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Fabrika Duzenleme

Uretim araclarinin, yardimci tesislerin veya is istasyonlarinin ve tasima,
depolama, kalite kontroll gibi Gretimle ilgili faaliyetlerin fiziksel konumlarinin bir
butlin olarak belirlenmesine fabrika diizenleme denir. Bu tanimin, birolar gibi
hizmet Uretiminin yapildigi yerleri de kapsamasi halinde is yeri dizenleme
deyimi kullantlir.

Fabrika diizenlemenin ana amaci fabrika icinde liretime yonelik faaliyetlerde yer
alan canli ve cansiz varliklarin timunidn hareket miktarlarini minimum duzeye

indirmektir.



Yerlestirme Dizeninin Onemi

Yerlestirme diizeninin hatali kurulmasi;

1. Sabit tesis maliyetlerini ylkseltir, 5. Gecikmelere neden olur,

2. Enerji kaybina neden olur, 6. Kontrol ve yonetim guclugu yaratir.
3. Kargasaya neden olur, 7. Uretim kapasitesinden yararlanma
4. Yuksek iskarta oranina neden olur, oranini dusurdr.



Yerlestirme Dizeninin Onemi

Bir fabrikada vyerlestirme duzenindeki bozukluklarin veya vyetersizliklerin
belirtileri sunlardir;

1. Malzeme, parga ve yari mamullerin 5. Gereksiz tasima islerinin yapilmas
gereksiz yerlerde yigilmasi ve bos beklemeler

2. E atk'§|'.r.“r:j' isfli(r)i_n kvel malzemenin ¢ i< skisinda tikanmalar, gecikmeler,
ontrofunde etkisiz kalinmast parca beklemeler, tezgahlarin bos

3. lscinin normal is yukuna durmasi veya asiri yuklenmesi
kaldiramamasi, bedensel ve zihni , .
yorgunluk sikayetleri 7. Fabrika alaninda bir telag ve kargasa

. _ havasinin hakim olmasi
4. Uretim periyodunun uzamasi,

siparislerin tesliminde gecikmeler 8. Fabrika alanindan tam
yararlanilamama



Fabrika Binalari

Ayrintilart  bakimindan c¢ok degisik
fabrika binalari vardir. Yandaki resimde —
cati sekillerine gore siniflandiriimis
binalardan o6rnekler goérilmektedir. DUZ CATH T RUBBE.LATI
Uretilen mamulin cinsi bina tipini T
etkiler. Ornegin agir makina fabrikalar [
ve dokimhaneler ortasi yuksek Ucgen,
tekstil fabrikalari testere disli cati tipi ____UGGEN GATI | ORTASI YUKSEK UGGEN CAT!I
binalardir.

ORTASI YUKSEK DUZ CATI TESTERE DISLI CATI




Genel Akis Tipleri

Is akisi, malzeme, parca ve vyarl _ [ o
mamullerin Uretim esnasinda Dogrusal Tip L tipi
izledikleri rotalarin olusturdugu -
dizenlere denilmektedir. Is akis tipleri ) C _ 5
fabrika binasinin tek veya cok kath —= e E——

olmasina gore, yatay ve diisey olmak

Uzere iki grupta toplanir. Bir fabrikada -~ )
birden fazla is akig tipi bulunabilir. ( ) C }
Ornegin bir elektrik motoru montaj -

hattinda farkl is akislari

bulunmaktadir. B Im r—] 5y )




Genel Akis Tipleri

) Mil isleme
Miller G ~ Mil-rotor montaj

Motor montaji

Rotor dékUn_’U Kalite kontrolu

Levhalar @um—gu—

Motor Govae

po————— Sargi
4 + ﬂ‘j
Stator I Boyamal y
U¢ kapaklar) @=———gmm—— -+ )l

Isleme

Elektrik motoru montaj hatti




Yerlestirme Tipleri

Yerlestirme duzenlerini proses, mamul cinsi ve mamul buayutklugt kriterlerine
gore 4 grupta toplamak mumkuindadr.

1. Sirece (prosese) gore yerlestirme

2. Mamule veya Urune gore yerlestirme
3. Sabit konumlu yerlestirme
4

Karma yerlestirme



Surece (Prosese) Gore Yerlestirme

Ayni 6zellige sahip tim islemler, ekipmanlar bir béliim altinda toplanir. Ornegin frezeler
bir bolime, presler bir bolime gibi. Cok cesitli trtnler az miktarlargla uretiliyorsa, urun
standart degilse, siparise gore uretiliyorsa bu diizenleme uygundur. Ozellikleri sunlardir;

Genel amacl, esnek kullanimli kaynaklar ve makinalar vardir.
Otomasyon ve sermaye yogun teknoloji kullanimi azdir.
Isgiicti kullanimi yogundur.

islem suiresi ve miktari azdur.

Malzeme tasima maliyeti yuksektir.

s akisini programlamak daha karmasiktir.

N o s WD E

Alan gereksinimi fazladir.



Surece (Prosese) Gore Yerlestirme

eeeeeeeeeeeeee

Kabul ve M M :
Sevkiyat




Surece (Prosese) Gore Yerlestirme




Surece (Prosese) Gore Yerlestirme

YARARLARI

1.

Makine ve isguci kullanimi
yikleme kolay, tamir
aksamalari minimum

esnek, is
bakimda Uretim

Makinalar cok cesitli islerde kullanilabilir.
Makine icin yatirim az

Gozlem ve kontrol iyi yetismis kisilerce
yapilmakta

ls cesidi fazla. Tekdiizelikten
psikolojik sorunlar yok

kaynakli

SAKINCALARI

1. Tasima miktari fazla

2. Yari mamul stoklari yiksek

3. Makine ve isglicinin bos bekleme olasiligi
yuksek

4. UPK islemleri karmasik

5. Kalifiye eleman kullanma zorunlulugu var

6. Toplam Uretim siresi uzun



Surece (Prosese) Gore Yerlestirme

Surece gore dizenlemede en genel yontem; bolimleri (departmanlari), aralarinda malzeme
tasima maliyetlerini minimize edecek sekilde dizenlemektir. Boyle bir problemi ¢ézmek igin
gerekli girdiler;

1. Bolimler arasi is akisinin durumu (yik miktari ve/veya hareket sayisi)
2. Bolumler arasi tasimanin ne sekilde oldugu

3. Bir bélimden digerine par¢a basina tasima maliyeti. Tasima maliyeti bélimler arasi uzakhgin
bir fonksiyonu olabilir.

Bu verileri kullanarak ulasmak istedigimiz durum; her bolim icin; bolim ici tasima, akis ve
maliyet yoninden “en iyi” yerlesimi saglamak.



Ornek Problem

B&liml Montaj | Boyama Nakliye Test
SEEEE (1) (2) (5) (6) Mevcut Yerlestirme Duzeni

30 50 10

50

Bitisik bolimler arasi tasima maliyeti 1TL ayrik

(2)

bolumler arasi tasima maliyeti 2TLdir.

(6)



Cozum

Mevcut diizende maliyet:

Cost=) ) X;C;
i=1 j=1
Cost = $50 + $200 + %40

(1and2) (1and3) (1and 6)

+ $30 + $50 + $10
(2and3) (2and4) (2and5)

+ $40 + $100 + $50
(3and4) (3and6) (4and}5)

= $570




Cozum

Alternatif diizen

Cost=) ) X;C;
i=1j=1
Cost = $50 + $100 + $20

(1and2) (1and3) (1and 6)

+ $60 + $50 + $10
(2and3) (2and4) (2and}?)

+ $40 + $100 + $50
(3and4) (3and6) (4and?)

= $480




Sonuc

Mevcut Yerlestirme Diizeni Alternatif Yerlestirme Diizeni

Nakliye m Nakliye | Test

570% 480%




Mamule (Uriine) Gore Yerlestirme

Makinalar bir mamulin hammadde halinden son seklini alinciya kadar izledigi yol Gzerinde
islemlerin gerektirdigi siraya gore dizilirler. Her mamul i¢in ayri bir Gretim hatti olusturulabilir.
Sarekli Gretim tlrine uygun bir yerlesim dizenidir. Ozellikleri sunlardir;

Ise 6zel ekipman kullanimi

oo

Sermaye yogun teknoloji kullanimi ve otomasyon fazla

islem siiresi daha hizli

1.

2.

3

4. Malzeme aktarma maliyeti daha dustk
5. Stoklaricin daha az alan gereksinimi

6

Miktar ve tasarim esnekligi daha az




Mamule (Uriine) Gore Yerlestirme




Mamule (Uriine) Gore Yerlestirme
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Mamule (Uriine) Gore Yerlestirme

YARARLARI SAKINCALARI
1. s akisi diizgiin 1. Esneklik az. Mamul dizayninda yapilacak bir
degisikligin uygulanmasi uzun zaman alrr.
2. Tasimalar az
L 2. Uretim akis hizi en yavas makinaya baghdur.
3. Toplam Uretim siresi kisa Dengeleme problemi vardir. Kiiciik bir
4. Yari mamul stoklari az arizadan butun hattin bos durmasi olasilig
yuksek
5. UPK nispeten basit _ o
3. Makine veya yari mamul cinsinden yedek
6. GoOzlem ve kontrol kolay kapasite bulundurma zorunlulugu var.
7. Kalifiye olmayan isci kullanimi ylksek Yatnim miktart yiksek



Hat Dengeleme

Mamule gore vyerlestirmede temel kriter islemlerin sirasidir. Her islemin
tamamlanma stiresi birbirinden farklidir. Uretim hizi yani hattin sonundan c¢ikan
mamul sayisi en yavas islem suresine baglidir. Yuzlerce islemmden olusan bir
uretim hattinda ornegin bir otomobil montaj hattinda streler arasindaki
dengesizlikler cok daha buyik zaman kayiplarina neden olacaktir. Bu nedenle bu
verlestirme duzeninde amac islem merkezleri arasindaki bu dengesizligi
gidermektir. Bu amacla yapilan islemlere uiretim hattinin dengelenmesi denir.




Hat Dengeleme

Hat dengeleme problemlerinde asagidaki islemler yapilir;

1. Gorevleri ve gorevler arasindaki oncelik iliskilerini belirle. Gorevler (islemler)
arasindaki oncelik iliskilerine gore akis diyagrami (oncelik diyagrami) cizilir.

Istenen cikti miktarina karar ver (belli bir surede ne kadar tretmek isteriz).

Cevrim suresini (cycle time) hesapla. Sistemden beklenen cikti miktarina gore
bir birimi Uretmek icin gerekli cevrim stresi hesaplanir.

4. Teorik olarak, gerekli minimum - teorik is istasyonu sayisini hesapla (gercek
fazla olabilir)

5. Gorevleri is istasyonlarina ata (hat dengeleme). Tim isler minimum sayida is
istasyonuna atanir.

6. Etkinligi hesapla



Ornek Problem

isler islem Siiresi Bir énceki islem 0.42

0.23
Glinde 8 saat calisiimakta ve glinliik 1000 adet Urln Uretilmesi istenmektedir. Buna gore;

1) Cikti miktarina gore ¢evrim suresini hesapla 3) Hangi istasyonlarin birlestiriimesi gerektigini belirle
2) Teorik is istasyonu sayisini belirle 4) Yeni sistemin etkinligini hesapla




Cozum

1) Cikti miktarina gore ¢evrim siiresi; 3) Hangi istasyonlar birlestirilmeli?

Uretim Zamani 8%60
. — = = 0.48 dk/adet
[stenen Uretim 1000

2) Teorik is istasyonu sayisi;

Bir adetin lretilmesii¢cin gereken sire _ 2.20
Cevrim siuresi 048
458 =5
4) Sistemin etkinligi;
Toplam Gercek Zaman 2.20
> : = = 0.92

istasyon Sayisi*Cevrim Zamani  5x0.48




Sabit Konumlu Yerlesim

Mamulun taginmayacak kadar agir veya buyuk olmasi halinde makinalar
mamulin yanina tasinir veya civarinda uygun yerlere konulur. Insaat, ucak, gemi,
sinema cekimi gibi islerde bu tip yerlesim goruldr.

1.
2.

Ana Urln yer degistirmez.
Aletler, ekipmanlar, isciler Grine
getirilir.

. Genelde c¢ok buylk parcalarin

yapiminda tercih edilir.

Material Storage 1 ~ Material Storage 2 Material Storage 3

Subcontractor A - Employee Group 1

.JHHHHHH ‘_I

l-------_
Subcontractor B Employee Group 2

Subcontractor C J J J Employee Group 3

Machine Group1  Machine Group 2 Machine Group 3







Karma Yerlesim

En popller Grup Teknolojisi (Group Technology - GT) ve htcresel (Cellular
Layout) yerlesimdir. GT Urlne ve sirece gore yerlesim diizeninin yararlarini
birlestirir. Grup teknolojisi, parcalari benzer gruplara ayirarak siniflandirir ve
boylece benzer parcalar icin etkin yigin Uretime uygun vyerlesim duzeni
tasarlanabilir. Grup yerlesim diizeninde makineler fonksiyonel ozelliklerine gore
degil, benzer parcalarin tretimi icin gerekli farkli makine gruplari (hiicre) olarak
verlestirilir.

P o B O @ =
Gruplandiriimadan N SLD —— i’ Gruplandinldiktan

Q
once - sonra
&

- <} Torna Geometrik  Bicim verilmis
Parcalan Parcalar Parcalar



Karma Yerlesim

Once Sonra

Lathing___ | w Fe=mm=m=m=———-- u
| —] — 1
L % M EI E\ 1| L |=»| L[> M -:—l' D [=*[G] Assembly
i : o || e s
L L [ w M \ Cell1  Cell2 A
e —¥-- XX |
I Grindin} |
l I e *‘ Receiving —FII—F E—F
L L | M M : E E |
1 I e e
R i) cal3
L W r L | Assembly %G o I“i'"-:"--"';
A a1 a | |
R / / J 5l g L e Shippin
eceiving and e— A | A G G | — | PPINg
shipping V e e e e e e m e — = I




Karma Yerlesim
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