekme Sistemleri

Cekme sistemlerinin de itme sistemlerinde oldugu gibi yonetsel ve teknik boyutlar1 vardir.
Teknik boyuttaki yapist 1960’11 yillarda Japonya’da Toyota fabrikasinda gelistirilmistir. Bu
nedenle Toyota Uretim Sistemi olarak da bilinmektedir. Bu yaklasim o zamanlarda Toyota’da

calisgan Ohno ve Shingo tarafindan onerilmistir.

ITME SISTEMI CEKNME SISTEMI
Uretim. gelecekteka talep tahminine gére | Uretim. mevcut talebe gére yonlendirilir
yonlendimlir.
Talepteks dezismeler. asin ve olii stoga | Talepteki degismeler. sonraki prosesten
neden olmaktadir. oncekine aktarilabalir.
Oluzabilecek hatalara yonelik emnivet | Hatalar  olusmadan Snlendimn  igin
stoklari olusturulur. emniyet stofuna gerek yoktur.
Prosesler arasi bilg akisi hazlidar. Prosesler arasi bilg akis: yvavastir.

Tablo 1 itme ve Cekme Sistemi Karsilastirmasi

JIT (Tam Zamaninda Uretim)

TZU, ilk madde ve malzemenin satin alinmasindan tamamlanmis mamul halinde miisteriye
teslimine kadar olan iiretim siirecindeki tiim israfi ortadan kaldirmak; kaliteyi ve verimliligi

artirarak tiretim maliyetlerini azaltmak olarak tanimlanmaktadir. (Giire, 2006)

Tam Zamaninda Uretim; fabrika i¢inde yapilacak pargalarin tam zamaninda satin alinmast,
tam zamaninda alt montajlara gonderilmesi, alt montajda islem goéren parcalarin tam
zamaninda son montaja, son montajdan da iiretimi ve dagitimi tamamlanmig olarak

misterilere ulastirilmasi seklinde tanimlanmustir.

JIT, Kanban sisteminin diisiince tarzini ve genel sistem yapisim1 gerceklestirmekte

kullanilan bir kavramdir. Birgok ABD firmas1 JIT sistemini degisik isimlerle kullanmaktadir.
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JIT iretim sisteminden tam olarak bir fayda elde etmek icin iireticilerin, dalgalanmalar1
minimum olacak sekilde, miisteri taleplerini sabit tutmaya 6zen gostermesi gerekir.Bir sonraki
is istasyonunun veya miisterinin taleplerini tam zamaninda karsilamak ic¢in yonetim, kiigiik
parcalar halinde sifir kusurlu tiretimi gergeklestirecek ortam olusturmalidir. Firma, girdi temin
eden firmalarla kaliteli hammaddeyi, dogru zamanda ve dogru miktarda saglayacak yonde
iligkiler kurmaya calismalidir. Yoneticiler ve isciler ¢ok yonlii yetismeye ve takim ruhu
olusturmaya inanmali ve motive olmalidir. Firma, kaliteyi son iiriinde degil de her bir
bilesende aramalidir. Satis ve liretim arasinda c¢ok iyi bir koordinasyon ve yoneticiler ile
is¢iler milkemmeli yakalama konusunda isbirligi i¢inde olmalidir. JIT iiretim sisteminin
kullanilabilmesi i¢in {iretim siiresi kisa tutulmali ve safhalar arasinda c¢ok az stok
bulundurulmalidir. Sistemde yeniden islenecek stok ya olmamali ya da ¢ok az olmalidir.
Stoklar iiretim siireci i¢inde islem gormeden beklemeyi ifade etmektedir. Bu ise yiiksek
maliyet anlamina gelmektedir. Fazla isgiicii, ekipman ve enerjinin kullanilmas1 diger baslica
maliyetlerdir. Ayrica stoklara yapilan yatirim, sermaye donilisiim hizini ve firma karliligini
diisiirmektedir. Bir isletme yaptig1 yatirnmi ne kadar kisa siirede geri kazanabilirse, karliligi o

kadar ytiksektir.

Uretimi aksatmamanin iki yolu vardir. Birinci ve ilk akla gelen stoklu galismaktir. Ancak

bu durumda belirli problemlerle karsilasilir. Bu problemler su sekilde siralanabilir:

e Stok maliyetleri iiriin maliyetlerine yansir.

o Beklemeler artar.

e Degisikliklerin yonetimi zorlasir.

e Kalitenin izlenmesi ve kontrolii zorlasir.

e (Gorsel yonetim zorlagir.

e Dengesiz 15 yiikleri olusur.

e Miisterinin istedigi esneklige ulasilmasi icin tavizler gerekir.

e Gergek problemler, yliksek stoklar nedeniyle sakli kalir.

e Yonetim tiim zamaninda katma degeri olmayan, siirekli acil ve gilindelik olan
problemlerin ¢oziimleri ile ugrasir.

e Miisteriden gelen eni talep degisikliklerine karsilik vermek zorlasir.

Ikinci yol ise sifir stok ya da sifira yakin minimum stokla calismaktir. Bu amagla akis
deger analizi, Kanban, uzun ayar ve kalip degistirme siirelerini diizenlemek, sik tezgah

arizalarina ¢6ziim getirmek ve benzeri yonetim teknikleri uygulanir.
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Kanban Sistemi

Kanban sistemi, yalin liretim sisteminin iiretim kontrolde kullandigi sistemdir. JIT’1
uygulama aracidir. Cekme sistemi olarak da tanimlanan sistemin temel yapisi; bir sonraki
operasyonun ihtiya¢ duydugu anda ve miktarda malzemeyi bir onceki operasyondan
almasidir. Bir onceki operasyon, bir sonraki operasyonun cektigi kadar iiretmektir. Tiim

istasyonlarin gereksiz liretim yapmalarinin 6nlenmesi hedeflenmektedir.

Kanban sistemi bir ¢cekme sistemi aracidir. Uretim sistemi icindeki bilisim sistemidir ve
fiziksel olarak malzeme akisinin tersi yoniinde hareket etmektedir. Kanban yukarida belirtilen
amaca hizmet ederken, siire¢ ic¢i stoklart kontrol altina alarak, stok hesaplamalarini
kolaylastirmaktadir. Uretimi baslatma ve safhalar arasi talepleri diizenlemekte kullanilan bir
ara¢ durumundadir. Gerek fabrika i¢inde, gerekse yan sanayilerle, hem dikey hem yatay bilgi

akisini gergeklestirir.

Kanban Japon dilinde ‘kimlik kart1’ anlamina gelmektedir. Kanban, yalin tiretimde gerek
fabrika ici isleyiste gerekse yan sanayilerle olan iliskilerde ¢ekis igini senkronize etmek i¢in
kullanilan bilgi kartlaridir. Uretilecek her parcanin bir kanban kart:i vardir. Toyota
fabrikasinda ilk kez uygulanan ve manuel olarak calistirilan bu sistem, lretim igindeki
malzeme ve parcalarin bu kartlar aracilifiyla akmasini saglamaktir. Bu amagla pek ¢ok

kanban kullanilmaktadir.
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Sekil 3 Kanban Kart Ornegi (Hiilagii, 2011)
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Kanban sistemi uygulanmasinda bazi kurallara uyulmalidir. (Berber, 2013)

Kural 1: Sonraki tiretim islemi, 6nceki islemlerden gerekli pargalari, gerekli miktarlarda ve
gereken zamanda c¢ekmelidir. Cok basit goriilmekle beraber bu kural iiretim sisteminin
timiiyle degistirilmesi anlamina gelir. Bu kuralin uygulanabilmesi i¢in sunlarin yapilmasi

gerekir:

Kanban olmadan herhangi bir par¢anin ¢ekilmesine izin verilmemelidir.
Kanbanlarin sayisindan fazla miktarda par¢a ¢ekilmesine izin verilmemelidir.
Fiziksel liriine daima bir kanban yapistirilmis olmalidir.

Kural 2: Onceki iiretim islemi sonraki islem tarafindan ¢ekilen miktar kadar iiretim yapmak
zorundadir. 1. ve 2. Kanban kurallar1 yerine getirildiginde tiim tiretim siiregleri bir konveyor
hattt gibi birlesmis olacaktir. Siiregler arasinda iiretim zamanlarinin dengelenmesi bu iki

kurala uyularak saglanabilir. Bu kuralin uygulanabilmesi i¢in sunlara dikkat edilmeli:
Kanbanlarin sayisindan fazla tiretim yapilmamali.

Eger onceki islemde farkli parcalarin {iretimi s6z konusu ise bunlarin iiretimi kanbanlarin

gelis sirasina uygun olarak yapilmalidir.

Kural 3: Hatali pargalar higbir zaman bir sonraki iiretim islemine gegirilmemelidir. Yalin
dretimin sifir hata amacina ulasabilmek i¢in otomasyon uygulamalarindan yararlanilir.
Otomasyon, otonom hata kontrolii olarak tanimlanmaktadir. Bu kavramin temelinde hatalarin
tekrarin1 engellemek ilkesi yer alir. Hatali {irliniin bir sonraki iiretim islemine gegmesi toplam
kalite anlayisi ile engellenebilir. Uretim siirecinin her safhasinda toplam kalite anlayisi ile
hareket edilmesi hatali {iriinlin iireten tarafindan tespit edilmesini saglar. Bu durumda hatali
iirlin bir sonraki iiretim islemine gecirilmez, hatanin tekrar1 6nlenir, zaman ve kalite kontrolii

gerceklesir.

Kural 4: Kanban sayisi en aza indirgenmelidir. Toplam kanban sayisi, sistem i¢indeki stok
diizeyini belirler. Bu nedenle tam zamaninda iiretimde kanban sayis1 en alt diizeyde tutulmaya

caligilir.
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Kural 5: Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda iiretim hizin1 ayarlamak amaciyla
kullanilmalidir. Kanban sisteminin kullanildig: {iretim ortamlarinda iiretim ¢izelgeleri sadece
son iiretim istasyonuna gonderilir. Bu durumda iiretim miktarlarindaki olast degisimlerde son
iiretim istasyonundan geriye dogru yansitilir. Degisikliklerin yansitilmasinda kullanilan arag
ise Kanban’dir. Ancak, kanban ile liretim hizinin diizenlenmesi, talebin belli biytikliikteki
degisimleri i¢in gegerlidir. Talepte % 10-12 dolaylarinda degisme oldugunda, toplam kanban
sayisin1 degistirmeden, kanban transfer hizin1 degistirerek iiretim hizin1 ayarlamak miimkiin
olabilmektedir. Talepler daha biiyilk mevsimsel dalgalanmalar olmasi halinde ise, liretim
hatlarinin yeniden diizenlenmesi gerekir.
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Sekil 4 Kanban Kart Akisi (Hiilagii, 2011)
Poka-Yoke

Poka-Yoke sistemi ilk kez Japonya’da Shigeo Shingo tarafindan gelistirilen bir kalite
kontrol teknigidir. Poka-Yoke teriminde ‘Poka’ bir hatayi, ‘Yoke’ ise Onlemeyi ifade
etmektedir. Uretim esnasinda herhangi bir anormallik halinde, tasarlanan sistemin devreye
girerek makineyi durdurmasi ya da sesli veya 1sikli uyar1 vermesidir. Tasarlanan bu araglara
Poka-Y oke sistemi denir. Boylece kontroloriin ve tasarlanan operasyonun istemeden yapacagi

ve hatalara sebep olacagi durumlar bu mekanizmalarla %100 6nlenip ortadan kaldirilir.

Poka-Yoke’nin temel ilkesi, hatayr {izerinden siire gectikten sonra saptamak yerine

kaynaginda ve aninda saptayip onleyerek, hatali {iriin tiretimini sifirlamaktir.

Poka-Yoke sanilanin aksine pahali cihazlarla degil, elektronik gozler gibi gorece ¢ok basit
donanimlarla gergeklestirilen bir uygulamadir ve bu tiir donanimlar mevcut her makineye

takilabilir.

22



Poka-Yoke uygulama kriterleri: (Cobanoglu, 2011)

e Basit olmali
e Diisiik maliyetli olmali
o Ise yaramal

e Kullanilan yontem tanimlanmalidir.
Poka-Yoke’nin yalin iiretimde uygulanan ii¢ temel yontemi vardir:

Temas Yontemi: Makinelere yerlestirilen elektronik gozler ve limit anahtarlariyla iiriiniin
herhangi bir islem asamasinda sekil ve boyutlar1 alip almadiginin saptanmasidir. Makinelerin

otomasyonu ile anlatilmak istenen esas olarak budur.

Toplam Islem Yéntemi: Herhangi bir islemin tiim asamalarinin birbiri ardina gerektigi sekilde
tamamlanmasini garanti etmesinde kullanilir. Ornegin bir montaj isleminde monte edilecek
tiim pargalar yan yana paletlerde bulunmaktadir. Bu paletlerin her birinin iizerine bir
elektronik g6z yerlestirilmistir. Eger is¢i herhangi bir paletten gerekli parcayr almay1 unutup
bir sonraki palete gegerse, bir dnceki palet iizerindeki elektronik gdz ¢alismayacak ve hemen

islemi durdurucu cihaz devreye girip uyaric zil ¢alacaktir.

Ek Islem Yéntemi: Ek islem yontemi zellikle degisik {iriinlerin ¢ok kiiciik birimler halinde
birbiri sira imal edilmeleri durumunda olabilecek is¢i hatalarinin 6nlenmesinde kullanilir.
Ornegin bir koltuk montaj hattinda koltuklara metal parcalar monte edilecekler. Montaja
gidecek her parga lizerinde bir kart ilistirilmis durumdadir ve kartin belli bir yerinde de minik
birer aliminyum levha bulunmaktadir. Koltuk geldiginde isci kart1 koltuktan ¢ikarip, i¢inde
algilayict olan bir kutuya sokar. Algilayict kart i¢indeki aliiminyum levhanin kart i¢indeki
yerini saptar ve buna gore o koltuk icin gerekli pargalar hangi kutuda duruyorsa o kutunun
kapag1 otomatik olarak acilir. Bu yonteme ‘Ek Islem Yéntemi® denmesinin sebebi ise iscinin
iirlinlin bizzat liretilmesi i¢in aslinda gerekmeyen ek bir hareket yapmasidir (kart1 alip kutuya

sokmasi gibi). (Cobanoglu, 2011)
Darbogaz Sistemleri

Darbogaz sisteminin temelini olusturan felsefede amag, su anda ve ayn1 zamanda gelecek
icin para kazanmaktir. Her durumda ve siirekli olarak ¢iktinin artirilmasi, stoklarin

diistirilmesi ve isletme masraflarinin kaldirilmasidir.

23



1.8.Satin Alma ve Tedarik Zinciri YOnetimi
1.8.1. Tanimlar

Satin alma; bir isletmenin dis kaynaklarinin, isletmenin ana ve destekleyici faaliyetlerinin
yiirtitiilmesi, muhafazas1 ve idaresi i¢in gerekli tiim mallarin, hizmetlerin, kabiliyetinin ve
bilginin en uygun kosullar altinda tedarik edilmesini saglayacak sekilde yonetilmesidir.
Zorlasan rekabet sartlari, isletmelerde satin alma ve tedarik zinciri yonetimlerini giderek
anahtar is siiregleri haline getirmektedir. Satin almadan sorumlu profesyonellerin ve tedarik
yoneticilerinin sadece isletmenin is gorenlerine degil, iist diizey calisanlarina da onemli
katkilarda bulunabilecekleri tekrar goriilmektedir. Isletmelerin biiyiik kismi, giiniimiizde satis
hacimlerinin yarisindan fazlasini satin aldiklar1 parca ve hizmetlere harcadiklarindan,
tedarik¢i firmalarla verimli ve yapici iliskiler olusturmak, isletmelerin kisa vadeli mali

durumlar1 ve uzun vadeli rekabet giicleri agisindan ¢ok onemlidir (Weele, 2014).

Tedarik; en azindan satin almayi, malzeme yonetimini, isletme i¢i denetlemeyi ve elde
etmeyi kapsar. Tedarik, imalat ortaminda toplam elde etme maliyetiyle iligkilidir.
Profesyoneller, son olarak faaliyete iligskin rollerini gerg¢eklestirebilmek i¢in, tedarik¢ilerinden
zamaninda, dogru kalite ve miktarda ve miimkiin olan en diisiik maliyette gergceklesen, etkili

malzeme tedarikini saglamak zorundadir.

Tedarik zinciri yOnetimi; mal ve hizmetlerin hammadde tedarikcisinden, parca
tedarik¢isine ve digerlerine akis ve doniisiimiiyle baglantili tiim faaliyetlerin, bilginin ve
finansal kaynaklarinin nihai kullanici taleplerini karsilayacak ya da beklentilerin lizerine

cikacak sekilde yonetimidir.

Tedarik Zinciri
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ot lerne ‘ Paketieme
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tuketilme=: agamalarnm kapsayan fizicsel ve
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A g LN
Kuliarecy Tagumna

Sekil 5 Tedarik Zinciri (3 Temmuz 2015, https://pargesoft.wordpress.com)
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1.8.2. Satin Alma ve Is Stratejileri

Porter’in rekabet¢i strateji lizerine fikirleri, yonetim diisiincesini uzun siire boyunca
etkilemigtir. Diislik maliyet stratejisi unsurlarni farklilagtirma stratejisinin avantajlartyla
birlestirebilmis bazi Japon ve ABD imalat¢ilari, onun rekabet¢i strateji lizerine temel
fikirlerini test etmistir. Bunu yapmalarin1 saglayan ¢ekirdek kavramin yalin yonetim olarak
tanimlanmis diisiincede yattig1 goriillmektedir. Bu kavram, ilk kez otomotiv endiistrisi lizerine
Massachusetts Institute of Technology’de (MIT) 1990’larin basinda yapilmis genis bir
calismada ortaya ¢ikmigtir. Yalin yonetim, bir imalat organizasyonunun nasil calisacag: ile
ilgili bir felsefedir. Genel anlamda bir isletme sisteminin tasarim da olmak iizere tiim
yonlerini ve 0zel olarak da imalat ve tedarik yonetimini kapsar. Yalin yonetimin esasi su
sekilde belirtilebilir: Maksimum sayidaki gorev ve sorumlulugu iiretim bandinda deger
olusturan is¢ilere aktarir, liretim bandindaki arabaya deger katar ve her sorunun bir kez

kesfedildikten sonra siiratle nihai amagcla iliskilendiren bir hata tespit sistemini uygulamaya

koyar (Weele, 2014).

Yalin yonetimin 6nemli Ozelliklerinden biri, iiretim bandinda bulunan, kendi calisma
gruplart icinde farkli isler icin cesitli alanlarda yetistirilmis is¢iler arasindaki ekip
caligmasidir. Bu, sadece iretim gorevleriyle ilgili degildir; is¢iler aynt zamanda basit
tamiratlar, kalite kontrolleri, bakim ve malzeme siparisi yapmak icin de egitilmistir. Ikinci
ozellikse yalin yOnetimin, fabrikadaki herkesin sorunlara siiratle karsilik vermesini ve
fabrikanin genel durumunu anlamasini miimkiin kilan basit ama kapsamli bilgi gdsterim
sistemleri kullanmasidir. Bundan baska, yalin yOnetimde {iretim boliimiinde kalitenin
gelistirilmesine yonelik tam bir adanmislik s6z konusudur. Is¢ilerin islerinin etkinligini nasil
gelistirebileceklerine dair olumlu sekilde diisiinmesi ve eylemde bulunmasi tesvik edilir; diger
yandan seflerinin de bu fikirlerin gergeklestirilmesi yoniindeki adimlara aktif destek
saglamast gerekir. Yalin yonetim kavraminin Japon iiretim uygulamalarindan ilham almis

olmasi1 kimseyi sasirtmamalidir.

Japon iireticiler, yeni {iriinlerin tasarimi iizerine epey zaman ve ¢aba harcar. Yeni iirlin
gelistirmeden sorumlu miidiir, her seyden dnce karar siirecinde Bati’daki meslektasindan ¢ok
daha fazla otorite sahibidir. Ikincisi; iiriin ve siire¢ miihendislikleri entegre sorumluluk
alanlaridir. Ugiinciisii, miihendislik ekibinin kimlerden olusacagina, ne kadar siire ile
calisilacagina karar veren miihendislik yoneticisidir. Bunlar, Bati’nin imalat isletmelerinde

mithendislik projelerinin organize edilme sekliyle karsilastirildiginda 6nemli farkliliklardir.
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Bununla beraber, en 6nemli farkliliklar Japon imalat¢ilarinin tedarik zincirlerini yonetme

seklinden kaynaklanmaktadir.
1.8.3. Satin Alma, Lojistik ve Tedarik Zinciri Yonetimi

Malzeme ihtiyag planlamasi (MRP), satis departmaninda bir satis plan1 ortaya
cikarilmasiyla baglar. Bu plan, yonetimin gelecek aylarda veya gelecek yilda satilabilecegini
diistindiigii hacmin tahmini miktarin1 gésterir. Veriler, hem {iriin grubu diizeyinde hem de
iirlin diizeyinde sunulur. Satis planinin mevcut bitmis {iriin stokuyla karsilastiriimasi
iiretilecek hacimleri verir. Bu bilgiye gore Master Plan hazirlanir. Master planda miisteri
siparigleri, satig plani, nihai iiriinlerin planlanmis stoklar1 ve iiretim ve satin alma planlari
birbiriyle iligkilendirilir. Master plan1 gerceklestirmek icin gereken kaynaklar {iretim

kaynaklar1 planina kaydedilir ve bundan iiretim kaynaklarinin sart kosulan bilesimi ¢ikartilir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, MRP diizeyi ihtiyaclari adim adim ve malzeme listesine gore
‘patlatilir’. Malzeme ihtiyaglari, tiriin yapisinin farkli diizeylerini ve son olarak da malzeme
diizeyini belirler. Belli bir diizeyde farklit MRP kalemlerinden 6zdes ihtiyaglar ¢ikarsa bunlar
periyot bagina gruplandirilir ve toplanir. Bu ihtiyaglara, briit gereksinimler, denir ve donem
basinda net gereksinimlere ¢evrilirler. Cevrim, eldeki stoku briit gereksinimlerden ve ardindan
da halihazirda verilmis tiretim sipariglerinden ve satin alma siparisi hacimlerinden ¢ikartarak
yapilir. Ardindan net gereksinimlerin, gelistirilmis siparis prosediirleri dikkate alinarak grafigi
cikartilir bu sekilde malzeme talepleri olusturulur. Talepler zamanla tedarik¢iden siparis
edilerek veya isletmenin kendi imalat departmanlar1 tarafindan {iretilerek hazir hale

getirmelidir (Weele, 2014).

Tam zamaninda yonetim (JIT) yaklagimi ile tedarikgiler arasindaki iliskiden, konu
kapsaminda kisaca bahsedilebilir. JIT ilkesi tiim malzeme ve {irlinlerin iiretim siirecinde
ihtiya¢ duyulduklar1 anda mevcut olmasi anlamina gelir; ne erken ne de ge¢ ayrica tam
zamaninda ve dogru miktarda. Bu yaklasimin baglica hedefi, siirekli tedarik zinciri
stireclerinin birbirini izleyen adimlar i¢indeki imalat darbogazlarini ve bunlarin arasindaki ara
yiiz sorunlarini ele almak ve c¢Ozmektir. Giris denetlemesi, emniyet stoku ve giren
malzemelere iligkin kapsamli kalite kontrolii prosediirleri esasen ‘israf’ olarak goriiliir. Temel
fikir, fabrikada bulunan, ¢ogu kez ‘gizli’ maliyetleri siirekli azaltmaya ve ortadan kaldirmaya

caligmaktir.
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1.9. Depo ve Envanter Y 6netimi

Depolar, hammadde, yar1 mamul ve iirlinlerin belirli bir sistem igerisinde planli ve
organize bir bi¢cimde istiflendikleri ve sevk edildikleri mekanlar olarak tanimlanabilmektedir.
Ticari nitelikteki tirlinlerin korunmalar1 ve stoklanmalart i¢in konulduklart mekanlardir. Depo
icerisine konulan iirlinlerin depo igerisindeki diizeni ve belirli sistem g¢ercevesinde yerlesimi
operasyonlarin performansi agisindan son derece onemlidir. Bu yoniiyle depolar sadece
materyallerin istiflendikleri yerler olmayip, sistematik ve organize depolama faaliyetinin

yapildig1 alanlar olarak tanimlanabilmektedir (Gorgiin, 2013).

Depolar mal kabul, istifleme ve sevkiyat fonksiyonlarinin yani sira ayirma, birlestirme,
etiketleme, paketleme, paletleme vb. tiirde ¢cok sayida lojistik aktivitenin gergeklestirilmesi
potansiyeline sahip yerlerdir. Bu ¢ercevede depolar mal kabul ve sevk arasinda iiriin

akislarinin belirli bir siire kesintiye ugradiklar siireclerdir.

Uretim yapilan bir isletmede, iiretim planlama faaliyetinin yapilabilmesi i¢in, oncelikli sart
depo diizenin saglikli bir bicimde isletmede bulunmasi, birimler arast malzeme akiglarinin
anlik olarak izlenebilmesi, saglikli stok seviyesi verilerine istenildigi anda ulagilabilmesi ve
tiim bu bilgiler neticesinde, iiretim planlama faaliyetini gergeklestirmede bu verilerin pratik

olarak kullanilabilmesidir.

Temel olarak degerlendirildiginde depo operasyonlar1 mal kabul, yerlestirme ve sevkiyat
olmak tizere {li¢ ana siiregte gergeklestirilmektedir. Depo operasyon siireci dongiisel bir
stirectir, mal kabul ile baglamakta, yerlestirme ile devam etmekte, sevkiyat siireci ile sona
ermektedir. Bahsi gegen bu siiregler temel depo operasyonlari olarak tanimlanirken, depo
icerisinde bunlarin disinda gerceklestirilen etiketleme, paketleme vb. siiregler yardimer depo
operasyonlar1 olarak nitelendirilir. Depo operasyonlari etkinlik ve verimlilik ger¢cevesinde bir

takim amagclara odaklanmaktadir. Bu amaglar su sekilde siralanabilir:

e Depo sahasina gelen iiriinlerin dogru iiriinler olmasi, hatalara ve karmasikliga iliskin
olasiliklarin olabildigince azaltilmasi

e Depo sahasina alinacak iiriinlerde eksik, hasar ve kusurun olmamasi ya da baslangicta
bu durumlarin tespit edilmesi

e Teslim alma ile rafa yerlestirme siire¢lerinin olabildigince kisa olmasi

e Dogru iirlinlin dogru rafa yerlestirilmesi ve buna iliskin hatalarin s6z konusu olmamasi
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e Depo sahasini terk edecek fiiriinlerin en kisa zamanda sevk noktasina taginmasi ve
yiliklemenin en 1yi kosullarla gerceklestirilmesi

e Dokiimantasyon ve envanter kayit islemlerinin olabilecek en yiiksek dogruluk
diizeyinde gerceklestirilmesi

e Depo ekipmanlarinin optimum diizeyde kullanilmasi

e Kaza, hasar ve kayiplarin minimize edilmesi, miimkiin olmasi halinde biitiiniiyle
ortadan kaldirilmasi

e s giiciiniin etkin ve verimli bir sekilde ¢alismasinin saglanmasi ve performansinin
stirekli iyilestirilmesi

e En fazla depolama kapasitesine sahip olmanin yani sira, birim {iriin i¢in en diisiik alan

ve hacim kullanimina ulasabilme

Uretim Planlama calismalar1 kapsaminda, Depo ve Envanter Y&netiminin éneminden

bahsettikten sonra, bazi temel yontemler ve modeller hakkinda kisa bilgi verilebilir.

Depo yonetim sistemleri kullanilan depo ya da depolarin etkinlik ve verimlilik temelinde
isletilmesinin saglanilmasi amaciyla kullanilan teknolojik altyapilardir. Depolarin daha iyi bir
bicimde izlenmesi ve belirli durumlarda es zamanli 6nlemlerin uygulanabilmesi s6z konusu
sistemlerin kullanilmasi ile miimkiin olabilmektedir. Bu sistemler arasinda “magaza yonetim
sistemleri, bilgi yonetimi sistemleri, liretim planlama ve kontrol sistemleri, kurumsal kaynak
planlama, materyal akis kontrol sistemleri, depo kontrol sistemleri” gibi sistemler
sayilabilmektedir. Depo yonetim sistemleri ayn1 zamanda siparis toplama, yerlestirme ve mal

kabul gibi operasyonel siireglerin sistematik bir hale gelmesine olanak saglamaktadir.

Uretim planlama ve kontrol sistemleri; dzellikle iiretim yapan isletmelerin {iretimlerini ve
iiretim siireglerini optimize etmek amaciyla kullandiklar: sistemlerdir. Bu hedefe ulagabilmek
icin gereksinim duyduklar1 veriler sistem tarafindan kendilerine saglanabilmektedir. Bu
sayede stok seviyesi, Uretilmesi gereken iirlin miktar1 vb. kararlar elde edilen veriler

cercevesinde alinabilmektedir. (Gorgiin, 2013)
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Depolar; fonksiyon, isletim, kullanim, depolanan {iriin / hammadde tir ve ozellikleri,
deponun genel yapisi ve lokasyonuna gore farkli tiirlerde s6z konusu olabilmektedir. Farkli
depo tiirlerine yonelik gereksinimler isletmelerin is siirecleri ile dogrudan iliskili
olabilmektedir. Berg ve Zijm’e gore depolar; dagitim depolari, tiretim ve sozlesmeli depolar
olarak ii¢ gruba ayrilmaktadir. Genel olarak degerlendirildiginde depolar klasik depolar ve
modern depolar olarak ikiye ayrilabilmektedir. (Gor¢iin, 2013)

Klasik depolar;

¢ Giin igerisinde depoya gelen {iriin / hammadde kabulii
o Iistifleme

e Gelen is emirleri kapsaminda depolardan sevk islemlerinin gergeklestirilmesi
Modern depolar;

e Kabul, istifleme, sevkiyat islemlerinin gergeklestirilmesi

e Uretime girecek olan hammadde / yar1 mamuliin hazirlanmasi

e Ayristirma

e Birlestirme

o Etiketleme

e Paketleme

e Konsolidasyon (Konsolidasyon terimi depo yonetiminde ayni miisteri ve / veya
giizergaha ait olan mallarin gruplandirilmasini tanimlamaktadir.)

Bunlarin disinda depolar; kullanim sekline gore, yerlesim yerlerine gore, hacim ve kapasite
kullanimlarina gore de gruplandirilabilir.

Depo yonetim siire¢lerinin en 6dnemli boliimlerinden birisi, Envanter Yonetimi konusudur.
Envanter yonetimi, tedarik zincirlerinin piyasada meydana gelebilecek dalgalanmalara cevap
verebilmeleri, dalgalanmalarin olumsuz etkilerini azaltabilmesi, siirecin daha esnek bi¢cimde
yonetilebilmesi amaci ile miisteri taleplerinin belirli miktarda iizerinde hammadde / yar
mamul / mamul stokta bulundurulmasidir.

Envanter yonetiminde, talep analizini saglikli gerceklestirmek biiylik 6nem tasir. Talep
analizleri ile ilgili bir takim yontemler uygulanabilir. Kalitatif ve kantitatif yontemler
mevcuttur. Kalitatif yontemler de pazar arastirmasi gibi araclar kullanilir. Kantitatif yontemler

de ise ABC Analizi gibi sayisal yontemler mevcuttur.
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ABC Analizi; {iriinlere yonelik taleplerin degerlendirilmesinde kullanilan bir analiz
teknigidir. Bu yontem iiriinlere gelen taleplerin belirlenmesinin yani sira talep diizeyi ve
ozelliklerine gore iiriinler arasinda bir smiflandirma olanagi da saglamaktadir. Uriinler talep
degerlerine gore; A, B, C sinifi igerisinde tanimlanmakta, 6nem dereceleri belirlenmektedir.

Belirlenen 6nem dereceleri, yonetimin alacagi kararlar1 belirlemektedir.
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Sekil 6 Envanter Diizeyi Cizelgesi

Depo ve Envanter Yonetimi konusu kapsaminda, tanimlamalar, depo operasyon siiregleri,
iretim planlama ile iligkisi, depo operasyonlarinin amaglari, teknolojik alt yapi ile iliskisi,
iiretim planlama ve kontrol faaliyetleri i¢in veri taban1 olusturmasi, depolarin farkli yonlerden
siniflandirilmas1 ve son olarak Envanter yonetimi, Talep analizi, ABC analizi konular

incelendi. Konu kapsaminda son olarak, Envanter Sistemleri konusu incelenecektir:

Sirketler binlerce degisik kalemi stoklayacaklarindan, her kalemden ne kadar satin
alinmas1 gerektigi konusunda oldukga basit kurallara ihtiyaclar1 vardir. Literatiirde kullanilan
miktara dayali sistemler, kullanim siiresine dayali sistemler ve her ikisini birlikte kullanan
sistemler tarafindan uygulanan kurallar bulunmaktadir. Bunun diginda biitge dagitim sistemi,

parga period sistemi gibi baz1 kurallardan s6z edilebilir (Tiitek, Giimiisoglu, 2008).
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Sabit Miktar Sistemi: Bu sistemde bir kalemin stokuna her defasinda ayni belirlenmis
miktar katilir. Bu miktar ekonomik siparis miktaridir (ESM). Sabit miktar sisteminde envanter
miktarinin stoka yeniden koyulmasi arasindaki siireler ayn1 degildir, miktar ise her defasinda
aynidir. Siparis verme zamani ile malzemenin fabrikaya teslim zamani arasindaki siire olarak
tanimlanan “6n siire” beklenenden uzun oldugunda stoksuz kalmamak {izere siparis verme
diizeyi yliksek olarak tespit edilir. Sabit miktar sistemleri genelde goreli sabit kullanim
miktarlar1 olan kalemler i¢in uygundur. Pahali bir kalemse her envanter islemi bilgisayarda
tutulabilir. Yeniden siparis noktasina ulastiginda bilgisayar siparis emri yazar. Ucuz kalemler
icin ¢ift varil sistemi kullanilir. Varillerin kenarina 6n siiredeki kullanim miktar1 isaretlenir.

Ikinci varilin isaretli kismina gelindiginde siparis verilir (Tiitek, Giimiisoglu, 2008).

Sekil 7 Sabit Miktar Sistemi (Ttitek, Giimiisoglu, 2008)

Sabit siire sistemi: Sabit siire sisteminde envanter diizeyi belirli zaman araliklarinda
kontrol edilir. Siiresi gelince envanter diizeyini maksimum hedef diizeyine getirecek miktar
siparis verilir. Bu tiir sistem, ayni kaynaktan alinan birka¢ kalem i¢in uygundur. Siparis siklig
grup i¢in ekonomik miktar siparis edilecek miktarda ayarlanir. Boylece her kalemin siparis

maliyeti azalir, iskonto olanagi saglanir (Tiitek, Giimiisoglu, 2008).

Sekil 8 Sabit Siire Sistemi (Tiitek, Glimiisoglu, 2008)
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Maksimum-Minimum Sistem: Sabit siire envanteri bazen ¢ok kiiglik miktarlarda siparislere
neden olabilir. Bdyle bir sakincanin ortaya ¢ikmasini Onlemek amactyla Maksimum-
Minimum Sistemi kullanilir ve bu kuralla ekonomik olmayan miktarlarin siparis verilmesi
elimine edilir. Bu sistemde maksimum (S) ve minimum (s) saptanir. Envanter sabit t
zamanlarda gozden gecirilir ve envanter minimum diizeyin altinda bulunursa siparis verilir

(Tiitek, Glimiisoglu, 2008).

Sekil 9 Maksimum-Minimum Sistemi (Tiitek, Glimiisoglu, 2008)

Biitce Dagitim Sistemi: Bu sistem kesin bir isletme kuralindan ziyade genel bir rehber
niteligindedir. (Bliyllk magazalar, mobilyacilar, hediyelik esya diikkanlart vs.) ABC

siniflamasi da bagimsiz kalemler i¢in uygulanir (Tiitek, Glimiisoglu, 2008).

Parca Periyot Sistemi: Parga-Periyot algoritmas: tek bir kalem i¢in bir zaman
periyodundaki ortalama siparis ve envanter maliyetini minimize etmeyi amaglar. Ekonomik
parca-periyot faktorii EPP; stoklama maliyetlerini siparis verme (liretime baglatma)

maliyetlerine esit kilan parga-periyot sayisidir.
EPP=S/CC
S :Siparis verme ya da liretime baglatma maliyeti

CC : Bir pargay1 bir periyot bulundurma maliyeti
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Parga-periyot algoritmasi birinci siparigin birinci gereksinim donemine gelecek bigimine
verilmesini gerektirir. Burada sorun, bu tek siparisin daha sonraki déonemlerin gereksinimleri
kapsayip kapsamamasidir. Siparis miktarlar1 ele alinan planlama doneminde, kiimiilatif
donem takipleridir. Parca-periyot algoritmasinda bulundurulan envanterin parca-periyotlari
EPP’yi asmadik¢a bir donem talebi, siparis miktarina ilave edilebilir. Segilen bir siparis

miktart EPP’ye en yakin ama onu agmayan miktardir (Tiitek, Giimiisoglu, 2008).
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[KINCI BOLUM
URETIM VE VERIMLILIK
2.1. Uretim ile Ilgili Temel Kavramlar

Bilindigi iizere temel iretim faktorleri 3M olarak ifade edilen insan, makine ve
malzemeden olusmaktadir ve iiretimden bahsedebilmek ic¢in bu 3 temel iiretim faktGriiniin
birbiriyle etkilesim halinde olmalar1 gerekmektedir. Iste bu etkilesimin nasil olmas1 gerektigi
‘metot’ kavramiyla agiklanabilir. Bundan dolay1 planlama asamasi kapsaminda temel {iretim
faktorlerine ek olarak ‘metot” da 6nemli bir yere sahiptir ve planlama agsamasinin konular1 4M
olarak ifade edilen insan, makine, malzeme ve metodu kapsar. 4M planlama ¢alismalarinin
‘kaynaklara yonelik planlama’ kismini, rotalama, tahmin ve programlama ise ‘yapilacak

islerin planlanmas1’ kismini olusturur (Kayar, 2012).
2.2. Verimlilik ile lgili Temel Kavramlar

Verimlilik, ¢iktinin iiretim 6gelerinden birine bdliinmesine esittir, seklinde tanimlanabilir.
ILO taniminda ise; verimlilik; iirlinler toprak, sermaye, is giicii ve organizasyon gibi baslica
dort 6genin bilesimi sonucu tretilir. Avrupa Verimlilik Kurulusu’na gore verimlilik, her bir
iiretim Ogesinin etkin kullanim derecesidir; verimlilik her seyden dnce diisiince tarzidir ve
strekli var olani 1iyilestirmeye calisir; her seyin bugiin diinden, yarin bugiinden daha iyi
yapilabileceg§i inancina dayanir seklinde agiklamaktadir. Japon Verimlilik Merkezi
verimliligi; dogru olan isleri dogru bir bigimde ve ekonomik bir calisma ile gergeklestirmeyi

hedefleyen akilci bir yaklagim bi¢imi seklinde tanimlamaktadir.

En bilinen tanimlamayla verimlilik; bir {iretim ya da hizmet sisteminin iirettigi ¢iktig ile
bu ¢iktiyr yaratmak i¢in kullanilan girdi arasindaki iligkidir. Bu tanim daha acik bir ifadeyle;
iretimde kullanilan insan giicii, hammadde, alet ve makineler, enerji gibi kaynaklarla liretim

sonunda elde edilen {irlin arasindaki iligkiyi anlatir.

Verimliligin gelistirilmesinin isletmeler bakimindan stratejik 6neme sahip oldugu konusu
yadsimnamaz. Verimlilik diizeyinin yiiksekligine, isletmenin sahip oldugu teknoloji, istthdam
edilen is gorenler ve isletmenin benimsedigi yonetim kiiltiirii etki eder. Bu etkili olan
degiskenlerin odaginda ise isletmede calisan i gorenler yer alir. Zira sahip olunan teknoloji
ne kadar yeni olursa olsun, ne kadar modern olursa olsun bu teknolojinin en verimli bir

bi¢cimde kullanilmasi ¢alisanlarin performansina baglidir (Kayar, 2012).
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2.3. Toplam Kalite Yonetimi
2.3.1. Kalite Kavrami
Kaliteye iliskin genel olarak birkag¢ tanimlama yapmak miimkiindiir:

e Kalite kullanima uygunluktur.
o Kalite spesifikasyonlara uygunluktur.

e Kalite misteri istek ve beklentilerine uygunluktur.
Kalitenin tanimlanmasinda farkli yaklagimlar vardir.
Uriine dayanan tamim: Kalite kesin ve 6lgiilebilir bir degisken olarak ele alinmaktadir.

Kullanic1 agisindan da tanimlanabilir. Literatiirde ‘kullanima uygunluk’ olarak ifade edilen
ve kalitenin ona sahip olan kisinin gdziinde olusan siibjektif bir degerlendirmeye dayandigi

yaklasimi esas alinmaktadir.

Diger bir yaklasim ise, imalat tarafindan olan yaklasimdir. En yaygin kalite
tanimlamalarindan biri olarak kullanilan spesifikasyonlara veya ‘lirin gereklerine uygunluk’

anlayis1 bu tanimin 6ziinii olusturmaktadir.

Son olarak ‘degere dayanan kalite’ tanimi ise, sadece iiriin ve hizmet 6zelliklerine degil,
bunlarin yani sira istenen performans ve uygunluk derecesinin kabul edilebilir bir fiyat ile

sunulmasini igermektedir.
2.3.2. Kalite Yo6netimi

Kalite yonetimi genel yonetim fonksiyonunun (Planlama, Orgiitleme, yoOneltme,
koordinasyon, denetim ve yonetici egitimi) kalite politikasimi tespit eden ve uygulayan
kismidir. Kalitenin elde edilmesi, tiim bireylerin katilimini gerektirir. Fakat Kalite Yonetimi
sorumlulugu ilgili kurulusun iist yonetimine aittir. Kalite yonetimi, stratejik planlama, kaynak
ayirma ve kalite ile ilgili planlama, degerlendirme ve fonksiyonel sistemli etkinlikleri

kapsamaktadir.

Kalite yonetimi, kaliteye ulasilmasini saglayan yontemlerin toplamidir. Kalite yonetimi
kalite planlama, kalite kontrol ve kalite iyilestirme proseslerini icermektedir. Kalite yonetimi
bir organizasyonun kalite amaglarina ulagsmasi i¢in ihtiya¢ duydugu faaliyetlerin belirlenmesi

ve yonetilmesi prosesidir.

35



2.3.3. Toplam Kalite Yonetimi

Toplam Kalite Yonetimi (TKY), uzun vadede, miisterinin tatmin olmasini, basarmayi,
kendi personeli ve toplum igin avantajlar elde etmeyi amaclayan, kalite iizerine yogunlasmis
ve tiim personelin katilimina dayanan bir kurulus yonetim bicimidir. Ust kademe
yoneticilerin, isin i¢ine siirekli ve etkili bir bigimde girmesi, tiim personelin, genel ve siirekli
egitiminin saglanmasi bu modelin basarisi i¢in kaginilmazdir. Bu anlamda miisterinin

sOylenen ya da sdylenmeyen potansiyel ihtiyaglarinin kargilanmasi gerekir (Efil, 2010).
TKY, onceligi saptanmis 6nemli yonetim problemini koklii bir bigcimde ¢6zmenin aracidir.
TKY ’nin amaclarini su sekilde siralamak miimkiindiir: (Kislalioglu, 2011)

e Verimlilik ve etkililik saglama

¢ Yeniden yapilanmayi ve orgiitsel gelisimi saglama

e Etkin stratejik yonetimi basarma

e Kaliteyi gelistirme ve miisteri memnuniyetini saglama

e Pazar payi, karlilik ve rekabet gelistirme

e Kendi pazarlarinin ihtiyaclarina daha etkin ve saglikli bir bigimde yonelebilmek

e Uriin ve hizmet kalitesinin &tesinde tiim alanlarda en yiiksek kalite performansina
ulagmak

e Kalite performansina erismede gerekli basit yaklasimlari kullanabilmek

e Uretici olmayan faaliyetleri ve bozuk {iriin oranim azaltmak icin biitiin siirecleri
stirekli olarak incelemek

e Gerekli gelismeleri saptamak ve performans kriterleri olusturmak

e Rakipleri tam ve detayli olarak anlamak suretiyle etkili bir rekabet stratejisi
olusturmak

e Problem ¢oziimiinde ekip yaklasiminin etkinliginden faydalanmak

e [lletisim alaninda etkin yollar belirlemek

e Uretim siireclerini devamli olarak gdzden gecirmek

36



TKY, var olan durumu degistirmek i¢in miicadele verir. TKY nin yontemleri ise sOyle

siralanabilir;

e Uzerinde anlasilan standartlara mutlaka uyulmalidir.

e Problem ¢ozme teknikleri ve Kaizen uygulanmalidir.

e Her bir islem basamaginda kalite giivenligi sistemleri olmalidir.

e Tiim fabrika diizeyinde PUKO (planla, uygula, kontrol et, dnlem al) programi
uygulanmalidir.

e Kaizen gelismesi ile kalite ve miktar arasinda denge saglandig: takdirde TKY basarili
olmus demektir.

e Kaizen, calisanlar iginde ‘kalite ¢emberleri’ olusturmak, c¢ok yonlii fonksiyonel
yonetim takimlart kurmak, bireysel olarak giinliik islerimizi diizenlemek suretiyle
gelistirilebilir.

e Tiim gelismeler, ayrintilarla ve rakamlarla siirekli olarak giincel olarak kayitli halde
tutulmalidir.

e Kalite, maliyet ve teslimat arasinda uyum esastir.

KLASIK YOMETIM TOPLAM KALITE YOMETIMI
Muayeneye dayal kalite Onlemeye dayvall muayene
Yiksek kalite ile artan maliyet Yiksek kalite ile azalan maliyet
En uygun stok Sifir stok
Spesifikasyon limitleri aras: dretim Hedef degerde tretim
. . L Olasi sorunlan disdnerek, bunlan dnleyen

Sorunlar ciktikga cdzim gelistiren yonetim e )

yonetim
Uzmanlasma ile sistem gelistirme yaklasimi Isbirlidi ile sistem gelistirme yaklasim
ﬁ'at}.ul edilebilir hata dizeyini hedefleyen Sifir hatay! hedefleyen dretim
dretim
Hiyerarsiye dayanan éncelikler Misteri tatminine dayal dncelikler
LHusal / Uluslar arasi standartlara gdre urin Misteri intiyaclanna cevap veren drin
kalitesi kalitesi
Kalite kontrol fonksiyonunun sorumlulujunda Is yapanlarnin sorumlulugunda kalite
kalite giivencesi glvencesi
AR-GE ve pazarlamanin sorumiuludunda drin | Uretenlerin ve satis yapanlarn da katkis
tasanimlar olan Urin geligtirme
En uygun fire Sifir fire
iai en iyi bilenin o igi yoneten olduguna inanan iai yapanin o igi en iyi bildidine inanan
anlayis yinetim

Istatistik ve kantitatif analizlere dayall

Tecribe ve inisiyatife dayall yonetim kararlan L
yvinetim kararlan

Tablo 2 Klasik Yonetim ile Toplam Kalite Yonetimi Karsilastirmasi
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2.3.4. Kaizen

Japon kiiltiirliniin binlerce yildir parcasi olan Kaizen, Japonca ‘Kai’ (Degisim) ve ‘Zen’
(Iyi olmak) kelimelerinden tiiremistir. Birlestirilmis haliyle ‘daha iyiye degisim’ olarak
tanimlayabilir. Kaizen siirekli ve kiiciik degisimlerle verimliligin arttiritlmasi amacini tasir.
Verimliligi arttrmak i¢in kullanilan yontemlerden biri tasarruftur, israfi Onlemektir.

(Kiigiikuysal, 2012)
Kaizen’i gergeklestirmek i¢in ii¢ temel kosulu saglamak gerekir: (Kiigiikuysal, 2012)

e Mevcut durumu yetersiz bulmak: Bir sistem kusursuz bir sekilde calisiyorsa bile o
sistemde gelistirilecek birgok faktor bulunur.

e insan faktoriinii gelistirmek:insan kaynaklari, bir kurulusun en degerli varhigidir.
Amag her ¢aligsan1 bu gelistirme faaliyetlerinin bir iiyesi haline getirmektir.

e Problem ¢dzme tekniklerini yaygin bicimde kullanmak: Isletmelerde karsilasilan
problemlerin ¢cogunu ¢6zmek i¢in basit istatistik ve karar verme teknikleri yeterli

olmaktadir.

Sekil 10 Bakim Onarim Malzemeleri lyilestirme Oncesi — Iyilestirme Sonrasi
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Kaizen’in i¢erdikleri:

e [lsyeri i¢inde kullanilacak sistemler ve yontemler,
e lsci yonetim iliskileri

e Pazarlama ve satig uygulamalari

e Tedarikgiler ile iliskiler

e Arastirma ve gelistirme

e Uriin ve servis kalitesi

e Envanter, bakim ve tiretim

e YOnetim

Kaizen ve Yenilik arasinda farklar vardir:

Kaizen Yenilik

Kiigiik ilerlemeler Biiyiik sicramalar

Var olan teknolojinin kullanimi1 Teknolojik yenilik

(Caba gosterir Yatirim

Siirecin nasil degistigine bakar Yalniz sonuglarla ilgilenir
Yavas biiyiiyen ekonomi Hizli biiyliyen ekonomi

Tablo 3 Kaizen ve Yenilik Arasindaki Farklar

Kaizen’in 7 Prensibi Problem C6zme Ozeti

1) Problemi kabul edilmeli

2) Cok para gerektirmeyen projeleri se¢ilmeli

3) Once ‘bizim’ problemlerimiz ele alinmali

4) Tek 6l¢ii ekonomik ¢ikar olmamali

5) Oncelik saptanmali. Proje, kalite, maliyet, dagitim vs. ilkelerine dayali olarak
yiirttiilmeli

6) PUKO (planla, uygula, kontrol et, 6nlem al) ¢gevirimi izlenmeli

7) Dogru ¢ozlim araglart kullanilmali

Kaizen prensibinde, problemler, gelismeye sebep olacak ara¢ olarak goriiliir. Problemler,
biiyilk kism1 su altinda kalmis potansiyel sorunlarin su yiiziine ¢ikan kisimlaridir. Su
yiiksekligi azaldik¢a daha ¢ok goriiniirler. Boliimler arasi engeller kaldirilarak, problemleri

¢ozme egilimi gosterilmelidir (Efil, 2010).
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Sekil 11 Bakim Onarim Malzemeleri Iyilestirme Oncesi — lyilestirme Sonrasi

Siirekli gelismeyi gergeklestirmek i¢in ii¢ temel kosulu saglamak gerekir: (Bulut, 2012)

1) Mevcut durumu yetersiz bulmak: Bir sistem kusursuz bir sekilde c¢alisiyor olsa da
sistemi gelistirecek yontemler mutlaka bulunabilir. Ayrica bilim ve teknolojideki
gelismeler ile miisteri beklentileri, her giin “verimlilik’ degerini ileriye tasimaktadir.

2) Insan faktoriinii gelistirmek: Her seyi yapan ‘insan’dir. insan kaynag: bir kurulus icin
en degerli varliktir. Alisilagelmis yonetim biciminde bu kaynagin kullanimi oldukga
yetersizdir. Oysa her ¢alisan1 bu gelistirme etkinliklerinin bir iiyesi haline getirmek
gerekir.

3) Problem ¢6zme tekniklerini yaygin bicimde kullanmak: Problemleri ¢6zmekte diisiilen
en biiylik hata, belirtiler ilizerinde yogunlasip, sorunlarin altinda yatan nedenleri
gorememektir. Sorunlart iyi bigimde ¢ézmek icin her sorunu en u¢ sebebe kadar

izlemek ve temeldeki sorunu bir daha ortaya ¢ikmayacak bicimde ¢6zmek gerekir.
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Sekil 12 Serigrafi Makinasi Elektrik Panosu lyilestirme Oncesi — lyilestirme Sonrasi
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UCUNCU BOLUM
URETIM PLANLAMAYA YENI YAKLASIMLAR
3.1. Alt Sigma
3.1.1. Alt1 Sigma Tanimi1

Sigma (0), istatistikte degiskenligin bir 6l¢iisii olan standart sapmay1 gosteren bir Yunan
harfi. Alt1 Sigma ise imalatta, tasarimda ve hizmette kaliteyi iyilestirmeye yarayan ve belirli
varsayimlarla milyonda 3,4 hatay1 hedefleyen bir yonetim felsefesi. Alti Sigma’nin
istatistiksel yonii agir olmakla birlikte, ayn1 zamanda i¢inde liderlikten iletisime kadar ¢ok

sayida konuyu i¢ine alan bir yonetim destegi saglamasiyla da yontem dikkat ¢ekiyor.

Alt1 Sigma bir operasyonel problemi istatistiksel probleme c¢evirir, ispatlanmig
matematiksel araglari kullanir ve sonucu yeniden pratik eylemlere doniistiiriir. Alti Sigma
farkl1 sekillerde uygulanilmakta ve farkli tanimlar1 yapilmaktadir. Ornegin bunlardan birinde,
‘Is basarisina ulasmak, maksimize etmek ve siirdiirmek icin anlasilir ve esnek bir sistem olan
Alt1 Sigma; miisteri gereksinimlerinin yakindan anlasilmasi, gergeklerin, verilerin ve
istatistiksel analizlerin disiplinli bir sekilde kullanilmasi ile is siireclerinin yeniden

kesfedilmesini ve iyilestirilmesini saglar, denilmektedir (Gtirsakal, 2005).

Daha basit bir tanim ise su sekildedir, ‘Alt1 Sigma daha siki calismak i¢in degil ama daha

akillica ¢aligmak i¢in bir felsefe, bir isletme stratejisidir.

0.4

0.2 03

i 34.1% 34.1%

0.0 01

Sekil 13 Alt1 Sigma Normal Dagilim
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3.1.2. Alt1 Sigma Yararlar1
Alt1 Sigma’nin yararlar1 sOyle siralanabilir:
1-Siirdiiriilebilir basar1
2-Herkes i¢in ortak bir performans amaci olusturmasi
3-Miisteriye sunulan degeri artirmast
4-Gelisim hizini artirmasi
5-Ogrenmeye 6nem vermesi
6-Stratejik degisimi gergeklestirilmesi
3.1.3. Alt1 Sigma’nin Temel Adimlari

‘Tanimla, 6lg, analiz et, iyilestir ve kontrol et’ (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control — DMAIC) modelini kullanan Alt1 Sigma, siireclerin iyilestirilmesine, tasarim ve
yonetimine odaklanir. Alt1 Sigma’y1 diger kalite yaklagimlarindan ayiran belki de en 6nemli
ozellik, DMAIC gibi bir ‘siire¢ iyilestirme stratejisi’ne sahip olmasidir. Altt Sigma kavramu,
ilgili oldugunuz herhangi bir siire¢ ile ilgili olabilir. Bu siireg, bir liriin tasarimi ve {iretimi
olabilecegi gibi, siparislerin islenmesi veya finansal tablolarin olusturulmasi seklinde de
olabilir. Burada s6zii gecen temel adimlardan 6lgme ve analiz, ‘siire¢ karakterizasyonu’;
iyilestirme ve kontrol ise ‘slire¢ optimizasyonu’ olarak adlandirilir. DMAIC dongiisel bir

stirectir ve bu dongiisel siirecin her bir adimin en iy1 sonucu vermesi istenir (Gtirsakal, 2005).
3.2. Toyota Tarz1
3.2.1. Toyota Uretim Sistemi (TUS) ve Yalin Uretim

Toyota Uretim Sistemi Toyota’nin imalat konusuna getirdigi benzersiz bir yaklasimdir.
Son on yildir imalattaki trendlere egemen olan (Altt Sigma’yla birlikte) ‘yalin iiretim’
hareketinin temelini biiyiik 6l¢iide TUS olusturmaktadir. Yalin hareketin dev etkisine ragmen,
yalinlig1 uygulama cabalar1 ¢ogu zaman bir hayli yilizeysel kalmaktadir. Bunun nedeni ¢ogu
sirketin yalinligi, tiim kurulusun kiiltiiriine niifuz etmesi gereken biitiinsel bir sistem olarak

anlamayip, daha ¢ok 5S ve tam zamaninda iiretim gibi araclar tizerinde durmus olmasidir.

42



Yalinligin uygulandigi birgcok sirkette list yonetim yalinligin bir pargasi olan giinlik
faaliyetlerle ve siirekli iyilestirmeyle ugrasmiyor. Toyota’nin yaklasimi ise ¢ok farklidir

(Liker,2004).

Yalin bir isletme tam olarak nasil bir seydir? Su sekilde aciklanabilir, isletmedeki tiim ig
siireglerinde Toyota Uretim Sistemini uygulamanin nihai sonucudur. James Womack ile
Daniel Jones’un ‘Lean Thinking’ adli kitaplarinda, yalin imalat bes adimli bir siire¢ olarak
tanimlanir: misteri degerini tanimlamak, deger akigini tanimlamak, ‘akis’ yaratmak,
miisteriden geri ‘¢cekmek’ ve miikkemmeli yakalamaya ugragmak. Yalin imalat¢i olmak igin
deger katan siireglerle iirtin akisini kesintisiz kilmak (tek pargali akis), sadece bir sonraki
operasyonun kullanacagi seyleri yenileyerek miisteri talebinden geri yansiyan bir ‘cekme’

sistemi ve herkesin siirekli iyilestirmeye gayret gosterdigi bir kiiltiir gerekiyor (Liker, 2004).

Toyota Uretim Sisteminin kurucusu olan Taiichi Ohno bunu ¢ok daha 6zlii bir ifadeyle

anlatir;

‘Bizim biitiin yaptigimiz miisterinin bize siparisi verdigi andan paray tahsil ettigimiz ana
kadar gecen zaman hattina yogunlagsmaktir. Ve biz deger katma 6zelligi bulunmayan fireyi

ortadan kaldirarak bu stireyi kisaltiyoruz.” (Ohno, 1998)

Yalin iretim, giiniimiiz isletmelerinde gittikge artan bir hizda deger yaratma, degeri
arttirma, israflarin Oniine gegme, maliyetleri azaltma, iiretime deger katmayan adimlari
ortadan kaldirma seklindeki bir dizi hedefe ulasma yolunda uygulanan stirekli iyilestirme

felsefesi olarak bilinmektedir (Aksu, 2013).

Yalin iiretim ‘en az kaynakla en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz liretimi, miisteri talebine
de birebir uyabilecek yanit verebilecek sekilde, en az israfla ve nihayet tiim iiretim faktorlerini
en esnek sekilde kullanip, potansiyellerin tiimiinden yararlanarak nasil gergeklestiririz’,

arayisinin sonucu olarak, ifade edilebilir.

Yalin iiretim sisteminin dort temel karakteristik prensibi kapsadigi ifade edilebilir:

(Ozmez, 2006)

e Siirekli gelisme esasina dayali iiriin tasarimi ve genel amacli makine kullanimi
e Tampon stoklarin engellenmesi ve liretim akigin1 gelistirmek i¢in imalat siirecinin
yeniden organizasyonu

e Darbogazlarin azaltilmasi ve kalitenin ingasi i¢in eszamanli iiretim

43



e Isgiiciiniin bilgisinden iiretimde daha fazla yararlanacak yeni bir ¢alima

organizasyonu yaratmak ve takim c¢alismasinin gelistirilmesi

Hem Kurumsal Kaynak Planlamasimim hem de Yalin Uretim’in kendine 6zgii kuvvetli ve
zayif oldugu yonler vardir. iki metodolojinin farklilasmasi ilk olarak planlama asamasinda

gerceklesmektedir. Iki sistemin temel farkliliklari tabloda incelenmistir. (Merig, 2011)

Kategoriler KKP Yalin Uretim
Sistem Y Snetimi Dijital Gérzel

Uretim Sistemi Itme Cekme
Uretim Y&netimi Uretim Emirleri TZU bazlh Akag
Baslangig Yonetimi Veri Girigi Kanban
Givenlik kontroli Programda yetlrilendirme Girsel
Kontrol Very gitvenligi Calizan Scruminlogn
Genel Sistem Yapisi Karmagik Basit

Temel Odak Stogu azaltmalk Israfi ortadan kaldirma

Tablo 4 Kurumsal Kaynak Planlamasi ile Yalin Uretim Karsilastirmasi

Yalin iiretim talebi dogrudan miisteriden ¢ekerken, KKP sistemi ise itme sistemi olan MRP

kullanip, temelde itme sistemine dayanmaktadir.
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Sekil 14 Yalin Uretimin Basar1 Faktorleri

Yalin iiretimin ilk ve en iyi uygulayicisi Toyota’dir. Bu yaklagimin temeli Toyota iiretim
sistemine temel olusturan Taiichi Ohno’nun Toyota yoneticileriyle birlikte yaptigi Amerika
gezisinde ortaya ¢ikmistir. Amaglart Amerikali firmalarla rekabet edebilecek iiretim sistemleri
gelistirmekti. O zamanlar Amerika’da Henry Ford tarafindan gelistirilen ve giinlimiizde hala
kullanilan kitle tiretim sistemleri vardi. Bu sistem yi1ginlar halinde tahmine gore iiretim yapip,
iretimden sonra kalite kontroliiniin yapilmasi esasina dayanmaktaydi. Bu sistem Taiichi Ohno
tarafindan benimsenmemistir. Bunun yerine ‘Toyota Uretim Sistemi’ denen calismalara
baslamiglardir. Toyota bu sistemle biiylik bir basar1 yakalamistir. Soyle ki 1950 yillarinda
diinyanin en biiyiik sirketleri arasinda Toyota’nin ismi listelerde yer almazken, 1970 yilinda 6.
sirada, 1990 yilinda 3. sirada, 2003 yilinda General Motors’un ardindan 2. sirada gelmistir.Bu
gelismeyi rakiplerine gére 10 kat daha az is giicli, daha az is¢ilik saati (31 saate karsilik 16
saat), daha az hata (yiiz otomobilde 145 hataya karsilik 45 hata) ve biiyiik preslerde kalip

degistirme siiresini § saatten 3 dakikaya indirerek saglamistir. (Arslan, 2008)
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Yalin tretim sisteminin temel ilkeleri ilk defa 1950’li yillarda Toyota ailesinin
bireylerinden biri olan miihendis Eiji Toyoda ve beraber ¢alistigi mithendis Taiichi Ohno’nun
onciiligiinde, Japon Toyota firmasinda atilmigtir. Bu ikili Eiji Toyoda’nin 1950°de Ford
firmasimi incelemek tlizere Amerika’ya yaptigi gezisinde edindigi bilgilerin de 1s181inda
Ford’un yiizyilin baslarindan itibaren onciiliik ettigi kitle iiretim sisteminin Japonya i¢in hig
de uygun olmadigina karar vermislerdir ve bu karar yepyeni bir liretim ve yonetim anlayisinin
ilk adimlarmin atilmasma yol agmistir. Toyota iretim sistemi, 1973’teki petrol Krizi
sonrasinda bir¢ok Japon firmasi tarafindan benimsenmistir. Sistemin ana amaci bir firmada

gizli kalmis cesitli tipteki israfin iyilestirme faaliyetleri ile arindirilmasidir (Aksu, 2013).

Yalin iiretim sistemini anlatmak i¢in ‘Ev Modeli’ kullanilir. Evin ¢atisin1 en iyi kalite, en
diisiik maliyet, en kisa bitim siiresi olusturur. Ardindan iki temel direk tam zamaninda tiretim
ve jidoka gelir. Daha sonra sistemi istikrarli tutmak igin heijunka gerekir. Istikrarhi ve
standartlasmis siiregler ve yalin {iretimin diger araglariyla sistem desteklenmistir. Evin her
unsuru biiyilk Onem tasir ama daha Onemli olan bu unsurlarin birbirlerini nasil

giiclendirdigidir. (Aydin, 2009)

Fireye son vererek firetim akizim kisaltma yoluyla
En ivi Kalite- En Diisiik Malivet- En Kisa Bitim Siiresi-
En iyvi Emnivet- Yilksek Moral

Insanlar ve Ekip Calismas

Tam-zamanmda * Seqme * Fingi karar alma Jidoka
* Oriak amaglar # Cok yonli efitim
Diogru parga, degm T | Problemlen gériniir
mikfar, dofru zaman ““"___h _,_,-o-" kilmak.
T ¢ Comatik durdurma
*  Takt zamammn . * Andon
planlamas Stirekli Ivilestirme + Eisi-makina aynm
*  Simekh akig * Hatz dnleme
*  (akme sistemi T T * Verlesk kalite
+  Hizh defistome _,_,-'-" _“"E_ Eontroli
* Entegre lojistik Firevi Azaltma 7| ¢ Problemlerm
*zenchy gembultsu * Firevi saptama kc’.k&nmdi_aki nedenleri
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Sekil 15 Toyota Uretim Sistemi Ev Modeli
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Yalin iiretim kavrami, temel ilkelerinden olan deger kavraminin tanimlanmasi ile baslar.
Yalin iiretim bakis agisina gore deger kavrami yalniz ve yalnizca miisteriler tarafindan
tanimlanabilir ve iiriiniin fiyat ve diger 6zellikleri bakimimdan miisterinin ihtiyaglaria cevap
verip verememesinin Ol¢iisiidiir. Miisterilerin bitmis iirlinii alirken 6n planda tuttuklar1 zevk
ve begenilerinin kaynagi, yaptiklart deger tanimidir. Miisteri agisindan {iretici, degeri
yaratandir. Bu nedenle {ireticilerin, miisterilerce yapilan deger tanimlarina gore {iiretim

yapmalar1 daha faydali sonuglar getirecektir. (Gokge, 2006)

Deger akisi, bir {iriinii, hizmeti veya her ikisini birden meydana getirmek i¢in izledigi
yollar ti¢ kritik yonetim gorevinden gegirilmesi i¢in gerekli olan asamalari ifade etmektedir.
Buradaki ii¢ kritik yontem; problem ¢ézme gorevi, bilisim yOnetimi gorevi ve fiziksel
doniisiim gorevidir. Baska bir deyisle deger akisi, bir {iriiniin isletmedeki {i¢ yOnetim

gorevinden gegmesinde gerekli olan tiim adimlardir (Ugan, 2014).
Deger akist her zaman israflari ortaya ¢ikarir.
Yalin iiretimde temel yedi israf su sekilde tanimlanabilir: (Demirkir, 2008)

1) Fazla iiretim: Operasyonlarin durmasi gerektiginde devam etmesinden kaynaklanir.
Sonugta fazla iiretim, erken iiretim ve yliksek envanter olmasina sebep olur.

2) Bekleme: Bazen kuyruktan dolayr meydana gelir bazen de yapilmasi gereken iiretimin
yapilmamasi1 gereken bir iiretimin bitmesini beklemesinden kaynaklanir. Yapilmamasi
gereken lretimin yapilmast hem iiriine bir deger eklemez hem de fazla iiretimle
sonuglanir.

3) Tasima: Proses igi envanterin bir operasyondan digerine taginmasi gibi gereksiz
malzeme hareketleridir.

4) Fazla Islem: Tamir, tekrar isleme, fazla iiretimden veya hatali iiretimden dolay1
meydana gelen depolama hareketleri.

5) Envanter: Mevcut miisteri isteklerini yerine getirmek igin gerekli olmayan her
envanter. Envanter, hammadde, proses i¢i envanter ve bitis {liriin envanterinden olusur.

6) Hareket: Verimsiz bir yerlesime dayali olarak calisanlar tarafindan yapilan fazla
hareketlerdir. Bu hareketler zaman alir ve higbir katki degeri yoktur.

7) Hatalar: Istenilen sartlar1 veya miisteri isteklerini karsilayamayan ve bu yiizden miisteri

tatminsizligine yol agan bitmis {iriin ve hizmetin yapilmasi.
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1. Fazla Uretim
Fazla miktarda lretim
Zamanindan énce uretim

P 2. Bekleme
Cevrimi bekleme
Malzeme yada makineyi bekleme

3. Tagsima

e LI TR AL Malzemeleri gereksiz tasima

5. Gereksiz hareket R — \ 4. Gereksiz islem
Tum gereksiz islemler

Sekil 16 Yalin Uretime Gore 7 Temel Israf Kaynagi

Israflarin nedenleri ise soyle siralanabilir: (Demirkir, 2008)

e Yetersiz ¢alisma metodlari
e Uzun hazirlik zamanlari

e Yetersiz prosesler

e Egitim eksikligi

e Yetersiz bakim

e Uzun mesafeler

e Lider eksikligi

Uriin veya hizmet iiretiminde israfin ortadan kaldirilmas1, miisteri memnuniyetini ve

karlilig1 arttirirken, maliyetleri azaltir.

Yalin iiretim felsefesinde, deger akimi kavrami goriilir. Deger akimi, her iiriin icin
esas olan ana akiglar boyunca bir iiriinii meydana getirmek i¢in ihtiya¢ duyulan, katma
deger yaratan ve yaratmayan faaliyetlerin biitiintidiir. Deger akimu, bir tiriiniin igletmedeki

ii¢ yonetim gorevinden gegmesinde gerekli olan tiim adimlardir:

1) Problem Co6zme Goérevi: Ayrintili tasarim ve miihendislik ¢alismalarini igeren,
kavramsal boyutla baglayip iiretimin baslamasina kadar devam eden siireci kapsar.

2) Bilisim Yonetim Gorevi: Siparislerin alinmasindan teslimatin yapilmasina kadar gegen
ve ayrintili ¢izelgeleme ¢aligmalarini igeren siireci kapsar.

3) Fiziksel Doniisiim Gorevi: Hammaddeden son iiriine doniistimii igerir. (Gokge, 2006)
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Yalin iiretim araglarini tekrar 6zetlemek gerekirse: (Hiilagii, 2011)
e Kanban ya da ‘Cekme Sistemi’
e Karnsik Yiikleme ve Uretimde Diizenlilik
e Tek Parca Akist
e Makineler / Atolyeler Aras1 Senkronizasyon
e U Hatlan
e Poka Yoke
e Toplam Onleyici Bakim
e Kalite Cemberleri

e Bir Dakikada Kalip Degistirme (SMED)

Karigik yiikleme ve iiretimde diizenlilik ile iiretim siirecindeki hat sayis1 azalirken alt
stireclere yapilacak c¢ekme isleminin biiylk partiler halinde yapilmasi engellenmis olur.
Cekme islemi biiyilik partilerde olmadigi gibi, son siirecten ¢ikan liriinler de biiyiik partiler
halinde olmayacaktir. Boylece miisterilerin istedigi model i¢in biiyiik iiretim partilerinin
bitirilmesini beklemeleri engellenecektir (Gokge, 2006).

Ancak bu sistemin uygulanmasinda siralamanin belirli bir diizen igerisinde yapilmasi
onemlidir. Ciinkii stirekli olarak belirli miktarda ¢eken bir siirecin bir anda 2-3 misli mal
cekme durumunun olmas: alt siireglerin stok bulundurmasini gerektirebilir. Stok bulunmamasi
durumu ise iiretimin aksamasina neden olacaktir (Gokge, 2006).

Tek parga akisi ise sliregler arast malzeme transferlerinin birer adet olarak yapilmasidir.
Bunun diger bir anlami iki siire¢ arasinda malzeme stokunun bulunmamasidir. Kiiciik
partilerle yapilan {iretim sayesinde siirecler daha yakin hareket edebilirler ve malzeme akist
yiiksek partili {irlinlere gore daha kolay olacaktir. Ayrica kiiglik parti ile gerceklestirilen
iretimler daha az alan ve daha az sermaye ile siirdiirilebilir. Bunun disinda kalitesel
problemlerin kolay bir sekilde tespit edilebilmesi ve tespiti yapilan problemlere hizli bir

sekilde ¢oziim bulunmasi diger bir avantajdir (Gokge, 2006).
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U hatlarda, maksimum eleman sayis1 olarak istasyon sayisinin bir eksigi en uygun olan
sayidir. Ciinkii U hatlarindan elde edilen etkinlik kazancinin temel sebeplerinden birisi
calisanlarin birbiri ile yardimlagsabilmeleridir. En az bir istasyonun bos birakilmasi durumunda
calisanlardan kendi istasyonunda isini ilk tamamlayan kisi bos istasyonda biriken isleri
tamamlamaya gegebilir. Buna karsin yiiksek sezonlarda kapasite kaygisi ile eger en az bir bos
istasyon birakilmazsa istasyonlarin birbiri ile islem zamanlar1 esit olmamasi durumunda iglem
zamant az olan istasyonlarda ¢alisanlar zaman zaman bos kalacaklar ve bu nedenle hatlardan

istenen calisan verimliligi alinamayacaktir (Zeybek, 2013).

Giris | _‘ || L | | B
1 o(2) (4 —(5 g | \
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Sekil 17 U Hatt1 Calisma Diizeni

Yalin tiretimi verimli bir sekilde uygulayabilmek icin kalip degistirme siirelerinin ve ayar
stirelerinin minimize edilmesi de olmazsa olmazlardandir. Japon uzmanlar makinenin cinsi ne
olursa olsun bazi ilkeleri uygulamak suretiyle bir dakika hedefinin her sartta
uygulanabilecegini ortaya koymaktadirlar. Bu nedenle de en miikemmeli hedefleyen sistem
amaciyla gelistirilmis olan ‘Bir Dakikada Kalip Degistirme’ (Single-Minute Exchange of Dies
/ SMED) ilkeleri kullanilmaktadir (Tekerci, 2009).
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3.2.2. Toyota Tarzinin 14 Ilkesinin Ozeti

1) Yonetim kararlarini, kisa vadeli finansal hedefler pahasina bile olsa, uzun vadeli bir

felsefeye dayandirin.
2) Problemleri su yiiziine ¢ikarmak i¢in kesintisiz bir siire¢ akisi yaratin.
3) Fazla tiretimden kurtulmak i¢in ‘gekme’ sistemleri kullanin.
4) Is yiikiinii diizlestirin.

5) Kaliteyi en bastan saglamak igin, problemleri ¢6zmek {iizere durdurma kiiltiiriini

gelistirin.

6) Gorevleri standartlastirmak siirekli iyilestirmenin ve g¢alisanlarin yetkilendirilmesinin

temelidir.
7) Gorsel kontrolii higbir problemin sakli kalmayacagi sekilde kullanin.
8) Sadece kisilere ve siirece hizmet eden, 6zenle test edilmis teknolojiyi uygulayin.
9) Isi iyi anlayan, felsefeyi yasayan ve baskalarina 6greten liderler yetistirin.
10) Sirketinizin felsefesini izleyen istisnai insanlar ve ekipler yetistirin.

11) Onlant zorlayarak ve iyilesmelerine yardimci olarak genis partner ve tedarikgi

sebekenize sayg1 gosterin.
12) Durumu iyice anlamak i¢in gidip kendi goziiniizle goriin.

13) Kararlarinizi acele etmeden, biitiin secenekleri iyice degerlendirerek, mutabakatla alin

ve aldiginiz karar1 hizla uygulaym.
14) Yansitma ve siirekli iyilestirme yoluyla 6grenen bir 6rgiit haline gelin.
3.2.3. Bir Sirketi Yalin Isletmeye Déniistiirmek I¢in 13 Ipucu

1) Once teknik sistemde bir adim atin. Sonra hemen ardindan kiiltiirel bir degisiklik

gerceklestirin.

2) Once yaparak sonra egitimle dgrenin.
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3) Yalin sistemini géz Oniine sermek i¢in deger akiminin pilot uygulamasini baglatarak bir

‘dene gor’ modeli olusturun.

4) Gelecekteki duruma iligkin 6ngorii iiretmek ve ‘gérmeyi dgrenmeye’ yardimer olmak

icin deger akim haritas1 ¢ikarin.
5) Ogretmek ve hizl degisiklikler gerceklestirmek i¢in Kaizen galistaylarindan yararlanin.
6) Deger akimlari ¢evresinde orgiitlenin.
7) Zorunlu tutun.
8) Bir kriz yalin hareket baglatabilir, ama sirketi ayaga kaldirmak i¢in gerekli olmayabilir.
9) Biiyiik finansal etkileri olabilecek firsatlar1 degerlendirirken firsatgt davranin.
10) Deger akimi perspektifiyle olgiileri yeniden belirleyin.
11) Kendi tarzinizi yaratmak i¢in sirketinizin kokleri tizerinde yiikselin.
12) Yalin liderler yetistirin ya da disaridan getirin ve bir kadro stirekliligi sistemi yaratin.
13) Ogrenmek ve ¢abuk sonuclar almak i¢in uzmanlardan yararlanin.
3.3. DUNYA KLASMANINDA URETIM (WCM)
3.3.1. Uretim Planlama Performans Olgiitleri

Uretim planlamas, istenilen zamanda, nicelik ve kalitede maddelerin ya da hizmetlerinin
dretiminin yapilmasinin saglanmasi ve islemlerin uygulamaya konulmasi i¢in konunun
kuramsal yaninin yazili, bicimsel ve matematiksel bicimde hazirlanmasi® olarak

tanimlanabilir.

Uretim planlama eyleminin performans1 6lgiilmek istenirse, su maddeler agisindan

degerlendirilmelidir:
Uretim Programma Uyum

e Uriin Gergeklestirme Orani
e Malzeme Birim Maliyeti
e Kalite Oram

e |[skarta
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Kapasite Kullanimi

e Makine Kapasite Kullanim Oran
e Fazla Mesai Orani

o Iscilik Verimliligi

e Stok Seviyeleri

Zamaninda Teslim

e Makine Duruslari
e lsleme Siiresi

e Malzeme Temin Siresi
3.3.2. WCM’nin Uretim Planlama Uzerine Etkisi

Imalat, iiriin hatlarina gore organize edildigi icin iiretim planlama gibi entegrasyon

mekanizmalarina daha az ihtiya¢ duyulur.

Diinya klasmaninda iireticiler geleneksel iiretim planlama sistemindeki detayli planlama,
izleme, kayit diizeltme, yeniden rotalama, yeniden ¢izelgeleme ve izleme gibi islemlere daha

az ihtiya¢ duyarlar.

Diinya klasmaninda {iiretim sistemini benimseyen isletmeler tam zamaninda iiretimi

benimsemektedirler.

Sistem, miikemmel bir senkronizasyon, esneklik, minimum envanter, kisa tiretime hazirlik

stireleri, kiigiik parti biiyiikliikleri, liriin ¢esitliligi ve kisa ¢evrim siireleri saglamaktadir.

Kanban sisteminin basarili olabilmesi i¢in ana iiretim planindaki degismelerin minimum

diizeyde olmas1 gerekmektedir.

Diinya klasmaninda imalat yapan firmalar iiretim planlama siirecinde uzun donemli planlar
yerine daha kisa donemli planlar yapilmalidir ya da tiretim planlari ani degisikliklere uyum

saglayacak sekilde giincellemelere ac¢ik olmalidir.
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3.3.3. WCM Tanimu ve Ozellikleri

Diinya klasmaninda iiretim, bir teknikten ziyade bir yonetim felsefesi olarak
tanimlanmistir. WCM, tutum ve inanclari degistirerek, miisteri taleplerine hizli cevap
verebilme ile yiliksek derecede miisteri odaklilig1 birlestirmeyi saglamaktadir. WCM, oncelikli
olarak iretime odaklanan yaygin felsefelerden biridir. Yeni iiretim teknolojileri gibi daha

yapisal degisimleri ve hem tam zamaninda {iretimi hem de toplam kalite yonetimini igerir.
3.3.4. WCM Gerektiren Nedenler

Sektorlerinde en 1yi olmay1 hedefleyen isletmeler, iiretim ve yonetim alaninda uygulanmasi
gereken strateji, yontem ve teknikleri en iyi sekilde gerceklestirip, en iyi sonucu elde etmek
durumundadir. Bu nedenle de isletmeler, kendilerini ‘en iyi’ yapacak felsefe, strateji ve
yontem arayisi i¢ine girmislerdir. 1980’lerden beri literatiirde yer almis, iilkemizde de son on
yildir uygulanmaya baslanmis olan WCM felsefesi, bu baglamda igletmelere yol gosterici ve

sonug verici bir rehber olmustur.
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Sekil 18 WCM Pillars (3 Temmuz 2015, better-operations.com)
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3.3.5. WCM ve Malzeme ihtiyaglar1 Planlamasi1 (MRP)

WCM’nin 6gelerinden olan Malzeme Ihtiyaclar1 Planlamasi (MRP), ana iiretim
programindaki parcalarin zamaninda iretilmesi i¢in gerekli olan bilesenlerin, bilesen

miktarlarinin ve teslim zamanlarinin belirlenmesi ¢aligmalarini kapsamaktadir.

MRP, 1970’lerde talebi olusturan parcalari hesaplayan, bu pargalara ihtiyacin ne zaman
olusacagini saptayan ve satin alma veya yerinde tiretim i¢in gerekli yiikleme siirelerini hesaba

katan is emirlerini yonlendiren, bilgisayarl bir stok kontrol sistemi olarak tanitilmistir.

MRP’nin en 6nemli amaci, stok seviyesini miimkiin olan en diisiik seviyede tutmaktir. Bu
amaci saglarken, iirlin pargalarinin istenen zamanda iiretime dahil olabilmesi icin gerekli

zamanlamay1 yapar.
3.3.6. WCM ve Tam Zamaninda Uretim (JIT)

WCM’nin bir diger 6gesi Tam Zamaninda Uretim (JIT) dir. JIT sistemi; Stoksuz Uretim
Sistemi veya Toyota Uretim Sistemi diye de adlandirilmakta olup, iiriinleri iiretmekte
tiiketilen ilk madde veya malzemeler ve ara iirlinler ile nihai iiriin stoklarinin veya bunlar i¢in

tiikketilen kaynaklarin minimum olmasi esasina dayanmaktadir.

JIT’1 basarili bir sekilde uygulamak isteyen isletmelerin; giivenilebilir tedarik¢i aglari,
saglam Onleyici bakim programlari ve kusurlu pargalardan kaginma i¢in mitkemmel bir kalite

kontrol programlar1 olusturmalar1 gerekmektedir.

JIT sisteminin temelinde; malzemeleri, ara mamulleri ve mamulleri tam ihtiya¢ oldugu
zaman tretmek veya bulundurmak, vardir. Diger taraftan isletmelerin ¢ok ¢esitli iiriinler
uretirken, TUretilecek {Uriinler arasinda hizli gecisler saglamasi, JIT uygulamasini

kolaylastirmaktadir. Bu sayede kii¢iik adetlerde, esnek iiretim yapilabilmektedir.

JIT’in bir diger yarari, hatalarin gilin yiiziine ¢ikarilarak, o an tanimlanmasi ve

cozlimlenmesi felsefesine dayaniyor olmasidir.
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3.3.7. WCM ve Toplam Kalite Yonetimi (TKY)

Hem TKY hem de JIT, orgiitsel felsefe olarak siirekli iyilestirmeye odaklanma olarak
tanimlanmistir. TKY, iriin, siireg ve hizmet kalitesini siirekli ve sistematik olarak
iyilestirmeye odaklanir. JIT, daha iyi kalite, daha diisik envanter ve daha kisa yilikleme
zamanlar1 sayesinde, orgiitsel etkinlik ve etkililigi artirmak i¢in verimliligi artirma ve israfi

azaltmayi1 vurgular.

TKY, sirketin biitiin seviyelerinde ve biitiin fonksiyonel alanlarinda basi ¢ceken temel gii¢

olarak kalite iyilestirmeye odaklanan yonetim prensiplerinin bir setidir.
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DORDUNCU BOLUM
BIR ISLETMEDE URETIM PLANLAMA YAKLASIMI
4.1. Bir Isletmede Uretim Planlama Sistem Kurulumu

Deloitte & Touch Consulting firmasi tarafindan yapilan anket ¢alismasinda, Kurumsal

Kaynak Planlamasi yazilimi kullanan kuruluslarin asagidaki yararlar1 elde ettiklerini

belirlemislerdir: (Kiligaslan, 2012)

e Stoklarin azalmasi

e Personel azalmasi

e Verimliligin artmasi

e Siparis yonetiminin gelismesi

e Parasal dongiilerin ¢ok kolaylikla kapanmasi
e BT giderlerinin azalmasi

e Satin alma giderlerinin azalmasi

e Odeme yonetiminin gelismesi

e Gelirlerin artmasi

e lletisim ve lojistik giderlerin azalmasi

e Sistem bakim ve onarim giderlerinin

Bu boliimde bir isletmede tecriibe edilmis, gercek is siireclerinden bahsedilecektir.

4.1.1. Hammadde Yar1 Mamul Depo

Uretim Planlama departmaninin ¢alisabilmesi igin, hammadde, yar1 mamul depo sisteminin

olmas: sarttir. Bu asamada, hammadde yar1 mamul depo sistemini kurmak i¢in yapilanlar

anlatilmustir:

e Sistemde tanimli olmayan; ancak stoklanmis malzemenin kodlar1 tanimlandi.
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Sekil 19 Stok Miktar Karti
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e Depo alan: igerisinde stoklanmis malzemenin kodu belirlendi. (kodsuz — tanimsiz
malzeme birakilmadi.)
e Hangi malzeme nerede sorusuna en hizli cevap alacak sekilde adresleme sistemi

olusturuldu.

Sekil 20 Yart Mamul Depo Adresleme Etiketi

e Sistem iizerinde stok kodu — deposu — adeti bilgisi islendi.

e Tiim hareketler (fason giris ¢ikis, depo — tiretim giris ¢ikis) sistem tizerinden islendi.

e Emanet depo sistemi kuruldu. Girig Kalite onay1 verilmemis malzemenin ayri takip
edilmesi saglandi.

e Giris kalite bekleme siiresi 1 aydan 1 giine diistirtildii.

Tiim bu ¢aligmalar neticesinde, hammadde yar1 mamul depo kurulumu yapildi. Planlama

yoneticilerinin anlik olarak sistemden izleyebilecegi raporlar elde edilebildi.

-~ HAMMADDE C01 ='NA40-31023 DOVME TASLAK GOVDE 344

- HAMMADDE C02 =/BD022-10012 DOVME TASLAK 169

- HAMMADDE C03 =INS4032-0003 DOVME TASLAK MAFSAL 1654

- HAMMADDE C04 = NL70-40024 DOVME TASLAK GOVDE 40

= = 'HAMMADDE C05 =INA27-31025 DOVME TASLAK GOVDE 294

| =/NA40-31041 DOVME TASLAK GOVDE 118

— =17 =“HAMMADDE C06 =INS4034-0005 DOVME TASLAK MAFSAL 110

e - HAMMADDE C07 = BD055-10037-01-000 SILINDIR BASLIK 208

- “HAMMADDE C08 =NA27-31025 DOVME TASLAK GOVDE 303
5 NL82-40049 DOKUM TASLAK V GOVDE 2
- 1i] =HAMMADDE C10 = BA025-05024 DOKUM TASLAK 124

Sekil 21 Lokal Depo Giincellenen Stok Raporu
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Izlenebilen stok raporu, depo calisanlarmin hareket fislerini tutmasi ve anlik sisteme

islemesi neticesinde olusturulabildi.
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Sekil 22 Depolar Aras1 Transfer Fisi
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Hammadde Yar1 mamul depo stoklarinin tutarlilii, depo ¢alisanlarinin eksiksiz ve hatasiz

sekilde verilere sisteme iglemesi baglidir. Bu nedenle, olusabilecek hatalari minimize etmek

ve oto kontrolii saglamak adina, ayda bir kez sayim gergeklestirildi. Bu sayimlardan da izlendi

ki depo kurulumundaki tiim c¢aligmalar, stoklarin her gecen giin daha saglikli sekilde

izlenebilmesini miimkiin kildi. Her ay sonu hazirlanan stok raporlarindan, depo sisteminin

islevselligi kontrol altinda tutuldu.

Depo

Yarmamul Emanet
Hammadde
Hammadde Mil Boru
Yer Depo
Yanmamul Egerot
Yanmamul Hydcab
Yanmamul Boru-Mil-Enj. Borusu
Egerot Montaj
Hydcab Montaj
Hammadde Emanet

15.612

Subat Fark Subat Toplam Sayim Adet Subat Fark Oran
0

0

508

0

1

25

M
14.193
74

0

369.160

65.744
9.354
16.128
13.963
10.369
6.363
18.680
210.519
15.538
2.502

2%

0%
0%
3%
0%
0%
0%
1%
7%
5%
0%

20.267 368.077
Ocak Fark Ocak Toplam Sayim Adet Ocak Fark Oran
2.052 58.855
2 7523
- 15.530
1.207 8.850
576 12.390
18 5.247
567 15.516
14.800 221.941
793 15.901
152 6.324

5%

3%
0%

14%
5%
2%
4%
7%
5%
2%
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4.1.2. Mamul Depo

Planlama departmani g¢aligmalarinda, Hammadde Yar1 Mamul Depo’nun oldugu gibi
Mamul Depo’nun da dnemi biiyliktiir. Miisteri siparislerine cevap verebilecek stoklari, liretim
ihtiyaci saptarken, diismek gereklidir. Sevkiyat planlama i¢in de bu son derece Onemlidir.

Mamul depo alani igerisindeki islerin iyilestirilmesi ile ilgili yapilanlar da siralandirilmistir:

e Miisteri Ozel Sevk istekleri Tablosu olusturuldu. Bu sayede miisterilere dzel olan,
lazer markalama, markali veya markasiz ambalaj istekleri, farkli etiketleme
uygulamalar1 gibi firmalara 6zel durumlar listelendi.

e Anlik malzeme paketlenme yapilmasi saglandi.

e Sevkiyat planinin giincel tutulmasi ve ilgililer tarafindan izlenebilir olmasi saglandi.

e Haftalik iiretim malzeme teslim takibi aligkanlig1 kazandirildi.

e Kath palet ¢oziimii ile depo alani igerisinde yer sorunun ¢oziilmesine katki saglandi.

e Ambalaj malzeme stok alani ¢6ziimii ile, mamul depo personelinin verimli ¢aligmasi

saglandi, ambalaj malzeme israfi 6nlendi.
4.1.3. Sevkiyat Planlama

Sevkiyat planlamanin dogru, anlik, hizli gerceklesiyor olmasi, bir isletmenin olmazsa
olmazidir. Sevkiyatlarin ayn1 zamanda hatasiz, eksiksiz ve tam olarak gergeklesmesi sarttir.
Isletmeler igin son derece Onemli bu asama ile ilgili yapilan iyilestirme caligmalari

siralanmaistir:

e Siparisi olan malzemenin liretim tamamlanma tarithinin saglikli belirlenmesi ve takip
edilmesi i¢in haftalik toplant1 aligkanlig1 kazandirildi.

e Teslim tarihlerinin giincel ve gecerli olmasi icin departmanlar arasi siirekli iletisim
saglandi.

e Miisterilerin anlik ihtiyaglarina hizli cevaplar verilebilmesi i¢in iyilestirmeler yapildi.

e Malzeme teslimati ile baslayan (sistem girisi, hangi firma i¢in hazirlanacagi,
markalamasi, etiketlenmesi, paketlenmesi, palet i¢in gerekli etiket hazirligi, palet

kapanmasi, irsaliye kesimi) siireg siirekli olarak kontrol altinda tutuluyor.
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Miisterilerden gelen talep degisiklikleri, tiretim departmanindan alinan veriler

dogrultusunda giincel tutulan Sevk Plan1 6rnegi asagidadir.

1 2 3

RESMI TATIL|
6 1 8 9 10 1
DOO REE HAVA NUMUNE-20 ad-fatura etme SEM| ATES| SEM DENGE]|
DOO REE DENIZ-YARIN SABAH 09.00 EN GEG ACANER SEM DINAMIK ER0728-1 DENGE-CANMAK
AYMER SELIN DINAMIK
ARKAS
13) 14| 15 16 17 18]
SEM| DENGE ER1272-1] SEM ACANER (ER0478-10, ER1007-5) ONNIN ACANER
OZTURK KiLiT DENGE CANMAK ER1272-2| FEBI| DENGE CANMAK
SEM
EGEM ITFAIYE
20| 21 22 23] 24|
VOLVO MELLAT| SEM| SUPER PARTS (ER0288 VERILEMIYOR) HD tamir takimi ER2240 YALCIN
SEM| DENGE KP0016-2| ACANER ATES|
DENGE ER0743-2, ER0874-2 ETS KBS| ACANER SEM
DENGE ER0602-2 FNSS ER1084-2 DENGE CANMAK|
FNSS ER1393-20
27 28 29 30) ki
NUROL| SEM 4 palet-FEBI (28 Ocak teslim)| 2 palet-(20si teslim) GD PIECES (22si sevk karari verilmisti) 1-2 DENGE
SEM. YALGIN OZTURK KiLIT ACANER yanm YALCIN
DENGE| YALCIN| 5 plt-PE AUTO (30 Ocak teslim edilirse)(2-3 Subat alternatif) 1 uzun 1 kisa DINAMIK
AKIA HESS OTOMOTIV FNSS MONTAJ PARCA 2 PALET-EUROPART MATERIALS (30 Ocak teslim)| 1 uzun 1 kisa DINAMIK BASAKSEHIR|
AGI KS0004] 8 palet-(22si teslim) CUYMAR| 13 plt-DIESEL TECHNIC (29 Ocak teslim), 1 plt DINAMIK KONYA|
DINAMIK BASAKSEHIR KP0015-10 SEM IADELER GONDERILSIN!!!! SEM ACANER (ER0731, ER2160)
HD ER2240| OZTURK KILIT|
[ 2 plt DIESEL FRENOS

Sekil 23 Sevkiyat Plani

Sevkiyat plani dogrultusunda ve Uretim departmanindan Mamul Depo’ya teslim edilen
iiriinler izlenerek, depo calisanlarina, paketleme emri verilir. Firmada bu is emri ‘Ceki Listesi’
olarak adlandirilir. Depo ¢alisani, Planlama departmanindan gelen is emrine gore paketleme
yapar. Bu sayede mamullerin depoya akis1 olduk¢a, firmada sevkiyat planlama yazilimindan
yararlanilarak, hangi firma i¢in hangi tirlinden kag¢ adet paketlenmesi gerektigi depo c¢alisanina

aktarilmis olur.
Bu aktarimin faydast;

e Depo calisaninin zamanin verimli kullanilmasi

e Sevkiyatlarin saptanan zamanda yapilabilmesinin saglanmasi

e Firmalarin siparislerinin paketlerini kontrol ederek sevkiyatlarin
yonlendirilebilmesi

e Firmanin paket siparisi igin (6zellikle ihracatlarda) beklenen mamullerin listesinin
anlik olarak alinabilmesi ve Uretim’den takip edilebilmesi

e Yalnizca Planlama departmanin degil, Pazarlama ve Uretim departmanlarinin da

konuyu takip edebilmelerinin saglanmasi
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e Herhangi bir hata s6z konusu oldugunda veya miisteri sikayeti alindiginda, mamul
depo paketlemesinde fislere islenen bilgiler sayesinde, geriye doniik bilgi

alinabilmesi gibi siralanabilir.

Asagida ornek bir ceki listesi yer almistir.

Sekil 24 Ceki Listesi

Bu Ceki Listesinin, hizli ve dogru sekilde olusturulabilmesi, miisteri siparislerinin
eksiklerinin anlik takip edilebilmesi, yine miisterilerin stok sorgulamalarina dogru ve anlik
cevap verilebilmesi icin isletmede kullanilan NETSIS yazilimu ile baglantili olarak calisan bir
ara yazilim yazdirilmistir. Bu yazilima ait bir ekran goriintiisii asagida incelenebilir. Ornek
gorselde, belirli bir koda ait, hangi miisterinin kag¢ adet siparisi oldugu ve bunlarin hazir olma

durumlarinin bilgisi goriilebilmektedir.

Sekil 25 NETSIS ile Baglantili Calisan Sevkiyat Planlama Ara Yazilim
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4.1.4. Fason Malzeme Takibi

Isletmeler, gerek maliyet ¢alismalar1 neticesinde gerek kapasite doluluk oranlar1 sonucunda
gerekse personel agisindan, kendi tirtinleri i¢in gerekli olan yar1t mamul iiretimlerinde, baska
imalat isletmeleri ile c¢alisabilirler. Bu calismalar, genel anlamda, fason c¢alisma olarak
tanimlanabilir. Anlatilan isletmede; fason olarak imal ettirilen yar1 mamul hacmi, isletmenin
kendi biinyesindeki yart mamul {iretimi ile oranlandiginda, fason imalatin ciddi anlamda bir
orana sahip oldugu goriilmektedir. Bu nedenle, fason imalat i¢in, ¢alisilacak olan firmalara
gonderilen hammadde veya yar1 mamuliin ayni zamanda {retilmis olan yar1 mamuliin
takibinin saglikli olmasi, imalat¢1 firmalar ile iletisimin kurulmasi, sevkiyatlarin zamaninda

gerceklestirilmesi son derece dnemlidir.

e Her bir fason c¢alisilan firma i¢in lokal depo belirlendi, yazilim sistemine tanitildi.

9.000 FASON DEPO

9.001 FASON AKMA

9.002 FASON ATILLA OZDEN
9.003 FASON BATI ISIL

9.004 FASON DEGER KROMAJ
9.005 FASON DOSAN

9.006 FASON EGE ELOKSAL
9.007 FASON FECR

9.008 FASON iZMAK

9.009 FASON YAMAN

9.010 FASON BEFORMET
9.011 FASON DILMET

9.012 FASON UC ELCNC
9.013 FASON KANAAT DEMIR
9.014 FASON TUR PLASTIK

Sekil 26 Fason Lokal Depolar

e Tiim fason giris ¢ikis hareketinin sistem iizerinden yapilmasi saglandi.

e Fason islem yaptirilan firmalarin stoklari, o firmalardan gelecek olan malzemelerin
adetleri ve tarihi siirekli olarak takip ediliyor.

e Als irsaliyesi iizerinde, isletmenin kendi stok kodunun olmasi saglandi.

¢ Gelen malzemelerin kazanlarinin igerisinde, stok tanimlayici kartlarin olmasi saglandi.

e Calisilan firmalardan gelen malzemelerin, uygun bir paketleme bicimi ile sevk

edilmesi saglandi.
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4.1.5. Satin Alma Siparisi Takibi

Isletmelerde imalatin gecikmemesi, miisteri siparislerinin zamaninda teslimi i¢in, planlama
departmani tarafindan belirlenen satin alma ihtiyaclarinin, istenilen zamanda tedariki,
profesyonelce yonetilmesi gereken bir siirectir. Satin alma siparislerinin, en hizli sekilde, satin
alma siparis durumu, stok kod-tedarik¢i firma-teslim tarihi-miktar detaylarinda
incelenebilmesi 6nemlidir. Bu amagla departmanlar arasinda iletisim giiglendirilerek konu

iizerinde odaklanilmstir.

Ter_TRA CARI_ISIM B3 stok_kobu oplz |

-124.02.2014 - KOCAMAN OTOMAT - SALYM KG - 047-007-00 RAKOR 3.000 0
-1047-019-00 RAKOR 500 0

- SEMLASTIKSAN. VETICA.S. - ER2001 TAMIR TAKIMI 100 0

-IER2010 TAMIR TAKIMI 30 0

-'ER2165 TAMIR TAKIMI 10 0

-IER2245 TAMIR TAKIMI 40 3

- TASSAN METAL DOVME SAN. TIC -'BD090-10015 DOVME TASLAK 275 0

- TUR PLASTIK UGUR YIGEN -MUR - 050-008-00 FILTRE 10.000 3,700

-125.02.2014 - ABDURRAHYM KALINCA-OZTUR} - KK0001 KABIN KILIDI 5 0
- SEM LASTIKSAN. VETICA.S. - ER2035 TAMIR TAKIMI 20 0

- TASSAN METAL DOVME SAN. TIC -/BD050-10023 DOVME TASLAK 375 0
-/BD064-10007 DOVME TASLAK 650 0

Sekil 27 Satin Alma Siparis Raporu
4.1.6. Giinliik Talasl Imalat Raporu

Her tezgah icin o giin igerisinde talaghi imalat yapilan malzemenin, kabul ret adetleri,
tezgahin durus siireleri, durus nedenleri, o operasyon icin ideal ¢evrim siiresi bilgisi,
performans degerlendirilmesi yapilmas1 hedeflenmistir. Uretim planlama departmana,

periyodik olarak imalattan bilgi almak durumundadir.

I OZTEKNIK
OZTEKNiK URETiM KAYDI

iemive [N  Gcotin £is no: I G oosone: N

is Emri Kalan Miktar: _

Momiit gitaisi - [ I . - I
Baslanqgic Saati z mm Operasyon 7 Ayar Sire Kabul Miktar :_ _
Bitis Saati ENEN NN /CE . Roowic.  CHENEENN URETIM

Uretim Fis No Tarih Miktar Tezqah Personel

10.ilk Onay Bekleme _ Sn 70.Hammadde Uygunsuzlugu _ Sn
20.T akim Aparat Tutucu Anzasi _ Sn 80.0perasyon Uyqunsuzlugu _ Sn
30.Takim Elmas Tutucu Dedgisikligi _ Sn 90.M akina Uyqunsuzlugu _ Sn
40.Makine Anza Onanm _ Sn 100.T emizlik - Sn
50.Planh Bakim - Sn 110.Uretim Dis1 Calisma - Sn

60.Elektrik ve Guc Kesintisi _ Sn 120.Personel Eksikligi - Sn

I i I N

Sekil 28 Talash Imalat Veri Giris Ekran1
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Bu bilgilerin sisteme islenilmesi sonucu, yoneticiler, hangi tezgahta hangi yar1 mamul
hangi operasyonda izlenebilir hale geldi. Hangi yar1 mamullerin hangi operasyonlar1 hangi
tezgahlarda islenebiliyor, bir veri tabani olusturulabildi. Kalite kontrol sirasinda saptanan
herhangi bir kusurda, geriye doniik islenme tarihi, operator bilgisi, tezgah bilgisi,
partibiiyiikliigii gibi verilere ulasilabildi. Ayrica Uretim departmani ydneticilerinin izlemesi
ve kontrol altinda bulundurmas1 gereken cycle-cevrim siiresi degerleri raporda yer aldigindan,

verimlilik etkinlik degerlerinin izlenmesi i¢in bir veri elde edilmis oldu.

Asagida Giinliik Uretim Raporu’na ait bir kesit yer almaktadir.

TARIH  TEZGAH  URETIM_NO STOK_KODU BASLANGIC  BITIS  ToplamKABUL  Toplam RED- Toplam AYAR SURE  Toplam OP_SURE
02.01.201400:00 CMO1  000000000002607  BDO62-10009-02-000 08.00 18.30 84 0 100% 0 330
'000000000002627  BDO062-10009-02-000 20.00 08.00 90 0 100% 0 330

cM02  '000000000002608  BDO58-10017-01-000 08.00  08.30 8 0 100% 0 240
'000000000002609  BK080-43021-01-000 " 0830 2030 150 0 100% 2.700 138
'000000000002626  BK080-43021-01-000 20.00 08.00 168 0 100% 0 150

CM03  '000000000002610  BK080-43021-01-000 08.00 20.30 50 0 100% 0 660
'000000000002625  BK080-43021-01-000 20.00 08.00 50 1 98% 0 660

cTo1 '000000000002595  BD025-21014-01-000 13.00 18.30 53 0 100% 0 120
'000000000002611  BDO025-21014-01-000 20.00 08.00 251 0 100% 0 105

cT02 '000000000002612  BK028-28087-01-000 20.00 21.25 8 0 100% 0 135
'000000000002613  BK016-30167-01-000 21.25 08.00 155 0 100% 0 75

cT03 '000000000002614  NA25-31035-01-00 20.00 08.00 259 0 100% 0 120
cTo4 '000000000002615  NL70-40001-04-00 20.00 00.15 85 0 100% 0 120
'000000000002616  NL70-40001-08-00 00.15 08.00 92 0 100% 2.700 120

105 '000000000002617 ~ NL70-40001-04-00 20.00 00.20 85 0 100% 0 70
'000000000002618  NL70-40001-08-00 " o135 08.00 92 0 100% 1.200 70

106 '000000000002596  BK016-28049-01-000 08.00 18.25 240 0 100% 42.000 8.160
cTo7 '000000000002597  NA25-31035-01-00 08.00 12.00 141 0 100% 0 7.200
'000000000002598  NA25-31035-01-00 13.00 18.30 85 0 100% 3.000 6.000
'000000000002619  NA25-31035-01-00 20.00 08.00 345 0 100% 0 50

Sekil 29 Giinliik Talashi imalat Raporu

4.2. Isletmede Geleneksel Yaklasim ile Uretim Planlama

Bu boliimde, isletme igerisinde temel olarak atilan adimlar, hazirlanan alt yap1 sonrasi,

geleneksel yaklasim ile siirdiiriilen iiretim planlama faaliyetleri anlatilmistir.

4.2.1. Is Emri A¢gma Kapama

Isletmede, is emirleri, Planlama departmaninin, siparislere gore ihtiyag olacak yar1 mamul
adetlerini belirlemesi ile olusan; yart mamul kodu, islenecek adet, imalat tarafindan teslim
edilmesi gereken tarih, detaylarini igeren bir formdur. Is emirleri Planlama departmanindan,
Uretim departmanina verilir. Uretim departmanu, is emitleri {izerinde yazan ‘Is Emri Teslim
Tarihi’ bilgisine gore, tezgahlarin durumu, ayar siireleri, personel gibi faktorleri

degerlendirerek en iyi verimlilikte, liretimi gerceklestirir.
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Imalat siireci tamamlanan yar1 mamuller, yart mamul depoya, is emri formu ile birlikte
teslim edilir. Yart mamul depo personeli tarafindan is emri kapatilir. Bu sisteme gore is emri
acma kapama siireci isler. Agik is emirlerinin, yoneticiler tarafindan, anlik olarak

izlenebilmesi saglanir.
4.2.2. Regetesi ile Uyumsuzluk Gosteren Yart Mamuller

Isletmede yar1 mamul kodlarinda, akilli kod uygulamas1 gecerlidir. Kod icerisinde gecen
bazi harf ve rakamlar, bize anlamli baz1 bilgiler, dlgiiler vermektedir. Ancak bu uygulamanin
disinda kalan, istisnai kodlar mevcuttur. Bu nedenle, planlama boliimii yoneticileri tarafindan,
isletmede aslinda konulmus olan kuralin disinda kalan bolgelerin ¢ok iyi sekilde bilinmesi

sarttir.
4.2.3. Yar1 Mamul Gruplari

Isletmede kullanilan bir smif altinda bulunan yari mamul kodlamasinda, zamaninda,
tedarik¢i firmaya bagli kalinmak zorunda olunarak, uygun olmayan bir durum ortaya
cikmistir. Degisen adetlerde, farkli koda sahip yar1 mamuller, aslinda birebir ayn1 6zellikler
gostermektedir. Mamul regetelerinde de, birbiriyle ayni olan ancak farkli koda sahip bu yar1
mamuller bulunmaktadir. Béyle bir durumda, mutlaka acil olarak gruplama c¢aligsmas: derhal
yapilmali, yart mamul depo stoku, sade c¢alisma i¢in tek koda indirilmelidir. Bununla beraber
iriin regetelerinin, teknik resimlerin, miihendislik iiriin agaglarinin ¢aligmaya uymasi
gereklidir. Bu tiir durumlar, istisnadir; ancak yoneticiler bu durumlarda hakimiyetlerini

kaybederlerse, firmalar ciddi zararlarla yiizlesme riski altindadir.
4.2.4. Imal Edilen Satin Alinan Yar1 Mamul

Yar1 mamuller arasinda yine belirli bir grupta, belli bir takim kod, bilesenlerinin biiyiik
cogunlugu satin alinan, belirli baz1 bilesenleri isletmede imal edilen ve bilesenlerin
montajlanmasi ile imalatinin tamamlandig1 yar1 mamuller mevcuttur. Bu tiir durumlarda da
bilesen bazinda yar1 mamul stoku bulundurmak, takip bakimindan sikintilar
yaratabilmektedir. Bu nedenle, yar1 mamul minimum stok seviyesi belirleyerek ve bu
seviyeye bagl kalinarak, bilesenlerin montajlanmis olarak yar1 mamul bi¢ciminde depoda

stoklanmasi, daha saglikli olacaktir. Takibi daha hizli ve kolay olacaktir.
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4.2.5. Minimum Stok ile Montaj Malzemeleri Y 6netimi

Yart mamul depodan iiretim depoya olan transferleri, belli bir donemi kapsayacak sekilde
inceleyerek, montaj malzemeleri i¢in minimum stok adetleri belirlendi. Minimum stok
seviyesine belirli bir oranda yaklasan, stoklar i¢in, kullanilan yazilim {izerinden satin alma

talep acilmasi saglandi. Bu yontem ile montaj malzemeleri yonetilmektedir.

Bu yontem uygulanirken, firmada hali altinda kalmis farkli problemler ile yiizlesilmistir.
Mamuliin regetesinde olan kod ile, mamul toplanirken personel tarafindan kullanilan montaj
malzemesi kodu arasinda uyumsuzluklar oldugu fark edilmistir. Regetelerin dogrulugu,

planlama ¢alismalari i¢in olmazsa olmazdir.
4.2.6. imal Edilen Montaj Malzemeleri

Isletme icerisinde, ozellikle sac malzemeden imal edilen montaj malzemeleri
bulunmaktadir. Ancak bu sac montaj malzemelerinin hammadde tanimlanmasi, recete
tanimlanmasinda biliylik eksiklikler bulunmakta idi. Bu eksikliklerden dolayi; Planlama,
Miihendislik, Satin Alma departmanlari arasinda ve hatta imalat personeli ile de ortak bir dil
yakalanamamaktadir. Miihendislik departmani ile birlikte calisilarak, bu kaos ortamindan

¢ikilma caligsmasi baslatilmistir.
4.2.7. Yar1 Mamul Tezgah Eslesmesi

Tezgah yapisi, malzeme 6lgiileri gdzetilerek, olusturulmus matristir. Isletmede kullanilacak

olan yazilim ile rota belirleme ¢alismalarinda, bu matrislerden yararlanilmaktadir.
4.2.8. Isletmede Montaj Alanlarinda Kayit Dis1 Malzeme Stoklari

Isletme igerisinde, planlama ¢alismalarinda, yasanan en bilyilk problem, montaj
boliimlerinde bulunan kontrolsiiz stok bolgeleri idi. Boliimlerde, kod ve adetleri belirsiz
montaj malzemeleri bulunmaktaydi, bu malzemeleri takip etmek gereksiz bir is yiki

getirmekteydi.

Bu malzemelerden belirlenen kalemler, ilgili depolara c¢ekilerek, kontrollii sekilde ve
sayilari ile sisteme dahil edildi. Ancak pahada degersiz, montaj alanlarinda kalmasi gereken
malzemeler, montaj boliimlerinde birakildi. Kalan malzemelerin dogru kodlar1 ve adetlerinin
lizerinde olmasi, personelin yanlis uygulamalarinin olasiligmin sifirlanmasi, 6nemli bir

iyilestirme ¢alismasidir.
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4.2.9. Planlama Departmani Is Akis

Planlama boliimiiniin  saglikli bir silire¢ tamamlamasi i¢in kisitlarini, ¢alisanlarini,
caligsanlarin sorumluluklarini belirgin ¢izgiler ile netlestirmesi ve tiim ¢alisanlar tarafindan bu
cizgilerin bilinmesi gereklidir. Boliimiin is akisinin net olmasi, is performansi i¢in gereklidir.
Is akislar, isletmeye, yapilan ise gore, isletmenin sahip oldugu o6zellikler ve béliimden
beklenenlere gore degiskenlik gosterebilir. Istenen hedefe en saglikli nasil ulasilabilecegi en

iyi sekilde kurgulanip, bu akis buna gore belirlenmelidir.
4.2.10. Kullanilan Netsis Tabanli Akill1 Raporlar

Glinlimiiz isletmelerinde, acimasiz rekabet ortaminda ayakta kalabilmek i¢in gergek
anlamda ise yarayan yazilimlar kullanilmak durumundadir. Maalesef bu gereklilik kimi
isletme yoOneticileri tarafindan goz ardi edilerek veya oncelikler arasina alinmayarak, bir hata
yapilmaktadir. Isletme biiyiimek istiyorsa, rekabet etmek istiyorsa, ydnetim performansini
artirmak istiyorsa, ¢alisan verimliligi artirmak istiyorsa, isletmenin tiim siireclerini miimkiin

olabildigince kapsayan yazilimlar kullanmak durumundadir.
4.3. Yalin Imalat Yaklasimi ile Olusacak Farklar

Glinlimiizde, igletmeler verimliliklerini nasil artiracaklari, nasil rekabet¢i ortamda ayakta
kalacaklar1 sorularina cevap aramaktadirlar. Geleneksel yaklagimlar ile isletme yonetimi, daha
da spesifik ele alinacak olursa iiretim planlama, bir noktaya kadar ¢oziim olmaktadir.
Yukarida, ele alinan igletmede yasanan problemler hatirlandiginda, geleneksek yaklasim ile,
isletmede tiim yoneticiler tarafindan benimsenmemis, yalin iiretim felsefesinin tam olarak
anlasilmamis olmasmin sonucunda, isletme yararina bir sonuca ulagsmanin ne kadar uzak

olundugu goriilebilir.

Diinya Klasmaninda Uretim yaklagimlari ile, isletmeler istediklere hedeflere
ulasabilmektedir. Isletmede en tepeden baslamak {izere tiim yoneticilerin, bu felsefeyi anlamas
benimsemis olmasi dnemlidir. Departmanlar arasinda uyumlu c¢alisma, isletme agisindan son
derece kritik neme sahiptir. Diinya Klasmaninda Uretim felsefesinde; Kaizen, Yalin Uretim,
Tam Zamanmda Uretim gibi yaklasimlar bulunmaktadir. Isletmeler bu yaklasimlar1 dogru

okuyup, kendi is alanlarinda dogru sekilde uygulamalidirlar.
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Uretim Planlama, bir isletmenin beynidir. Stratejik kararlarin olusmasinda, iist ydnetimin
yatirim kararlarinda, miisteri iliskilerinde dogrudan etkisi vardir. Uretim Planlama is siirecinin

etkili ve verimli ilerleyebilmesi ile isletmenin bir adim 6nde olmasi dogrudan baglantilidir.

Ulkemiz sanayisinin, gelismis diinya iilkeleri firmalar1 ile rekabet edebilecek diizeye
gelebilmesi, daha ¢agdas ve refah diizeyi yliksek yasam standardina ulasmamiz ile orantilidir.
Daha verimli galisanlar, daha verimli isler, daha verimli isletmeler ile iilkemiz sanayisinin
gelismesi, katma degeri olan isler ile bir adim 6ne gegebilmesi, kisa zamanda ulagilmasi

gereken bir hedeftir.

Konu Klasik Uretim Yalin Uretim
Planlama Tahminleme - PUSH  Miisteri istekleri - PULL
Uretim Fazla stok Sifir stok
Bekleme Siires1 Uzun Kisa
Part1 Bayikligi Genis Kiigiik, devamli akig
Muayene Omekleme 26100 - kaynakta kontrol
Yerlesim Fonksiyonel Uretim akisma gore
Esneklik Diigiik Yiiksek

Tablo 6 Klasik Uretim ile Yalin Uretim Karsilastirmasi
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Isletmelerin temel amac1 kar elde etmektir. Kar1 maximize etmek iizerine, tarih boyunca
bircok felsefe, yaklasim ele alinmustir. Isletmelerin karini arttirmalari, verimli bir iiretim, etkin
bir planlama ile miimkiin olabilmektedir. Bu noktada Uretim Planlama konusunun ne kadar

kapsamli ve isletmeler i¢in hayati derecede 6nemli oldugu goriilmektedir.

Isletmelerde verimsiz uygulamalar, etkin olmayan insan kaynag ile, israf edilen is giicii ve
enerji ile olumsuz tablolarla karsilasiimaktadir. Bugiin iilkelerin biiylime oranlari, saglam
ekonomileri veya en ufak yaprak kipirdamasindan son derece etkilenen ekonomik tablolar
diinyanin glindemidir. Reformist yaklasimlar ile ekonomisini saglamlastirmak, biiyliime
oranlarini arttirmak, kisi bas1 milli gelirlerini arttirmak isteyen lilkeler, bu amaca giden yolda;

bacasi tiiten bir iiretim, sanayi, teknoloji olmak zorunda oldugunu bilmektedirler.

Sanayi igletmelerinin etkin sekilde yonetiminde, iiretimlerini en iyi sekilde planlamalar1 ve
uygulamalar1 adina, yeni yaklagimlar isletmeleri daha iyiye gotiirmektedir. Bu yaklasimlarin
onciilerinden olan Yalin Uretim, bu tez kapsaminda ele alinmistir. Yalin Uretim yaklasimi ile
yapilan {retim planlama ile Geleneksel Yaklasim ile yapilan {retim planlama
karsilastirildiginda goriilmektedir ki; isletmeler hedeflerine ulagabilmek i¢in yeni yaklagimlari
hizla benimsemeli, buna gore kadrolarini olusturmali ve bu felsefelerin hakkini veren
uygulamalar ile daha iyi rekabet edebilir hale gelmeli ve isletmelerinin siirdiiriilebilirligini

saglamalidirlar.

Isletmelerin siirdiiriilebilirligi, siiphesiz ki maliyetlerin optimum diizeyde tutulmas: ile
dogrudan baglantilidir. Maliyet, iiriin iiretimi i¢in gerekli olan faaliyetler sonucu olusur. Bu
faaliyetler ile en hizli sekilde istenen kalitede {iriin elde edilmesi amaglanir. Ancak olusan
maliyetin, sirketin rekabet edebilirligini slirdiirmesine izin vermesi sarttir. Benzer iirlinleri
ireten isletmeler, benzer alanlarda faaliyet gosteren kurumlar bu konuyu birinci glindem
maddeleri yapmak zorundadirlar. Eger isletme iiriiniiniin, rakiplerinin arasinda, pazarda
alicisina ulasan bir {irlin olmasini istiyorsa; maliyetlerini, rakiplerinin maliyet ortalamasindan
altta tutmay1 hedeflemis olmalidir. Maliyet minimizasyonu ile rekabete devam edebilecek

sirketler, siirdiiriilebilir olabilir, isletmelerini gelecege tasiyabilir.

70



Rekabet edebilmek i¢in maliyet minimizasyonu kadar, miisteri taleplerine en hizli ve
istenen kalitede cevap verebilmek de son derece onemlidir. Pazar paymi korumak veya
biiyiitmek isteyen isletmelerin bu konuda da caba gostermeleri zorunludur. Uriin dagitimy,
lojistik konular1 en az {riin {iretimi sirasindaki siirecler kadar iyi yoOnetilmelidir.
Hammaddenin temininden, nihai miisterinin eline iirlin ulasana kadar, bir ¢cok asama vardir.

Tiim bu asamalarda siire¢ iyi yonetilmeli, hiz kavramina odaklanilmalidir.

Yalin yaklagimda israf konusu genisce ele alinir. Kaynaklarin verimli kullanimi 6nemli bir
basliktir. Bu noktada, yalin yaklasim igerisinde, yesil yaklagim kavrami barinmaktadir. Yesil
yaklasim da atiklarin en aza indirildigi, en az enerji ve kaynak kullanimi ile verimli bir

kaynak kullanim1 ile doga ile uyum i¢inde faaliyetlerin siirdiiriilmesi 6nemsenir.

Tiim bu yaklagimlar, kavramlar, felsefeler, tanimlamalar; bize gostermektedir ki yetismis
insan giicli, bulundugu kurumlar icerisinde, sorumluluk tasiyarak, gerekli hamleleri yaparak,
iilke sanayisini ileriye tasimalidir. Maliyet minimizasyonu, Rekabet edebilirlik,
Stirdiirtilebilirlik, Yalin yaklasim, Yesil yaklasim konular1 kendi igerisinde genisge birgok alt
baslik barindiran konulardir. Isletme faaliyetleri, bu kavramlarin can buldugu alanlardir, bu
tanimlamalarin anlamlandig1 yerlerdir. Bu baglamda, Tez’de Dordiincii Boliim olan “Bir
Isletmede Uretim Planlama Yaklasimi” boliimiinde, isletme alani igerisinde, yukaridaki

yaklagimlarin 6nciiliigiinde yapilan faaliyetler aktarilmak istenmistir.

Uretim Planlama departmani biinyesinde, Satin Alma siireci kontroliinden baslayarak, Stok
Yonetimi, Sevkiyat Organizasyonu, Siparis Analizi, Talashi Imalat siire¢ ydnetimi, Montaj
yonetimi, Bakim Onarim biriminin ¢alisma verimliligi (liretim faaliyetlerinin aksamadan
ilerlemesi ile dogrudan baglantil), Bilgi Islem faaliyetleri ile isletme verilerinin dogru ve hizli
okunmasi sonucu etkin {iretim planlama faaliyetlerinin gerceklestirilmesi konularinda yapilan

iyilestirmeler, isletme igerisinde can bulan kavramlarin yansimasidir.
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