
• Tasar›m kavram›, size neleri ça¤r›flt›r›yor? Gerçekleflmesi olas› olmayan bir
hayali mi? Yoksa gerçekleflmesi olas› bir projeyi mi? Ya da bir flekil çözme
çal›flmas›n› m›?

• “Araflt›rma”, “Gelifltirme” ve “Tasar›m” kavramlar› aras›nda herhangi bir iliflki
var m›d›r?

• Tasar›m çal›flmalar›nda bilgisayardan yararlan›labilir mi? Nas›l?
• Üretim süreci tasar›m›nda baflar›l› olmak için nelere önem vermek gerekir?
• Endüstri iflletmelerinde kullan›lan teknolojiler ile hizmet iflletmelerinde kullan›-

lan teknolojiler aras›nda fark var m›d›r?
• Üretim sistemlerinin iflletilmesinde, bak›m-onar›m gereksinmeleri nas›l karfl›la-

n›r? ‹flletme içinde bir bak›m-onar›m birimi mi kurmal›, yoksa bu hizmeti d›fla-
r›dan m› sat›n almal›d›r?
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Otomotiv sektöründeki geliflmeler, Dünya ekonomisindeki güç dengelerini de¤ifl-
tirebilecek boyutlardad›r.

Peter DRUCKER, Japonya’da ortaya ç›kan yeni motor endüstrisini,
“Endüstrilerin Endüstrisi” olarak adland›rm›flt›r. Art›k, Dünya’da bir üretim sis-
temi tasar›m yar›fl› bafllam›flt›r. Her geçen gün, yepyeni bir üretim süreci tasar›m›
ileri sürülmektedir. 

1. Dünya Savafl›’ndan sonra Henry FORD ve General Motors’tan Alfred SLOAN, yeni
üretim sistemi tasar›mlar›yla, ABD’nin k›sa sürede Dünya Ekonomisine hakim ol-
mas›n› sa¤lad›lar. 2. Dünya Savafl›’ndan sonra ise, TOYOTA MOTOR COM-
PANY’den Eiiji Toyoda ve Taiicti Ohno, “Yal›n Üretim Sistemi” tasar›m›na öncü-
lük ederek, Japonya’y›, bugünkü ekonomik üstünlü¤üne ulaflt›rd›lar.

1950’li y›llarda genç bir Japon mühendisi olan Eiiji TOYODO ile TOYOTA’n›n
üretim baflmühendisi Taiichi OHNO, “KANBAN” denilen ünlü “JUST IN TIME -
Stoksuz Üretim Sistemi”ni tasarlad›lar. Bu tasar›m›, uygulamada yerine getirmek
son derece zordu. Yeni tasar›, üretimdeki tüm stoklar› ortadan kald›r›yordu. Bu
kusursuz üretim sisteminin tek bir parças› bile az›c›k aksayacak olsa, tüm sistem
bütünüyle duruyordu. Tasarlanan üretim yap›s›nda iflçilik, hata, stok, gelifltirme
süresi, haz›rl›k süresi, üretim alan›, fire, ürün teslim h›z›, müflteri memnuniyet-
sizli¤i gibi de¤iflkenler en aza indiriliyor, gelecekte de tamamen s›f›rlanmas›
amaçlan›yordu.

Yeni üretim sistemi tasar›s›nda, üretim hatt› (kayan bant) hiç durmayacak,
hiç bak›m-onar›m olmayacak, ürünler hatt›n sonunda, do¤rudan do¤ruya al›c›-
lara giden gemi ve kamyonlara yüklenecek, çal›flanlar aras›ndaki iletiflim yüz yü-
ze olacak ve çal›flanlar iflletmede ömür boyu çal›flacakt›.

Amaçlar›m›z

Bu Üniteyi tamamlad›¤›m›zda;

tasar›m kavram›n› tan›mlamak,

süreç tasar›m sistemini aç›klamak, 

süreç tasar›m modellerini betimlemek,

süreç tasar›m› etkileyen temel etkenleri aç›klamak,

üretim sistemlerinin kurulufl ve iflletimi ile ilgili konular› tart›flmak 

için gerekli bilgi ve becerilere sahip olaca¤›z.

Bu Ünite’de ifllenen konular› daha iyi anlayabilmeniz için, 6. Ünite’de
yer alan “Planlama ifllevini, 11. Ünite’de yer alan “Ürün Tasar›m›” kav-
ram›n› ve 13. Ünitedeki bütün konular› yeterli düzeyde ö¤renmifl olma-
n›z gerekir.
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TASARIM KAVRAMI

Tasar›m kavram›n› tan›mlamak

‹flletmecilik yaz›n›nda, araflt›rma, gelifltirme ve tasar›m kavramlar›, genellikle ye-
terli bir aç›kl›¤a kavuflmam›flt›r. Asl›nda, bu üç terim, birbirini destekleyen ve bü-
tünleyen bir nitelik tafl›r. Söz konusu kavramlar, k›saca flu flekilde tan›mlanabilir:

Araflt›rma: Al›fl›lm›fl›n, söylenmiflin, yay›nlanm›fl›n, uygulanm›fl›n d›fl›ndaki yeni
bilgi, düflünce, fikir, sistem, teknik ve yöntemlerin ortaya konulmas› (keflfedilme-
si) sürecidir.

Gelifltirme: Var olan (mevcut) bilgi, düflünce, fikir, sistem, teknik ve yöntemle-
rin iyilefltirilmesi sürecidir.

Tasar›m: Yürürlükteki ürünlerin, süreçlerin ve yöntemlerin özelliklerinde
güncel de¤ifliklikler yapan veya bunlar› yeniden biçimlendirme ya da yeni ge-
reksinmelere uygun ürün, üretim veya kullan›m biçimine (formuna) dönüfltür-
me sürecidir.

‹flletmecilikte tasar›m, araflt›rma ve gelifltirme çal›flmalar›n›n ekonomik bir so-
nuca ulaflt›r›lmas›na yöneliktir. ‹flletmelerin en önemli yap›sal (stratejik) kararlar›-
n›n bafl›nda, yeni ürünlerin gelifltirilmesi, tasar›m› ve seçimi yer al›r. Daha sonra
da, bu ürünleri üretecek üretim sistemlerinin tasarlanmas›na s›ra gelir. ‹flletmeler-
de ürün ve üretim sistemlerinin tasar›m›n› etkileyen bafll›ca etkenleri, befl ana
grup içinde toplamak mümkündür:

1 Amaç ve politikalar
2 Pazarlama stratejileri
3 Ürüne iliflkin tüketici istekleri
4 Ekonomik de¤erlendirmeler
5 Üretim olanaklar›
Bilindi¤i gibi, iflletmenin üretim kalitesine, üretim miktar›na, üretim maliyetine

ve üretim zaman›na iliflkin amaç ve politikalar› vard›r. ‹flletmenin izledi¤i politika,
rakiplere oranla daha iyi kalitede mal veya hizmet üretip pazarlamaksa, üretim sü-
reci tasar›m›nda zaman, miktar ve maliyet etkenleri ikinci planda kalacakt›r. Bu
durumda bütün a¤›rl›k kaliteye verilecek, üretim zaman›ndan ve üretim maliyetin-
den, kaliteyi düflürmeyecek flekilde tasarruf sa¤lanmaya çal›fl›lacakt›r. ‹flletmenin
genel amaç ve politikas›, rakiplere oranla daha düflük fiyatla mal pazarlamaksa,
bu kez a¤›rl›k maliyet azaltmaya verilecek, di¤er etkenler ikinci planda kalacakt›r.

‹flletmenin pazarlama stratejisi, üretim süreci tasar›m›n› etkileyen önemli etken-
lerden birisidir. Üretim süreci tasarlan›rken, seçilen hedef pazara uygun pazarla-
ma karmas› elemanlar›n›n oluflturulmas›, asl›nda, ürün tasar›m› anlam›na gelir. Ta-
sar›mda yal›nl›¤›n gözetilmesi, parçalar›n montaj›nda basitli¤i sa¤lamakta ve üre-
tim maliyetini düflürmektedir. Bu da pazarlama karmas› oluflturmay›, fiyat de¤ifl-
keni aç›s›ndan kolaylaflt›rmaktad›r. Örnek olarak IBM, 1988 öncesinde, matrix ya-
z›c›lar›, dünyan›n en düflük maliyetli üreticisi olan Japon Seiko iflletmesinden sa-
t›n almaktayd›. 1988 y›l›ndan sonra IBM, daha yal›n bir tasar›m yaparak, kendi ya-
z›c›lar›n› üretmeye bafllam›flt›r. Yeni tasarlanan yaz›c›, % 65 oran›nda daha az par-
çadan olufltu¤u için, montaj süresinden % 90 tasarruf sa¤lanm›fl ve bu yolla üre-
tim maliyeti düflürülerek, pazarlama üstünlü¤ü sa¤lanabilmifltir.

Ürüne iliflkin etkenler, ürünün ifllev olarak, kullan›m olarak, dayan›kl›l›k ve gü-
venilirlik olarak, estetik ve görünüm olarak boyutlar›yla ilgilidir. Ürünün kullan›l-
mas› kolay olmal› ve görünüm olarak tüketicileri doyuma ulaflt›rmal›d›r. Son y›l-
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Birincil amaç kalite ise, üretim süreci
tasar›m›nda maliyet, zaman ve
miktar ikinci planda kalacakt›r.

Ürüne iliflkin etkenler, daha esnek
üretim sistemleri kurmay› gerektirir.

Araflt›rma, gelifltirme ve
tasar›m: Yürürlükteki uygula-
malar›n özelliklerinde güncel
de¤ifliklikler yaparak iflletme kâr›n›
art›rmaya yönelik çal›flmalard›r.
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larda, özellikle dayan›kl› tüketim mallar›n›n tasar›m›nda, ürüne iliflkin birçok de-
¤iflkenden yararlan›lmaktad›r. Örnek olarak elektrik süpürgesine hal› y›kama özel-
li¤i kazand›rmak, cep telefonuna telesekreter ifllevi yüklemek, televizyona teletex
ve telefax ifllevi eklemek, bilgisayara CD ve faks ifllevleri monte etmek ve benzeri
birçok yenilik, üreticilere belirli bir rekabet üstünlü¤ü sa¤lamaktad›r. Dolay›s›yla,
bu ürünlerin üretiminde de, düne oranla bugün, daha esnek üretim sistemleri kur-
ma zorunlulu¤u vard›r.

Mal ve hizmet üretiminin temel amac› ekonomik boyutludur. Tasarlanmakta
olan mal veya hizmetin, hangi fiyattan ne kadar sat›labilece¤i tahmin edilerek,
sa¤layaca¤› kâr hesaplanmal›d›r. Kâr› art›rmak için, sat›fl miktar› ile sat›fl fiyat›n›n
yüksek olmas›na çal›fl›l›rken, üretim maliyetinin de düflük tutulmas›na çaba göste-
rilmelidir. Dolay›s›yla, üretim sistemi tasarlan›rken, k›sa, orta ve uzun dönemde
rekabet üstünlü¤ü sa¤layacak ve kâr› art›racak teknolojilere a¤›rl›k verilmelidir.

Üretim süreci tasar›m›n› etkileyen bir baflka etken de, üretim olanaklar›d›r.
Üretim sistemi gelifltirilirken, üretimde kullan›lacak malzemenin, teknolojinin ve
iflçili¤in de tasarlanmas› gerekir. ‹flletmenin elindeki olanaklara göre, ürünün
üretiminde kullan›lacak malzeme, teknoloji ve iflçilik planlamas›na gidilir. Bu
aflamada, iflletmenin finans bölümüyle, sat›nalma bölümüyle, yak›n iliflkiler kur-
mak gerekir.

Üretim sistemi tasar›m›n›n her aflamas›nda, iç ve d›fl çevrelerle etkili bir ileti-
flim sa¤lanmal›, ürün tasar›m›nda yap›sal bir hata yap›lmamal›d›r. 

GELENEKSEL ÜRET‹M S‹STEMLER‹
Otomotiv Yan Sanayi Derne¤i, geleneksel seri üretim sisteminin en belirgin özel-
liklerini tafl›yan, Boston’un güneyindeki GM FRAMINGHAM’›n Massachusetts’deki
montaj tesisinde yapt›klar› gözlemlerini flöyle anlatmaktad›r: 
“Gözleme, Montaj Hatt›n›n yan› bafl›ndaki koridorlar› inceleyerek bafllad›k, Kori-
dorlar, nöbeti devralmaya gelen dolayl› (endirekt) iflçilerle doluydu. Bu iflçilerin
hiçbiri, asl›nda üretime bir de¤er eklememektedir. Tasar›mc›lar, biraz düflünseler,
bu dolays›z iflçilerin yapt›klar› ifli yapacak baflka yollar bulabilirlerdi.”
“Koridorlardan sonra, üretim hatt›n›n kendisini inceledik. Her ifllem merkezinin
yan›nda, parça y›¤›nlar› vard›r. Etrafa da¤›lm›fl kutular ve di¤er geçici ambalaj
malzemeleri, çöpe at›lmay› bekliyordu. Hatt›n üzerinde, iflçiler, eflit olmayan bir
flekilde da¤›t›lm›flt›. Baz› iflçiler, yetiflebilmek için delice kofltururken, baz›lar› siga-
ra içmeye, hatta gazete okumaya bile zaman bulabilmekteydi. Bu arada, yerine
uymayaca¤› kesinleflen parçalar, çöp tenekelerine at›l›yordu.”
“Üretim hatt›n›n sonunda, genifl bir alanda, kusurlu üretilmifl pek çok otomobil,
sevkiyattan önce yo¤un bir onar›ma tabi tutuluyordu. Hatta, ço¤u kez, ar›zalar
tam giderilmeden, otomobiller pazara sunuluyordu.”
“Boya kabinine ve daha sonra montaj hatt›na yolculuk için s›rada bekleyen, çok
say›da bitmifl gövde stoku ve Detroit civar›ndaki GM’nin parça üretim tesislerin-
den sevk edilmifl ve ço¤u hâlâ tren yolu vagonlar›nda duran parça sto¤u hemen
göze çarp›yordu”.
“Son olarak, Framingham iflçileri, befl alt› kez iflten ç›kar›lm›fllard›.”

Tasar›mda Ussall›k
Bilindi¤i gibi, belirli bir sonucu, en az kaynak kullanarak gerçeklefltirme çabalar›-
na ussall›k (ak›lc›l›k=rasyonellik) ya da ekonomiklik denir. Ürün ve üretim siste-
mi tasar›m›nda, ussall›k ilkelerine ba¤l› kalmak gerekir. Bu konudaki bafll›ca us-
sall›k ilkeleri; standartlaflt›rma, yal›nlaflt›rma ve  kodlamad›r.
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Tasarlanan üretim sistemi, k›sa,
orta ve uzun dönemde, iflletme
kâr›n› art›rmal›d›r.



• Standartlaflt›rma: Bir ürünün veya onu oluflturan parçalar›n boyut, biçim, per-
formans ve kalite özelliklerinin, endüstri kolu, ülke veya dünya ölçüsünde ol-
mak üzere önceden saptanm›fl de¤erlerine standart, bu amaca yönelik çal›fl-
malara da standartlaflt›rma denir.
Standartlaflt›rman›n en belirgin yarar›, sat›n almay›, stoklamay›, bak›m-onar›-
m›, montaj ifllemlerini ve pazarlamay› kolaylaflt›rmas›d›r. Mallar›n, endüstri, ül-
ke ve dünya standartlar›na uygun olarak üretilmesi, bütün endüstride, bütün
ülkede ve bütün dünyada kullan›labilmesine olarak sa¤lar.
‹flletmeler, son y›llarda giderek artan bir oranda ISO 9000 Serisi Standartlar›
kullanmaya bafllam›fllard›r.

• Yal›nlaflt›rma: Bir ussal›k önlemidir. ‹flletmelerin, ürettikleri mallar›n çeflidini ve
bu mallar›n üretildi¤i üretim sürecini, ekonomik amaçlarla s›n›rland›rmalar›na
ve ussallaflt›rmalar›na yal›nlaflt›rma denir. Kaynak ›sraf›n› önlemek, enerji tü-
ketimini azaltmak, daha kaliteli ve güvenilir ürünler üretmek, çevre kirlili¤ini
en aza indirmek, k›saca kârl›l›¤› art›rmak için iflletmeler, her türlü yal›nlaflt›r-
may› tasarlamak durumundad›r.

• Kodlama: Ürün ve üretim sistemi tasar›m›n› kolaylaflt›ran önemli etkenlerden
biri de kodlamad›r. Bir ürün, bazen, binlerce parçadan, ham ve yard›mc›
maddeden ve iflletme malzemesinden oluflur. Ürün tasar›m› aflamas›nda, bun-
lar›n tek tek belirlenerek, birbirinden kolayca ay›rt edilebilmesi gerekir. Bu
ay›rt etme iflleminin sözcüklerle veya isimlerle yap›lmas›, özellikle çok çeflit
üreten iflletmelerde, karmafl›kl›k ve hatalara yol açar. Ayr›ca, stoklar›n bilgi-
sayarla izlenmesi durumunda, kodlama, kaç›n›lmaz bir zorunluluktur.
Bir iflletmenin fiziksel ve fiziksel olmayan varl›k ve eylemlerinin, de¤iflik ölçü-
lere göre s›n›fland›r›larak harf, rakam veya sembollerle ifade edilmesine kod-
lama denir. Kodlamayla, iflletmelerdeki varl›klar, hammaddeler, yard›mc› mad-
deler, malzemeler, parçalar, ifl emirleri, üretim bölümleri, maliyet ö¤eleri, ifl-
görenler, ücretler, kolayca birbirinden ay›rdedilip, stoklan›r ve istenildi¤i za-
man üretim sürecine gönderilir. 

SÜREÇ TASARIMI
Bilindi¤i gibi, üretim sistemleri girdi, süreçleme, ç›kt› ve geribildirim ö¤elerinden
oluflur. Üretim girdileri, süreçlenerek, ç›kt›lara dönüfltürülür. Buna göre, dönüflüm
süreci, girdileri ç›kt›lara dönüfltürmek için ifl merkezleri ve bu ifl merkezlerinde
yap›lan ifllemler seti olarak tan›mlanabilir.

Gerçekten de iflletme girdileri, çeflitli ifl ve ifllem merkezlerinde, çeflitli ifllemle-
re tabi tutularak, iflletme ürününe dönüfltürülür. Hasta insanlar, bir hastanede çe-
flitli ifllemlere tabi tutularak, sa¤lam insanlara dönüfltürülür. Okuma yazma bilme-
yenler, bir okulda çeflitli aflamalardan geçirilerek, okur -yazarlara dönüfltürülür.
Ar›zal› arabalar, bir servis istasyonunda çeflitli ifllemlere tabi tutularak, sa¤lam ara-
balara dönüfltürülür. Bu örneklerdeki sistem ve süreçler, birbirinden oldukça fark-
l› olmakla beraber, yine de aralar›nda kavramsal ve mant›k olarak önemli benzer-
likler vard›r.

Dönüflüm süreci tasar›m› s›ras›nda, çeflitli sorular›n yan›tlanmas› gerekir. Örnek
olarak; üretilmesi düflünülen mal veya hizmetin özellikleri nelerdir? Ç›kt›n›n hac-
mi ne kadar olacakt›r? Üretim için hangi araç-gereç daha uygundur? Hangi dona-
n›m ve teknolojilere gereksinme olacak ve bunlar›n maliyeti ne olacakt›r? Tasar-
lanmakta olan süreç, emek yo¤un mu yoksa sermaye yo¤un mu olacakt›r? Süreç
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Yal›nlaflt›rma: Üretim süreçlerinin
daha verimli ve daha üretken
duruma getirilmesi çabas›d›r.

Süreç  tasar›m›:  Bir  mal›n  
üretimindeki  özel  aflamalar›n
tan›mlanmas› ve bu aflamalar›n 
özelliklerinin öngörülmesidir.

Kodlama: Bir iflletmenin fiziksel
ve fiziksel olmayan varl›k ve
eylemlerinin de¤iflik ölçülere göre
s›n›fland›r›larak harf, rakam ve
sembollerle ifade edilmesidir.

Standartlaflt›rma: Bir ürünün
veya onu oluflturan parçalar›n,
önceden saptanm›fl de¤erlere
uygun üretilmesine iliflkin
çabalard›r.



tas›r›m›, asl›nda, üretimdeki özel (spesifik) ad›mlar›n tan›mlanmas› ve bu ad›mla-
r›n bafll›ca özelliklerinin belirlenmesidir. Dolay›s›yla, süreç tasar›m›, yeni ürünler
için yap›labilece¤i gibi, de¤iflen teknoloji ve pazar koflullar› nedeniyle gereksinme
duyulan mevcut süreçlerin yeniden tasar›m› için (reengineering) de yap›labilir.
Süreç tasar›m›, özellikle flu durumlarda gerekli olur; 
• mevcut dönüflüm süreci, maliyetleri rekabet koflullar›n› zorlaflt›racak düzeyde

art›r›yorsa, 
• mevcut süreç, üretim verimlili¤ini olumsuz yönde etkileyen bir çal›flma alan›-

na sahipse,
• mevcut süreç, çal›flanlar›n moralini bozacak biçimde kötü tasarlanm›flsa,
• üretilen ürün hacminde önemli ve kal›c› bir de¤ifliklik olmuflsa,
• yeni araç-gereç ve donan›mla üretimde bir ifllem kolayl›¤› sa¤lanacaksa,
• özellikle kütüphane, hastane, restaurant, banka gibi iflletmelerin hizmet mer-

kezlerinde, sürekli ve b›kt›r›c› kuyruklar olufluyorsa.
Süreç tasar›m› ile bir önceki ana konuda incelenen ürün tasar›m kavram› ara-

s›nda, yak›n bir iliflki vard›r. Bu iliflki, özellikle son y›llarda, Amerikan iflletmele-
rinde “Efl Zamanl› Mühendislik (Simultaneous Engineering)” kavram›n› gündeme
getirmifltir. fiekil 14.1, Efl Zamanl› Mühendisli¤i simgelemektedir.

fiekil 14.1’de izlenece¤i gibi, efl zamanl› mühendislik, süreç tasar›m›yla sürekli
etkileflimli olarak ayn› zamanda yürütülen ürün tasar›m›n› ifade eder. Artan reka-
bet koflullar›nda üstünlük sa¤layabilmek için birçok büyük Amerikan iflletmesi, efl
zamanl› mühendisli¤i kullanarak, ürün tasar›m›n› ve üretim süreçlerini, ayn› za-
manda ve çok h›zl› olarak yapma yoluna gitmifltir.

Gere¤ine uygun süreç tasar›m›, üretim verimlili¤ini artt›r›r, üretim maliyetleri-
ni düflürür, çal›flanlar›n moralini yükseltir ve daha birçok yararlar sa¤lar. Baflar›l›
bir süreç tasar›m›n›n bafll›ca yararlar›, flu flekilde s›ralanabilir:

Ürün Düflüncesi

Ekonomik ve teknik
yap›labilirlik çal›flmas›

Ürün Tasar›m›
Üretim Süreci
    Tasar›m›

Yeni Ürünün Üretimi
    ve Pazarlanmas›
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• Ürünün üretim süresini k›salt›r.
• Süreçteki stok miktar›n› azalt›r.
• Üretim haz›rl›k süresini (Setup Time) k›salt›r.
• Çal›flma alanlar›ndaki araç-gereç ve makina say›s›n› azalt›r.
• Hammadde, yard›mc› madde, iflletme malzemesi maliyetlerini azalt›r.
• Üretim  pro¤ramlamas›,  üretim  kontrolü  ve  çizelgeleme  sistemlerini

kolaylaflt›r›r.
• Üretimde esneklik sa¤lar.

Uygulamada, eski hantal üretim süreçlerini ça¤dafl tasar›mlarla de¤ifltiren ifllet-
melerin, büyük rekabet üstünlükleri sa¤lad›¤› görülmektedir. Örnek olarak, Sun
Mikrosistem iflletmesi, 1982 y›l›ndan bu tarafa, bilgisayar üretiminde kullan›lan
ürünleri üretmektedir. ‹flletmenin ilk üretim binas›, flirketin büyümesi ve kapasite-
sinin artmas› sonucu, hantal ve karmafl›k bir çal›flma alan›na dönüflmüfltü. Kapa-
site artt›kça de¤ifltirilen yeni süreçlerde, koordinasyon kaybolmufl, malzemeler,
araç-gereçler, makineler, donan›mlar ve insanlar karmakar›fl›k bir durumdayd›.
Sürekli de¤iflen ürün karmas›n›n üretilmesi, üretim süreci’nin ifllerli¤ine de¤il, bü-
tünüyle çal›flanlar›n ola¤anüstü çabas›na dayanmaktayd›. Dönüflüm sürecinin ve-
rimsizleflti¤ini fark eden yönetim, yeni bir üretim binas›n›n yap›lmas›na karar ver-
mifltir. Yeni bina tasarlan›rken, bafll›ca flu amaçlar dikkate al›nm›flt›r:
• Koflullara göre de¤iflen ürün de¤iflikliklerini ve yeni ürün karmalar›n› karfl›la-

yacak süreç esnekli¤ini sa¤lamak.
• Malzeme ve ifl ak›fl›n› iyilefltirerek, üretim verimlili¤ini ve üretim kali-

tesini art›rmak.
• Çal›flanlar›n, çal›flma koflullar›n› iyilefltirerek, onlar› güdülemek ve yetenekle-

rini art›rmak. 
• Süreçte, bilgisayarl› sistemler kullanarak, etkili koordinasyon ve kontroller

yapmak.
Yeni bina ve yeni süreç tasar›m› sonucunda, ürünleri zaman›nda müfl-

terilere teslim performans› % 50 artm›fl, üretim hacmi genifllemifl, verimli-
lik ve kalite yükselmifltir.

Süreç tasar›m› niçin rekabet üstünlü¤ü sa¤layacak, boyutta bir önem ta-
fl›r? Baflar›l› bir süreç tasar›m›n›n bafll›ca yararlar› nelerdir? Örnekler
vererek tart›fl›n›z.

Dünyay› de¤ifltiren makine olay›nda, süreç tasar›m›n›n, ne kadar önemli
oldu¤u vurgulanm›flt›r. Henry Ford’un ve General Motors’un üretim sü-
reçleri, tasarlan›p uygulamaya konuldu¤u dönemlerde, son derece büyük
ifllevler görmüfl, verimlili¤i, üretkenli¤i ve kârl›l›¤› art›rm›flt›r. Öyle ki, bu
tür süreçleri örnek alan, ABDiflletmeleri, k›sa sürede, ABD’yi süper eko-
nomik güç durumuna getirmifllerdir. Ancak, unutulmamal›d›r ki, iyinin
daha iyisi de tasarlanabilir. Gerçekten de, Dünyay› de¤ifltiren makina ör-
ne¤inde de belirtildi¤i gibi, Japon mühendisleri, Ford ve General Motors
fabrikalar›n› ça¤d›fl› b›rakacak önemde, bütünüyle yepyeni bir üretim sü-
reci tasarlay›p uygulamaya koyabilmifllerdir. Bu yeni üretim süreci yak-
lafl›m›, yerden, iflgücünden zamandan ve stoklardan ola¤anüstü tasarruf
sa¤lam›fl, hatalar› neredeyse s›f›ra indirmifltir. Hiç unutmay›n! Küresel
dönemde, iyinin daha iyisini bulma yar›fl› bafllam›flt›r. 

Süreç Tasar ›m› 269

1



SÜREÇ TASARIMI S‹STEM‹

Süreç tasar›m sistemini aç›klamak.

Üretim süreci, girdileri ç›kt›lara dönüfltüren bir dizi ö¤eyi, bu ö¤elerin bütünlefl-
mesinden oluflan yap›y› ve bu yap› içindeki bir dizi ifllemi içerir. Süreç kararlar›,
hem yeni ürünler için hem de mevcut ürünlerdeki de¤ifliklikler için söz konusu-
dur. Üretim süreci planlan›rken göz önünde bulundurulacak temel amaç, hedef-
lenen kalitedeki ürünleri, en az maliyetle üretebilecek yap›y› ya da sistemi kur-
makt›r. Bu yap› tasarlan›rken, üretilmesi düflünülen ürünlerin üretim ifllemlerinin
aflama aflama tan›mlanmas› gerekir. fiekil 14.2, süreç kararlar› al›n›rken göz ö-
nünde bulundurulmas› gereken bilgileri ve yap›lmas› gereken bafll›ca çal›flmalar›
göstermektedir.

fiekil 14.2’den de izlenebilece¤i gibi etkili bir süreç tasar›m›, faaliyet tasar›m›
ve ifl tasar›m› yapabilmek için herfleyden önce, bir ürün analizinin yap›lmas› ge-
rekir. Belirli özellikleri tafl›yan belirli bir üründen, belirli bir dönemde ne kadar
üretilece¤i, ürün analiziyle ortaya konur. Bu bilgi, süreç için gerekli araç ve ge-
reçleri, gereksinime duyulacak sermaye miktar›n›, baz› üretim ö¤elerinin içeride
mi yap›laca¤›n› ya da sat›n m› al›naca¤›n› belirlemede kullan›l›r. Süreç tasar›m› ta-
mamlan›nca, belirli özellikleri tafl›yan belirli miktarda ürünlerin, belirlenen ifl ta-
n›mlar›n›n yap›ld›¤› ifllem merkezlerinde hangi rotay› izleyerek üretilece¤i ortaya
konulmufl olur.

Özellikler

Üretim
Miktar›

Rota

‹fl
Tan›mlar›

Süreç Tasar›m›

Fa
aliy

et Tasar›m›

‹fl

Tasar›m
›

Araç-Gereç
GereksinimiÜrün Ünalizi

Sermaye Yap/Sat
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Çizelge 14.1’de, süreç planlama sisteminin bafll›ca üç temel aflamas›nda yap›l-
mas› gereken çal›flmalar gösterilmifltir.

Süreç tasar›m›, asl›nda, döngüsel bir süreçtir. Ürün bilgileri ve üretim sistemi
bilgileri, süreç planlama aflamas›nda, teknoloji seçimine, yerleflim düzenine ve
üretimi yapacak olan personel tahminine dönüflmektedir. Dolay›s›yla, süreç tasa-

G‹RD‹LER SÜREÇ TASARIMI ÇIKTILAR

1) Ürün Bilgisi

- Ürün talebi

- Ürün fiyat›

- Ürün örne¤i

- Rekabet durumu

- Tüketici istekleri

- Ürünün özellikleri

2) Süreç Bilgisi

- Sermaye gereksinimi

- Üretim ekonomisi

- Bilinen teknolojiler

- Yeni teknolojiler

- Zay›fl›klar

- Üstünlükler

- Kaynak tasarrufu

1) Süreç Tipi Seçme

1) Dikey Bütünleflme

- Sat›c›larla bütünleflme

- Yan sanayi

- ‹çerde yapma

- Sat›n alma

3) Süreç Çal›flmalar›

- Temel teknolojiler

- Araç-gereç

5) Üretim

-Üretim s›ras›

- Malzeme özellikleri

- Personel gereksinimi

6) Yerlesim

- ‹fl ak›fl›

- Yerleflim plan›

- ‹kincil teknolojiler

- Ürünün özellikleri

- Ürünün standartlar›

- Üretilebilirlik

4) Donan›m

- Otomasyon oran›

- Makinalar

- Donan›m seçimi

1) Teknolojik süreç

- Spesifik tasar›m

- Süreçleri ba¤lama

2) Yerleflim

- Ayr›nt› planlar›

- Ayr›nt›l› ifl ak›fllar›

- Ayr›nt›l› donan›m

3) Personel tahmini

- Bölüm gereksinimleri

- ‹fl gerekleri

- ‹flletme gereksinimleri

- Öncelikli gereksinimler

- ‹fle al›flt›rma
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r›m›nda karfl›lafl›lan sorunlar, ard›fl›k olarak ve bir kerede çözümlenir. Her aflama-
dan sonra, önceki aflamalar tekrar incelenir. Önceki aflamalar› tekrar gözden ge-
çirmenin amac›, son aflaman›n önceki aflamalarda saptanan en iyi yolu etkileyip
etkilemedi¤ini belirlemektir. 

Süreç tasar›m sisteminin bafl›lca aflamalar› ve bu aflamalarda yap›lmas›
gereken bafll›ca çal›flmalar nelerdir? Süreç tasar›m› neden döngüsel bir
süreçtir?

Dünyay› de¤ifltiren makine ve büyük t›rnak içinde de¤inilen “geleneksel
üretim sistemleri” bölümünde de¤inilen saptamalar birlikte de¤erlendiri-
lirse, süreç tasar›m›n›n ne kadar önemli oldu¤u ortaya ç›kar. Ford ve Ge-
neral Motors, kendi üretim süreçlerinin mükemmel oldu¤una inan›yorlar-
d›. Asl›nda, pek çok iflletme yönetisi de ayn› tutum içinde davran›r. Buna
“iflletme körlü¤ü” de denir. Yöneticiler, yönettikleri sistemin kusursuz ol-
du¤una inan›r; aksakl›klar› kolay kolay göremezler. Ancak, d›flardan, ko-
nunun uzman› olan bir araflt›rmac›, sistemdeki t›kan›kl›klar› ve israflar›
kolayca görebilir. Gerçekten de Otomotiv Yan Sanayi Derne¤i gözlemcile-
ri, GM GRAMINGHAM’›n Massachusetts’deki montaj sürecindeki söz ko-
nusu aksakl›klar› tek tek görmüfller ve hakl› bir elefltiride bulunmufllar-
d›r. Bu israfl› ve yozlaflm›fl süreçleri ortadan kald›rmak için mevcut sü-
reçler s›k s›k yeniden tasarlanmal›d›r. 

SÜREÇ TASARIMINI ETK‹LEYEN TEMEL ETKENLER

Süreç tasar›m›n› etkileyen temel etkenleri aç›klamak.

Üretim sistemlerin temel ifllevi, tüketicilerin istek ve arzular›n› doyuma ulaflt›rarak
biçim ve kalitedeki ürünleri, en düflük maliyetle, en k›sa zamanda ve yeteri mik-
tarda üretmektedir. Üretim sistemleri, bu ifllevi yerine getirebilecek flekilde tasar-
lanmal›d›r. Söz konusu tasar›m yap›l›rken, bafll›ca flu etkenler göz önünde bulun-
durulmal›d›r;
• ürün talebi,
• üretim esnekli¤i,
• otomasyon düzeyi,
• ürün kalitesi,
• tüketici ile iliflki düzeyi.

Ürün Talebi
Üretim süreci tasar›m›, ürün talebinin bütün yönleri’nin aç›l›m›yla bafllar. Talep
tahminlerinin birinci boyutu, dönemsel talep miktarlar›n› öngörmektir. Talepteki
dönemsel art›fl ve azal›fllar, mevsimlik dalgalanmalar ve benzeri günlük, ayl›k ve
y›ll›k de¤iflmeler, üretim sürecinin türünü ve kapasite saptamas›n› etkiler.

Talep tahminlerinin ikinci önemli boyutu, ürünün sat›fl fiyat› ile ilgilidir. Fiyat
belirlenirken, reklam, kredili sat›fl, sat›fl sonras› hizmetler, özel ürün tasar›m›, stok
politikas›, yükleme politikas›, kalite ve di¤er üretim ve pazarlama de¤iflken ve po-
litikalar› da göz önünde bulundurulmal›d›r. Üretim sürecindeki ifl tasar›mlar›,
ürünlerin fiyatlar›na da ba¤l›d›r. Fiyatlar, pazar fiyatlar›n›n alt›nda tutulacaksa, ta-
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lep fazla olacak ve buna ba¤l› olarak üretim sürecinin kapisitesi de yüksek tutu-
lacakt›r. Fiyatlar yüksek tutulacaksa, talep azalacak ve sürecin kapasitesi de düflük
tutulacakt›r. 

Di¤er taraftan, de¤iflik üretim süreci türleri, de¤iflik rekabet üstünlükleri veya
zay›fl›klar› sa¤lar. Baflka bir deyiflle, üretim sürecinin türü, talebi azalt›r veya ço-
¤alt›r. Dolay›s›yla, üretim süreci tasarlan›rken, ürün miktar›, ürün fiyat› ve üretim
süreci türü, birbiriyle etkileflimli olarak ele al›n›p karara ba¤lanmal›d›r. 

Üretim Esnekli¤i
Üretim sürecinin, tüketicinin gereksinmelerine, h›zla yan›t verebilme yetene¤ine,
üretim esnekli¤i denir. Uygulamada, bafll›ca iki tür esneklikten söz edilir. Bunlar,
ürün esnekli¤i ve miktar esnekli¤idir. Ürün esnekli¤i, bir ürünün üretiminden di¤er
bir ürünün üretimine, h›zla geçebilme yetene¤idir. Miktar esnekli¤i ise üretilen
ürün ya da verilen hizmet miktar›n› h›zla artt›rabilme yetene¤idir.
Ürün esnekli¤i, çok say›da tüketiciye, farkl› özelliklerdeki ürünün küçük partiler
halinde üretilmesi ya da ürünün h›zl› bir flekilde üretilmesi istendi¤inde gerekli
olur. Örnek olarak, son y›llarda gözlemledi¤imiz esnek otomasyon sistemleri bü-
yük ölçüde ürün esnekli¤i olanaklar› sa¤lamaktad›r.

Miktar esnekli¤i, talepte büyük dalgalanmalar oldu¤unda ve ürün stoklar›n›n
bu dalgalanmalara yan›t veremedi¤i durumlarda önem kazan›r. Genellikle serma-
ye yo¤un üretim sistemlerinde, miktar esnekli¤i yüksektir. Buna karfl›l›k, emek
yo¤un hizmet iflletmelerinde, miktar esnekli¤i daha düflüktür. Dolay›s›yla, emek
yo¤un iflletmeler, yüksek talep durumlar›nda, ya yar›m gün (part-time) çal›flan ifl-
görenler veya geçici çal›flan iflgörenler çal›flt›rma yoluna giderler.

Otomasyon Düzeyi
Süreç tasar›m›nda, otomasyon olanaklar›ndan ne ölçüde yararlan›laca¤›na karar
vermek de önemli bir konudur. Son zamanlarda, iflgücü giderlerinden tasarruf
etmek, çal›flanlar›n ifli yavafllatma, ifle devams›zl›k, grev gibi eylemlerinden kur-
tulmak için otomasyona gidildi¤i gözlemlenmektedir. Gerçekten de otomasyon
düzeyi artt›kça, üretim sisteminin kapal›l›k oran› artmakta ve iflgücünden kay-
naklanan sorunlar azalmaktad›r. Ancak, otomasyonun hem donan›m olarak
hem de bu donan›m›n iflletimi ve onar›m› aç›s›ndan pahal› bir sistem oldu¤u
unutulmamal›d›r. 

Üretim sürecindeki otomasyon düzeyini belirlerken, otomasyonun ürün kalite-
si ve ürün esnekli¤i üzerindeki olumlu etkileri ölçülmeli ve toplam getirisinin top-
lam götürüsünden yüksek olmas›na çal›fl›lmal›d›r.

Ürün Kalitesi
Küresel dünya de¤erlerinin en bafl›nda, kalite yer almaktad›r. Kalite, hem top-

lumun yaflam düzeyini yükseltmekte hem de iflletmelere rekabet üstünlü¤ü sa¤la-
maktad›r. Geleneksel iflletmecilikte, yüksek kaliteli ürünler, üst gelir grubundaki
az say›daki tüketiciler için özel olarak üretilirdi. Mercedes, Jaguar, Rolls Royce gi-
bi arabalar, bu geleneksel yaklafl›m›n ürünleri olarak ortaya ç›km›flt›r. Japonlar,
öncelikle araba alan›nda, bu eski görüflü y›km›fllard›r. Japonlar›n Toyoto otomo-
billeri, gelir grubuna bak›lmaks›z›n en yüksek kalitede ve genifl kitleler için üre-
tilmektedir. Günümüzde, hemen her ürünün üretiminde, birinci önceli¤i kalite al-
maktad›r. Bu nedenle, üretim süreci tasarlan›rken, öngörülen kaliteyi tutturma ko-
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flulu aranmal›d›r. Ayr›ca, süreç ifllerken, herhagi bir nedenle oluflacak kalite hata-
lar›n› an›nda belirleyecek izleme ve erken uyar› sistemleri, süreç tasar›m›yla bir-
likte tasarlanmal›d›r.

Tüketici ‹le ‹liflki Düzeyi
Genellikle hizmet iflletmelerinde, üretim s›ras›nda, tüketiciyle birebir iliflki olmak-
tad›r. Örnek olarak, t›bbi tedavi ve kuaförlük hizmetlerinde, tüketici, aktif olarak
üretim sürecinin içinde bulunmaktad›r. Dolay›s›yla, tüketiciyle iliflki düzeyi, iflin
özelli¤i nedeniyle yo¤un olan durumlarda süreç, tümüyle tüketiciye göre yönlen-
dirilmelidir. Buna karfl›l›k, fast-food restoranlarda oldu¤u gibi, tüketicinin üretim
ortam›nda olmas›na ra¤men, üretim sürecine müdahale edemedi¤i durumlar da
vard›r. Böyle durumlarda, üretim süreci, yo¤un ve standartlaflt›r›lm›fl hizmet vere-
cek biçimde tasarlanmal› ve bu süreç içinde maliyet, fiyat ve hizmetin tamamlan-
ma süresi iyi dengelenmelidir. 

SÜREÇ TASARIMI MODELLER‹

Süreç tasar›m modellerini betimlemek.

Üretim süreci tasar›m›nda, birçok modelden yararlan›l›r. Bunlar›n en önemlilerini
flu flekilde s›ralamak olurludur:
• Ürüne dayal› süreç tasar›m› 
• Sürece dayal› süreç tasar›m›,
• Hücreli üretim (grup teknolojisi) süreç tasar›m›
• Bilgisayar destekli tasar›m (CAD)
• Otomatik malzeme sevk sistemleri
• Esnek üretim sistemleri
• Otomatik üretim planlama ve kontrol sistemleri
• Bilgisayar bütünleflik üretim sistemleri 
• Ofis otomasyonu
• ‹maj iflleme sistemleri
• Elektronik veri de¤iflimi
• Karar destek sistemleri
• Yapay zeka ve uzman sistemler

Yukar›daki modellerin ilk sekiz tanesi, genellikle endüstri iflletmelerinde, son-
rakiler de hizmet iflletmelerinde çok yayg›n olarak kullan›l›r. Burada, yaln›zca ürü-
ne dayal› süreç tasar›m›, bilgisayar destekli tasar›m ve bilgisayar bütünleflik üretim
sistemleri üzerinde k›saca bilgi vermekle yetinilecektir.

Ürüne Dayal› Süreç Tasar›m›
Ürüne dayal› süreç tasar›m›nda, ürünü üretmek için gerekli olan tüm üretim ifllem
ve aflamalar›, yaln›zca bir üretim bölümünde grupland›r›l›r. Ürüne dayal› süreç ta-
sar›m›nda, ürünün üretimi, belirli bir rota izleyecek biçimde organize edilir. Bu tür
süreçte ürün, hammadde olarak, sonra yar›mamul olarak ve sürecin en sonunda
da bitmifl mamul olarak, geri dönmeksizin ve yön de¤ifltirmeksizin do¤rusal bir
yolda ilerler. fiekil 14.3’de, hammaddelerin, parçalar›n, altmontaj›n, montaj›n ve
bitmifl ürünlerin do¤rusal bir yol izledi¤i görülmektedir.

Ürüne dayal› süreçte, genel olarak üç üretim biçimi uygulan›r. Bunlar  kesikli
birim üretim,  süreç üretimi ve hizmet teslimi olarak adland›r›l›r.
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Kesikli birim üretimde, süreç yaln›zca tek bir ürüne tahsis edilebilece¤i gibi,
birbirinden farkl› ürünler, ayn› üretim veya montaj hatt›nda parti parti de üretile-
bilir. Örnek olarak, buzdolab›, çamafl›r makinesi, bulafl›k makinesi gibi ürünler
parti parti üretilebilir. Bu durumda, üretim veya montaj hatt›nda, üretilecek ürün-
lerin özelliklerine göre de¤ifliklikler yap›lmas› gerekir.

Bilgisayar Destekli Tasar›m (CAD)
Bilgisayar destekli tasar›m (Computer–Aided Design–CAD), ürün tasar›m›nda ve
süreç tasar›m›nda bilgisayar olanaklar›ndan yararlanmay› sa¤layan ça¤dafl bir yak-
lafl›md›r. CAD, optik karakterleri alg›lay›p inceleyebilen teknolojileri, bilgisayar
grafi¤i teknolojilerini, üretim süreci tasar›m›yla bütünlefltirilmifl teknolojileri ve di-
¤er tasar›m teknolojilerini kapsar. Söz konusu bilgisayar destekli tasar›m teknolo-
jileri, ayn› zamanda, üretim süreci üzerindeki makinalar›n ve ifllemlerin ard›fl›k
kullan›m›n›n tasar›m›nda, ekran üzerinde çeflitli testler yapmada, prototip test et-
mede ve de¤ifltirmede de kullan›l›r.

Bilgisayar destekli tasar›m (CAD) ve bilgisayar destekli mühendislik (Compu-
ter–Aided Engineering–CAE) sistemleri, önceleri plan ve harita çizmede kullan›l›r-
ken, günümüzde daha da geliflerek ürün tasar›m›nda, süreç tasar›m›nda, bunlar›n
analiz ve testinde, üretim planlama ve çizelgelemesinde, de¤ifliklikleri güncelle-
mede ve tasar›m bilgilerini depolamada kullan›lmaktad›r. Bilgisayar deste¤i, üre-
tim sürecinin kontrolünde de söz konusudur. Bilgisayar destekli üretimde (Com-
puter–Aided Manufacturing–CAM), üretim, bilgisayar kontrolünde yap›l›r. CAM
sistemindeki her makina, programlanm›fl yap›lara göre, araçlar› seçme ve yönet-
me yetene¤ine sahiptir. CAM sistemlerinde s›k s›k tasar›m de¤ifliklikleri yap›labi-
lir, üretim esnekli¤i sa¤lan›r ve üretim süreci etkili olarak kontrol edilir.

Parça

Hammadde

Parçalar

Hammaddeler Parçalar Alt Montaj Montaj Bitmifl Ürün
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Bilgisayar Bütünleflik Üretim Sistemleri
Bilgisayar bütünleflik üretim (Computer-Integrated Manufacturing - CIM) sistemle-
ri, gelece¤in toplam fabrika otomasyonunun veya gelece¤in insans›z kapal› sistem
fabrikalar›n›n ilk basit modelleridir. Baflka bir deyiflle, bu sistemler, geleneksel
üretim ifllevlerinin, otomatik teknolojilerle yer de¤ifltirmifl, otomasyona dönüflmüfl
biçimidir. Çok k›sa bir gelecekte, üretim, hiç insan müdahalesi olmadan, bilgisa-
yar›n yönetti¤i robotlardan oluflan bir fabrikada yap›l›p tüketicilere sunulacakt›r.

CIM, tasar›mdan üretime ve da¤›t›ma kadar tüm üretim faaliyetlerinin planlan-
mas›, gerçeklefltirilmesi ve denetimi için gerekli olan bilgisayar donan›m›n›, yaz›-
l›m›n›, veri ve bilgi taban› yönetimini ve iletiflimini ifade eden bütünleflik bir kav-
ramd›r. CIM’in bafllang›ç amac›, do¤rudan do¤ruya iflgücü maliyetlerini yok etmek
de¤il, bilgi ak›fl›nda otomasyon sa¤lamakt›r. Üretimde otomasyon yoluyla do¤ru,
sa¤l›kl› ve h›zl› bilgi ak›fl›, bir taraftan yar› yar›ya maliyet tasarrufu sa¤larken, di-
¤er taraftan da üretimde insan hatalar›n› ortadan kald›rarak kaliteyi yükseltmekte-
dir. fiekil 14.4’te, CIM teknolojisi, bütünleflik olarak gösterilmifltir.

Bilgisayar bütünleflik üretim sistemlerinde gerçek etkinli¤e, farkl› parçalar›n
veri ve bilgi tabanlar›n›n birbirine ba¤lanmas›yla ulafl›l›r. Örnek olarak; veri taba-
n› ve bilgi taban›n› birlefltirmek için, CAD ile CAM’›n birleflmesine izin verilir. Bü-
tünüyle birlefltirilmifl bir sistemde, yaln›zca tasar›m, test, malzeme tedariki, fabri-
kasyon ve montaj otomatik de¤il, ayn› zamanda üretim planlama ve çizelgeleme
ifllevleri de di¤erleriyle otomatik olarak bütünlefltirilmifltir.

CIM, tasar›m baflar›s›n›, üretim verimlili¤ini ve üretim kalitesini yükseltirken;
yer de¤ifltirmeleri, stok düzeylerini ve malzeme maliyetlerini azalt›r. CIM, tek tek
ayr› teknolojilerin toplam› de¤il, de¤iflik teknolojilerin bütünleflmesidir. Böylece,
sistemdeki her parçan›n bütünleflik yarar› ile bireysel yarar›, uzun dönemde,
geometrik olarak artm›fl olur.

Robotlar
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Günümüzde, üretim sistemlerinin tasar›m›, genellikle bilgisayar destekli-
dir denebilir mi? Gelece¤in üretim sistemlerinde, insan ö¤esinin yerini,
hangi ö¤e alacakt›r?

Dünyay› de¤ifltiren makine örnek olay›nda vurgulanan yeni üretim sis-
temleri de kal›c› olmayacakt›r. Bilgisayar ve bilgisayarlar›n denetiminde-
ki endüstriyel robotlar, bugün yayg›n bir uygulama alan› bulmufltur. Pek
k›sa bir dönemde ise bilgisayar bütünleflik üretim sistemleri, endüstri
üretimini, otomatik olarak yapacakt›r. Hizmet üretiminde ise insan›n ye-
rini yapay zeka ve uzman sistemler alacakt›r. Bu durumda, yapay zeka-
ya sahip bilgisayar denetimindeki robotlar, üretim sistemlerinde, bütü-
nüyle insan›n yerini alm›fl olacakt›r. Baflka bir deyiflle, k›sa bir gelecekte,
insanlar, geçimlerini, kesinlikle, kol gücüyle de¤il, tam tersine, beyin gücü-
ne ba¤l› yeni tasar›mlarla sa¤layacaklard›r.

ÜRET‹M S‹STEMLER‹N‹N KURULUfiU VE ‹fiLET‹M‹

Üretim sistemlerinin kurulufl ve iflletimi ile ilgili konular›
tart›flmak.

Üretim süreci tasar›m›ndan sonra s›ra, tasarlanan üretimi gerçeklefltirecek üretim
sisteminin bütünüyle kurulmas›na gelir. Kurulufl aflamas›ndaki, yasal, finansal ve
teknik konular›, ilgili bilim dallar›na b›rakarak, burada yaln›zca, konunun üretim
yönetimini ilgilendiren yönlerine k›saca de¤inmekle yetinilecektir.

Yerleflim ve Üretim Hatt›n›n Dengelenmesi
Üretim sisteminin kurulufl aflamas›na gelinmesi, konunun seçilmifl bir yat›r›m pro-
jesine dönüfltü¤ünü gösterir. Yat›r›m projesinde, k›sa, orta ve uzun dönemde bek-
lenen kâr› kazand›racak k›vaml› bir kurulufl yeri, k›vaml› bir iflletme büyüklü¤ü
(kapasitesi) ve k›vaml› bir sat›fl miktar› (talep) öngörülmüfltür. Buna göre, proje-
de öngörülen ifl ve ifllemlerin, projede öngörülen süreler içinde, hiç aksat›lmadan
uygulanmas› gerekir.

Uzman elemanlardan oluflturulmufl uyumlu bir ekip, projede öngörülen ürünü
gerçeklefltirecek üretim aflamalar›n› (üretim sürecini), projedeki tan›mlara göre
kurulufl yerine yerlefltirir. Bu yerleflimde, süreçteki canl› ve cans›z varl›klar›n ha-
reketleri toplam›n›n minimum olmas›na çal›fl›l›r. Buna, üretim hatt›n›n dengelen-
mesi denir. Üretim hatt›n›n k›vaml› dengelenmesi, üretim kalitesini art›r›rken, üre-
tim maliyetlerini azaltarak, iflletmeye büyük bir rekabet üstünlü¤ü kazand›r›r.

‹yi dengelenmifl bir üretim hatt›nda, bir saniye bile bofl bekleyen bir iflçi, bir
makine, bir parça, bir hammadde, bir iflletme malzemesi ve bir yar›mamul yoktur.
Örnek olaylarda da belirtildi¤i gibi, günümüz iflletmecili¤inde bofl bekleme “stok”
ve her stok da bir israf say›l›r. Bu da dolay›s›yla, bofluna oluflmufl bir maliyet de-
mektir. Bu tür maliyetler, iflletmeye rekabet zay›fl›¤› yarat›r.

Üretim hatt›n› dengelemek için, birçok bilgisayar benzetim (simülasyon) paket
yaz›l›m› gelifltirilmifltir. Üretim sürecinin yap›s›na uygun bir yaz›l›mla, k›vaml› den-
geleme yap›l›r ve herhangi bir hataya yol açmadan, üretim sisteminin kurulmas›
yoluna gidilir.

Üretim sistemi kurulduktan sonra, belirli bir süre, deneme üretimi yap›l›r. Bu
aflamada, sistemin planland›¤› gibi iflleyip ifllemedi¤i denetlenir. Ortaya ç›kan ak-
sakl›klar giderildikten sonra, kurucu ekip, kurdu¤u üretim sistemini, iflletimi yapa-
cak ekibe devreder.
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Üretim hatt› dengelenirken hangi ilkeden yararlan›l›r? Üretim sistemin-
deki süreçlerin k›vaml› dengelenmesi, iflletmenin rekabet gücünü nas›l
etkiler?

Dünyay› de¤ifltiren makine örnek olay›nda, yeni üretim sistemi, üretimde-
ki tüm stoklar› ortadan kald›rmaktad›r. Üretim hatt›n›n k›vaml› denge-
lenmesi, aylak iflçilik, hata, stok, fire gibi olumsuz etkenleri bütünüyle or-
tadan kald›rm›flt›r. Oysa, büyük t›rnaklar aras›nda de¤inilen geleneksel
üretim sistemlerinin elefltirisinde de belirtildi¤i gibi, üretim hatt› birçok
aksakl›klarla doludur. Süreçte, etrafa da¤›lm›fl kutular, parça y›¤›nlar›,
bofl bekleyen iflçiler ve makineler, ürün y›¤›nlar› ve daha birçok maliyet
art›r›c› uygulamalar, aç›kça görülmektedir.

Üretim Planlamas›
Baflar›l› bir üretim planlamas› yapabilmek için herfleyden önce, iflletmenin gelecek-
teki sat›fl düzeylerinin tahmin edilmesi gerekir. Talep tahmini, üretim ve pazarla-
ma bölümlerinin bir araya gelerek, birlikte saptad›klar› bir de¤iflkendir. Gelecek-
teki gerçek talep baflar›yla belirlenebilirse, bu sat›fl› karfl›layacak bir üretim plan-
lamas› yap›l›r ve eksik veya fazla bir üretimin ortaya koyaca¤› dengesizlikler da-
ha bafllang›çta ortadan kald›r›lm›fl olur.

Burada, uygulamada, yerine göre biri veya birkaç› birlikte kullan›lan bafll›ca is-
tatistiksel talep tahmin yöntemlerinin yaln›zca adlar› verilmekle yetinilecektir.
• Beklenen de¤er yöntemi
• S›n›rlar› daraltma yöntemi
• Pert yöntemi
• Medyan
• Mod
• Hareketli ortalama yöntemi
• Üssel düzeltme yöntemi
• Aritmetik ortalama
• Regrasyon tahmin yöntemi
• Ekonometrik tahmin yöntemleri

Bunlar›n d›fl›nda, daha birçok sat›fl tahmin yöntemi vard›r. Bunlar›n baz›lar›n›n
kullan›m› kolay iken, baz›lar›n›n kullan›lmas› uzmanl›k ister. Her durumda do¤ru
ve geçerli bir tahmin yöntemi yoktur. Tahmin yapmakla görevli olan kifli veya
ekip, duruma uygun bir sat›fl tahminine dayanarak, y›ll›k üretim plan ve program-
lar›n› yapacakt›r.

Üretim planlamas›, günlük, haftal›k veya ayl›k üretim düzeylerini belirleme ifl-
levidir. Bir üretim plan› haz›rlan›rken, üç seçenek vard›r. Bunlar;
• stok maliyetlerinin artmas›na katlanarak, günlük, haftal›k veya ayl›k üretim

miktar›n› ayn› tutmak,
• stok miktar›n› minimum düzeyde tutarak, üretim miktar›n› günlük, haftal›k ve-

ya ayl›k talep dalgalanmalar›na göre de¤ifltirmek,
• yukar›daki iki seçene¤in uygun bir oran›n› uygulamak. Örnek olarak, üretim

miktar›n› uzunca bir süre de¤ifltirmemek, ancak sat›fllar›n çok yükseldi¤i veya
azald›¤› zamanlarda de¤ifltirmek.
Üretim planlamas›nda hangi seçene¤in ye¤lenece¤i, maliyet karfl›laflt›rmas›yla

belli olur. Hangi seçenek toplam maliyetleri en aza indirecekse, o seçene¤in gös-
terdi¤i üretim plan› uygulamaya konur.
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Üretim sistemlerinin iflletimini, üretim yöneticileri yapar. Üretim yönetiminin bu
görevi baflar›yla yerine getirmesinde, bilgisayar yaz›l›mlar›na büyük gereksinme
duyulur. ‹zmir merkezli Konsan Bilgi ve Teknoloji Grubu, haz›r giyim üretim
yönetimi ve denetimi için bir yaz›l›m program› haz›rlam›flt›r. Konsan Enfor-
masyon Destek Sistemi (EDS) isimli yaz›l›m, iflletmelere, giyim üretimi planla-
ma, üretim, takip, stok ve sat›nalma sistemlerinin, zaman, etüd ve verimlilik öl-
çüm yöntemlerinin do¤ru uygulanmas›na yard›mc› olmaktad›r. ‹zmir’de Sun
Tekstil’de baflar›yla uygulanan program›n özelli¤i, tümüyle Türk mühendis ve
programc›lar taraf›ndan yarat›lm›fl olmas›d›r. Konsan EDS’nin Windows NT
Terminal Server iflletim sistemi ile uyumlu oldu¤unu belirten programc›lar, ya-
z›l›mlar›n›n hem yerel hem de internet üzerinde mesafe s›n›r› olmaks›z›n çal›fl-
t›r›labilece¤ini söylemektedirler.

Bak›m-Onar›m Planlamas›
Ça¤dafl üretim sistemlerinde, makina oran›n›n çok yüksek düzeyde olmas›, ba-
k›m-onar›m konusuna önem kazand›rm›flt›r. Makinalar›n bozulmas›, baflka bir de-
yiflle; makinalar›n üretim ifllemlerinden bir süre ayr›lmas›, binlerce iflgücü saatinin
bofl geçmesine, dolayl› iflçilik ve genel üretim giderlerinin artmas›na, tüketici tale-
binin karfl›lanamamas›na, ›skarta ve fire oran›n›n yükselmesine, müflteri yitirmeye
veya geç mal teslim etme tazminat› ödemeye ve belki de iflletmenin bütünüyle
durmas›na neden olabilir.

Araç-gereç ve makinalar›n ifller durumda olmamas›, üretim ak›fl›, verimlilik ve
dolay›s›yla maliyetler üzerinde olumsuz etkilere neden oldu¤u için, iflletmeleri,
bak›m-onar›m maliyetlerine katlanmak zorunda b›rakm›flt›r.

Bak›m-onar›m modellerinde, bafll›ca iki tür maliyet sözkonusudur. Bunlar (1)
önleyici bak›m-onar›m maliyeti, (2) ar›za bak›m-onar›m maliyeti.

Önleyici bak›m maliyeti, y›kama, ya¤lama, temizleme, art›klar› toplama, boya-
ma gibi dönemsel ifllemlerden veya genel bir gözden geçirme (revizyon) ifllemle-
rinden do¤ar. Önleyici bak›m-onar›m›n amac›, ar›zalar ortaya ç›kmadan önce, ba-
z› önlemler alarak, ar›zalar› azaltmakt›r.

Önleyici bak›m-onar›m, ne kadar iyi yap›l›rsa yap›ls›n, yine de baz› ar›zalar
olacakt›r. Bu durumda ise, ar›za bak›m-onar›m› sözkonusu olur.

Önleyici bak›m-onar›m maliyetleriyle, ar›za bak›m, onar›m maliyetleri aras›nda
oldukça önemli iliflkiler vard›r. fiekil 14.5 bu iliflkileri göstermektedir.
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fiekil 14.5 Bak›m-Onar›m

Maliyetleri



Bak›m-onar›m planlamas›nda izlenecek çeflitli politikalar vard›r. Bunlar›n en
baflta gelenleri, flu flekilde s›ralanabilir;
• bak›m-onar›m ekibini ve bak›m-onar›mda yararlan›lan araç-gereç ve makina

say›s›n› bol bulundurmak,
• önleyici bak›ma büyük önem vermek,
• yedek üretim kapasitesini haz›r bulundurmak,
• ifllem merkezleri aras›nda yar›mamul stoklar› bulundurmak.

Baz› karmafl›k üretim sorunlar›n›, dört ifllemle, eflitliklerle ya da di¤er say›sal
yöntemlerle simgelemek ve çözümlemek olas› de¤ildir. Böyle durumlarda, soru-
nun kaynakland›¤› sistem, gerçek iflleyiflindeki gibi ka¤›t üzerinde yapay olarak
iflletilir ve bu yapay iflleyifle bakarak, k›vaml› bir çözüm bulunur. Bu gerçek siste-
me benzetme ifllemine, benzetim, taklit veya yabanc› dildeki karfl›l›¤›yla simulas-
yon ad› verilir. Bak›m-onar›m planlamas› genellikle benzetim modelleriyle yap›l›r.

Kalite Kontrolü
Bilindi¤i gibi, üretim girdileri, belirli bir üretim sürecinden geçerek, sonunda tü-
keticilere sunulacak ç›kt›lara dönüflür. Mal ve hizmetleri tüketicilerin be¤enisine
sunmadan önce, bunlar›n standartlara uyup uymad›¤›n› kontrol etmek gerekir.
Kalite kontrolü, belirli bir sisteme göre yap›lmas› gereken, oldukça masrafl› bir
üretim yönetimi ifllevidir. Kalite kontrol maliyetleri, kalite kontrol sistemini kur-
mak ve iflletmek için yap›lan harcamalardan oluflur.

Günümüzün giderek artan rekabet koflullar›nda, iflletmelerin yaflamlar›n› de-
vam ettirebilmeleri, rakiplere oranla daha kaliteli mamuller üretmelerine ba¤l›d›r.
‹letiflim ve ulafl›m aç›s›ndan küçülen, ekonomik aç›dan büyüyen bugünkü dünya-
da, tüketiciler, bol ve ucuz mal aray›fl› al›flkanl›klar›n›, kaliteli mal aray›fl› yönün-
de de de¤ifltirmifllerdir. Bu de¤iflim, iflletmeleri, Toplam Kalite Yönetimi yaklafl›-
m›na yöneltmifltir. ‹flletmeler için toplam kalite yönetimi anlay›fl›, yeni bir üretim
yönetimi felsefesi ve yeni bir yönetim tarz› olmaya bafllam›flt›r. Bu yeni yaklafl›m,
“ISO 9000 Kalite Güvencesi Sistem Standartlar›” uygulamalar›n› getirmifltir. ISO
9000 kalite güvencesi sistem standartlar›, ulusal ve uluslararas› düzeyde haz›rlan-
m›fl sistem standartlar›d›r.

1979 y›l›nda, ‹ngiliz Standartlar Enstitüsü (BSI), Uluslararas› Standardizasyon
Organizasyonu (ISO)’na baflvurarak, kalite güvencesi teknikleri ve uygulamalar›-
na iliflkin uluslararas› bir standard›n haz›rlanmas› için bir teknik komite oluflturul-
mas›n› istemifltir. Sekreterli¤ini ve baflkanl›¤›n› Kanada’n›n üstlendi¤i Kalite Gü-
vencesi adl› ve ISA/TC 170 numaral› komisyon, ISO 9000 standartlar›n›n yaz›m›n›
1986 y›l›nda tamamlam›fl ve bu standartlar› 1987 y›l› bafl›nda yay›nlam›flt›r. ISO
9000 standartlar›n›n temelini, ‹ngilizlerin BS 5750 standartlar› ile Kanadal›lar›n CSA
Z-299 standartlar› oluflturmufltur.

Haz›rlanmas›nda 41 ülkenin kat›l›mc›, 22 ülkenin de gözlemci olarak görev
ald›¤› ISO 9000 Serisi Standartlar›, k›sa bir sürede, uluslararas› kabul görmüfltür.
50 ülke, bu standartlar›, hiç de¤ifltirmeden, ulusal standart olarak yay›nlam›flt›r. 50
ülke aras›nda Amerika, Japonya-Avrupa Toplulu¤u ve Avrupa Serbest Ticaret
Birli¤ine (EFTA) ba¤l› tüm ülkeler vard›r. 

Türk Standartlar› Enstitüsü, ISO 9000 Standartlar›n›, 1988 y›l›nda, ad›n› de¤iflti-
rerek TS-6000 Serisi olarak yay›nlam›fl, Aral›k 1991’de ise, uluslararas› dil birli¤ine
uymak amac›yla, TS-ISO 9000 olarak yeniden yay›nlam›flt›r.
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Türk Standartlar› Enstitüsünün hiç de¤ifltirmeden yay›nlad›¤› ISO 9000 stan-
dartlar›, kendi içinde bir dizi standarttan oluflur. Bunlar, flu flekilde s›ralanabilir:
• TS-ISO 9000 Kalite Yönetimi ve Kalite Güvencesi Standartlar›-Seçim ve Kulla-

n›m K›lavuzu
• TS-ISO 1901 Kalite sistemleri-Tasar›m/Gelifltirme, Üretim-Tesis ve Hizmette

Kalite Güvencesi Modeli
• TS-ISO 9002 Kalite Sistemleri-Üretim ve Tesiste Kalite Güvencesi Modeli
• TS-ISO 9003 Kalite sistemleri-Son Muayene ve Testlerde Kalite Güvencesi

Modeli
• TS-ISO 9004-1 Kalite Yönetimi ve Kalite sistemi Elemanlar› K›lavuzu
• TS-ISO 9004-2 Kalite Yönetimi ve Kalite sistemi Elemanlar›-K›s›m2-Hizmetler

‹çin K›lavuz
• TS-ISO 9005 (ISO 8402) Kalite Sözlü¤ü
• TS-ISO 10011-1 Kalite sistemleri tetkiki-K›lavuz-K›s›m1-Tetkik

Toplam kalite yönetimini benimseyen iflletmeler, Uluslararas› Kalite Standartla-
r› Kurulufluna üye standart enstitülerine ya da ülkemizde Türk Standartlar› Ensti-
tüsüne (TSE) baflvurarak ISO 9000 belgesi alabilirler. ‹yi bir kalite sistemi kurabi-
len ve iflletebilen iflletmelerin belge almalar› oldukça kolay olmaktad›r. Belge alan
iflletmeler, TSE taraf›ndan, y›lda en az bir kere gözetim ve incelemeye tabi tutu-
lur. Belgenin geçerlilik süresi 3 y›ld›r.

Rekabet yar›fl›n›n h›zlanmas› ve tüketicilerin kalite güvence belgesi olan ifllet-
meleri tercih etmeye bafllamalar›, ülkemizde de ISO 9000 belgesi alma yönünde
iflletmeleri harekete geçirmifltir. Belgelendirmeye haz›rl›k ve belgelendirme süre-
si, iflletmenin büyüklü¤üne, iflletmenin mevcut kalite sistem dökümantasyonuna
ve organizasyonuna ba¤l› olarak de¤ifliklik gösterebilir. Belirli alt yap›s› olan ifl-
letmelerde, belgelendirme süresi 6 ay ile 18 ay aras›nda tamamlanabilir. Bel-
gelendirme iste¤inde bulunan iflletme, belgelendirme kurulufllar›ndan birisini
seçer ve bir ön görüflme yapar. ‹flletme yetkilisi taraf›ndan imzalanan Baflvuru
Formu, ‹flletme Bilgi Formu, Baflvuru Kontrol Formu ve iflletmenin Kalite
Dökümantasyonu, TSE Kalite Müdürlü¤ü’ne teslim edilir. Böylece, baflvuru yap›l-
m›fl olur. ‹flletme, gerekli koflullar› tamamlad›ktan sonra, kendisine TSE Kalite
Güvencesi Sistem Belgesi verilir.
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ISO 9000 standartlar› kendi içinde
bir dizi standarttan oluflur.

T E L E V ‹ Z Y O N

Üretim Yönetimi program›nda Üretim kavram› ve üretim sistemlerindeki geliflmeler ele al›nmaktad›r.



Özet
Bu Ünitede, ürün ve üretim sistemlerinin tasar›m›n›, tasa-
r›m›n iflletmeler bak›m›ndan önemini, tasar›m› etkileyen
etkenleri, tasar›m modellerini, üretim sistemlerinin kuru-
luflunu ve iflletimini ö¤rendik. Art›k;
• art›k, araflt›rma, gelifltirme ve tasar›m›n anlam›n› ve

birbiriyle iliflkisini (sayfa 265),
• tasar›m› etkileyen bafll›ca etkenlerin neler oldu¤unu

(sayfa 265-266),
• tasar›mda ussall›k ilkelerini (sayfa 266-267),
• süreç tasar›m›n› ve önemini (sayfa 267-269),
• süreç tasar›m sistemini (sayfa 270-272),
• süreç tasar›m›n› etkileyen etkenleri (sayfa 272-274),
• süreç tasar›m modellerini (sayfa 274-276),
• üretim sistemlerinin kuruluflunu ve iflletimini (sayfa

277-281) biliyoruz.
Al›fl›lm›fl›n d›fl›nda, yeni bir bilgi, ürün ve yöntem ortaya
koyma çabas›na araflt›rma; var olan› iyilefltirme çabas›na
gelifltirme ve yürürlüktekilerin güncellenmesine ise tasa-
r›m ad› verilir.
Ürün ve bu ürünü gerçeklefltirecek üretim sistemlerinin
tasar›m› do¤ru yap›l›rsa, iflletme büyük rekabet üstünlü¤ü
sa¤lar. ‹flletmenin amaç ve politikalar›, pazarlama strateji-
leri, tüketici istekleri, ekonomik de¤erlendirme ve üretim
olanaklar›, ürün ve üretim sistemi tasar›m›n› etkileyen
bafll›ca etkenlerdir.

Ürün ve üretim tasar›m› yap›l›rken, standartlaflt›rma, ya-
l›nlaflt›rma ve kodlama gibi ussallaflt›rma ilkeleri gözö-
nünde bulundurulmal›d›r.
Girdileri ç›kt›lara dönüfltürmek için, ifl merkezleri ve bu ifl
merkezlerinde yap›lan ifllemler dizisine dönüflüm süreci
denir. Dönüflüm süreci tasar›m›nda, efl zamanl› mühen-
dislik büyük önem tafl›r. Efl zamanl› mühendislik, ürün ta-
sar›m›n› ve üretim süreçlerini, ayn› zamanda ve çok h›zl›
olarak yapma çal›flmalar›d›r.
Baflar›l› bir üretim süreci tasar›m›, üretim süresini k›salt›r,
stok miktar›n› azalt›r, maliyetleri azalt›r, denetimi kolay-
laflt›r›r, esnekli¤i art›r›r.
Ürün talebi, üretim esnekli¤i, otomasyon düzeyi, ürün
kalitesi, tüketicilerle iliflki düzeyi, süreç tasar›m›n› etkile-
yen bafll›ca etkenler aras›nda say›l›r.
Üretim süreci tasar›m›nda birçok modelden yararlan›-
l›r. Bunlar aras›nda ürüne dayal› süreç tasar›m›, bilgisa-
yar destekli tasar›m (CAD) ve bilgisayar bütünleflik üre-
tim sistemleri (CIM) son zamanlarda büyük ilerleme
sa¤lam›flt›r.
Üretim sistemlerinin kuruluflu ve iflletimi, birbirine ba¤l›
birçok konuyu içerir. Bunlar aras›nda yerleflim, üretim
hatt›n›n dengelenmesi, üretim planlamas›, bak›m-onar›m
planlamas›, kalite kontrolü ve ISO 9000 kalite güvencesi
sistem standartlar›, büyük öneme sahiptir.
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Kendimizi S›nayal›m
Özet bölümündeki konular› yeterince anlay›p anlayama-
d›¤›n›z› ölçmek için afla¤›daki sorular› yan›tlamaya çal›fl›-
n›z. Sorular› zorlanmadan yan›tlad›¤›n›zda bir sonraki Üni-
teye geçebilirsiniz. Ancak zorland›¤›n›z sorulara iliflkin
konular› tekrarlaman›z yarar›n›za olacakt›r. Unutmay›n!
Do¤ru yan›tlar› Ünitenin sonunda bulabilirsiniz.

1. ‹flletmelerin, ürettikleri mallar›n çeflidini ve bu mallar›n
üretildi¤i üretim sürecini, ekonomik amaçlarla s›n›rland›r-
malar›na ve ussallaflt›rmalar›na ne ad verilir?

a. Standartlaflt›rma
b. Yal›nlaflt›rma
c. Kodlama
d. Zenginlefltirme
e. Daraltma

2. Afla¤›dakilerden hangisi, yeniden süreç tasar›m› yap›l-
mas›na gereksinim oldu¤unu gösteren durumlardan biri
olamaz?

a. Mevcut dönüflüm sürecinin maliyetlerinin, rekabet
koflullar›n› zorlaflt›racak flekilde artmas›

b. Mevcut sürecin, üretim verimlili¤ini olumsuz yön-
de etkilemesi

c. Mevcut sürecin, iflletme içinde çat›flma do¤mas›n›
engellemesi

d. Üretilen ürün hacminde, önemli ve kal›c› bir de¤i-
fliklik olmas›

e. Yeni araç-gereç ve donan›mla üretimde bir ifllem
kolayl›¤› sa¤lanmas›

3. Afla¤›dakilerden hangisi, süreç tasar›m›n› etkileyen fak-
törlerden biri olamaz?

a. Ürün talebi
b. Üretim esnekli¤i
c. Otomasyon düzeyi
d. Ürün kalitesi
e. Yönetimin düflünceleri

4. Afla¤›dakilerden hangisi, bilgisayar destekli tasar›m
(CAD)’›n kullan›ld›¤› alanlardan biri olamaz?

a. Ürün tasar›m›
b. Süreç tasar›m›
c. Üretim planlamas›
d. Örgüt yap›s›n›n yeniden organize edilmesi
e. Üretim çizelgelemesi

5. Afla¤›dakilerden hangisi, yeni bina tasarlan›rken hedef-
lenen amaçlardan biri olamaz?

a. Koflullara göre de¤iflen ürün de¤iflikliklerini ve ye-
ni ürün karmalar›n› karfl›layacak süreç esnekli¤ini
sa¤lamak

b. Malzeme ve ifl ak›fl›n› iyilefltirerek, çal›flanlar› gü-
dülemek ve yeteneklerini art›rmak

c. Çal›flanlar›n çal›flma koflullar›n› iyilefltirerek, onlar›
güdülemek

d. Süreçte bilgisayarl› sistemler kullanarak, etkili ko-
ordinasyon ve kontroller yapmak

e. Üretimi standartlaflt›rmak

6. Süreç tasar›m›na iliflkin olarak afla¤›dakilerden hangisi
söylenemez?

a. Süreç tasar›m› döngüsel bir süreçtir.
b. Süreç planlamas›yla ürün ve bilgileri, teknoloji se-

çimi, yerleflim düzeni ve personel tahminine dö-
nüflür.

c. Süreç tasar›m› sonucunda, iflletmenin kurulufl yeri
kesinlefltirilir.

d. Süreç tasar›m›nda karfl›lafl›lan sorunlar, ard›fl›k ve
bir defada çözümlenir.

e. Her flemadan sonra, önceki aflamalar tekrar göz-
den geçirilir.

7. Çok say›da tüketiciye, ulaflt›r›lmak üzere, farkl› özellik-
lerdeki ürünün, küçük partiler halinde ya da h›zl› bir fle-
kilde üretilmesi istendi¤inde, afla¤›dakilerden hangisi zo-
runlu hale gelir?

a. Ürün esnekli¤i
b. Üretim esnekli¤i
c. Miktar esnekli¤i
d. Süreç esnekli¤i
e. Zaman esnekli¤i

8. Afla¤›dakilerden hangisi, ürün ve üretim sistemlerinin
tasar›m›n› etkileyen faktörlerden biri olamaz?

a. ‹flletmenin amaç ve politikalar›
b. ‹flletmenin pazarlama stratejileri
c. Ürüne iliflkin tüketici istekleri
d. Personelin nitelikleri
e. ‹flletmenin ekonomik de¤erlendirmeleri

9. Afla¤›dakilerden hangisi, baflar›l› bir süreç tasar›m›n›n
sonuçlar›ndan biri olamaz?

a. Üretim sürecinin k›salmas›
b. Stok miktar›n›n azalmas›
c. Üretim haz›rl›k süresinin artmas›
d. Üretimde esneklik sa¤lanmas›
e. Araç-gereç ve makina say›s›n›n azalmas›

10. Bir iflletmenin fiziksel ve fiziksel olmayan varl›k ve
eylemlerinin, de¤iflik ölçülere göre s›n›fland›r›larak, harf,
rakam veya sembollerle ifade edilmesine ne ad verilir?

a. Kodlama
b. Yal›nlaflt›rma
c. Standartlaflt›rma
d. S›n›flama
e. Uzmanlaflt›rma
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Yaflam›n ‹çinden
Afla¤›da bu Ünitede inceledi¤imiz konularla ilgili, gerçek
hayattan bir örnek yer almaktad›r. Örnek olay› okuyarak,
bunlara iliflkin sorular› yan›tlay›n›z. Örnek olaylar› dik-
katlice okuyup, sorular› yan›tlaman›z, ö¤rendiklerinizin
pekiflmesi ve daha kal›c› olmas› aç›s›ndan son derece
önemlidir.

VW’den Türkiye Ata¤›

Do¤ufl Otomotiv Holding Yönetim Kurulu Baflkan› ‹lhan
Çetinkaya “bu y›l 34 bin araç satarak 1 milyar dolar ciro-
ya ulaflaca¤›z” dedi.
Do¤ufl Holding, otomobilde birçok markan›n temsilcisi-
dir. Holding, Volkwagen Grubu’nun VW, Audi, Seat ve
Skoda markalar›n›n tümünün Türkiye temsilcili¤ini yü-
rütüyor. Bunun yan›nda Porche’nin de Türkiye temsilci-
si olan Do¤ufl Holding, da¤›n›k haldeki otomotiv flirket-
lerini, geçen y›l, bir çat› alt›nda Do¤ufl Otomotiv Hol-
ding ad›yla birlefltirdi. Holdingin bafl›na ‹lhan Çetinkaya
getirildi.
Holding çat›s› alt›nda yer alan VW Grubu’nu VW’nin ya-
n› s›ra Audi, Seat ve Skoda markal› otomobiller oluflturu-
yor. Bu otomobillerin belirli modellerinde Türk iflçilerinin
yapt›¤› yan sanayi ürünleri kullan›l›yor. Bunlar içinde en
önemlisi, elektrik sistemleridir. Örne¤in, Pasatlar›n tüm
elektrik sistemleri, Türkiye’de üretiliyor. Polo, Bora, Golf,
Lupo, Audi A3, Audi TT ve TTS, Skoda Octavia ve Seat
Toledo’lar›n kablo tak›mlar›, tamamen Türkiye’de üretili-
yor. VW Grubu’nun elektrik sistemlerinde kullan›lan kab-
lo denetlerinin üretildi¤i fabrika Çerkezköy’dedir. 1990
y›l›nda kurulan fabrika, bir Siemens ile VW ortakl›¤›d›r.
Fabrikan›n üretim sistemi, en son teknoloji ile kurulmufl
ve üretim planlamas› ve denetimi bilgisayar destekli sis-
temlerle yap›lmaktad›r. 1550 çal›flan› ile toplam 67,528
metrekarelik alanda üretim yapan fabrika, tüm üretimini 

ihraç etmektedir. fiirketin 1999 y›l› cirosu (sat›fl›) 180 mil-
yon dolard›r. ‹hracat içinde en büyük pay, VW’ye aittir.
Onu, Seat, Audi ve Skoda izlemektedir. Volkswagen Elekt-
rik Sistemleri Çerkezköy fabrikas›nda üretilen kablo de-
metleri, Brüksel’den Bratislava’ya, Wolfburg’dan Emden’e
kadar pek çok otomobil fabrikas›na gönderilir. Çerkez-
köy fabrikas›nda üretilen kablo tak›mlar›, VW grubu oto-
mobillerin motorunda, iç donan›m›nda, kokpitinde, kap›-
lar›nda, ayd›nlatmas›nda, tavan tesisat›nda, bagaj kapa-
¤›nda, ABS sisteminde, ESP sisteminde, hava yast›¤›nda
ve telefonda kullan›lmaktad›r. VW, Çerkezköy fabrikas›
için bugüne kadar, 61 milyon markl›k yat›r›m yapm›flt›r.
VW, rakiplerine oranla maliyetlerini, rekabet üstünlü¤ü
yaratacak kadar düflürmeyi baflarm›flt›r. VW’nin 1996 y›-
l›nda Passat ile A4’te bafllatt›¤› ortak platform teknolojisi,
kaliteyi art›r›rken, maliyetleri düflürmüfltür. VW, ayn› plat-
formdaki de¤iflik markal› otomobillerin, en az yüzde 35’lik
bölümünü, ortak malzemeden üretebilmektedir. Araflt›r-
ma-Gelifltirme maliyetleri de ayr› markalar için ayn› bö-
lümlerde gerçeklefltiriliyor. Global Sourcing (Bütünleflik
kaynak kullan›m›) yaklafl›m› ile de yan sanayi maliyetleri
afla¤›ya çekilirken, ürün kalitesi yukar›lara çekilebilmifltir.

1. VW’nin baflar›s›n›n temel nedenleri neler olabilir?
2. Ortak kaynak kullan›m›, niçin maliyetleri azalt›rken,

kaliteyi yükseltmifl olabilir?
3. VW’nin tüm ürünlerinin ihraç edilmesi, kalitesinin dün-

ya standartlar›nda oldu¤unu mu gösterir?
4. VW, baflta araflt›rma gelifltirme maliyetleri olmak üzere,

bir taraftan tüm maliyetlerini düflürürken, di¤er taraf-
tan da ürün kalitesini yükseltme politikas›n›, ileri bir
teknoloji kullan›m› ve üretim süreçlerini yeniden tasar-
lama politikalar› ile desteklemifl midir?
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Biraz Daha Düflünelim
1. Araflt›rma, gelifltirme ve tasar›m kavramlar›n›n ifllet-

meler bak›m›ndan önemini aç›klay›n›z.
2. Ürün  ve  üretim sistemlerini hangi unsurlar nas›l

etkiler?
3. Geleneksel üretim sistemlerinin aksayan yönleri

nelerdir?
4. Tasar›mda standartlaflt›rma, yal›nlaflt›rma ve kodlama

ne anlama gelir?
5. Dönüflüm süreci nas›l tan›mlan›r?
6. Efl zamanl› mühendislik ne demektir?
7. Süreç tasar›m›, iflletmeler aç›s›ndan ne gibi bir öneme

sahiptir?
8. Süreç tasar›m sistemini, bir flekille nas›l ifade

edebilirsiniz?
9. Süreç tasar›m›n› etkileyen temel etkenler nelerdir?
10. Süreç tasar›m modellerini s›ralay›n›z.
11. Ürüne dayal› süreç tasar›m›n› bir flekille gösteriniz.
12. Gelece¤in üretim sistemlerinin içinde insan ö¤esi ola-

cak m›d›r? Nas›l? Aç›klay›n›z.
13. Bilgisayar bütünleflik üretim modelini bir flekille

gösteriniz.
14. Kurulufl yerine üretim birimlerini yerlefltirirken, hangi

ilke göz önünde bulundurulmal›d›r?
15. Üretim planlamas› yap›l›rken hangi talep tahmin yön-

temlerinden yararlan›l›r?
16. Bak›m-onar›m planlamas›nda, hangi maliyetler göz

önünde bulundurulur?
17. Kalite kontrolü kavram›, günümüzde, niçin toplam

kalite yönetimi kavram›na dönüflmüfltür?
18. ISO 9000 standartlar› nas›l haz›rlanm›flt›r?
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