SORU. 09  İMALAT PLANLAMA NE DEMEKTİR?

İmalat planlama konusunda önemli bir karar, planlama işinin önemli departmanlar arasındaki paydaşımıdır. Mekanik ve elektronik sanayinde iş genellikle imalat fonksiyonu içindeki uzman bir departman tarafından yapılır (imalat mühendisliği, metot mühendisliği, süreç mühendisliği gibi). Proses sanayinde iş genellikle iki parçaya bölünür. Geniş planlama (imalat sürecinin tipi gibi) araştırma ve geliştirme fonksiyonu içinde yapılır. Detaylı planlama imalat fonksiyonu içinde yürütülür. Kalite için imalat planlamadaki daha sonraki karar planlama işini şunlar arasında paylaştırmaktır:

· Departmanlar arası çalışan kurmay planlayıcılar

· Her departman içindeki planlayıcılar

· Üretim şeflikleri

· Üretim şefliği dışındakiler

Sorumluluk üzerindeki kararı etkileyen ana faktörler: yapılan ürünlerin karmaşıklığı, imalat sürecinin anatomisi, iş gücünün teknolojik okuyup yazması ve yönetimin insana güvenmeye karşı sisteme güvenme psikolojisidir. Bazı sanayileşmiş ülkelerde imalat planlamanın pek azı departman amirlerine ve iş gücüne delege edilir. Bazı ülkelerde durum imalat planlamanın yürütmeden ayrıldığı Taylor sisteminin büyük çapta etkisi altındadır. Bu sistem imalat planlama için ayrı departmanlara öncelik verir.

Taylor sistemi yirminci asrın başlangıçlarında, üretim ve imalat teknolojilerinin giderek daha karmaşık hale geldiği, buna karşılık iş gücünün eğitim seviyesinin düşük olduğu yıllarda önerilmiştir. Sistem o kadar başarılı olmuştur ki tüm ABD ye büyük çapta adapte edilmiştir. Bu bakımdan imalat planlamanın sadece departman içi değil, fakat aynı zamanda ayrı bir departman faaliyeti olduğu yaklaşımının kökleri çok sağlamdır.

Zaman değişmiştir. Taylor sisteminin en önemli kabulü olan iş gücünün teknolojik eğitim seviyesinin çok düşük olması büyük çapta değişmiştir. Birçok firma iş gücünde bulunan geniş iş bilgisini kabul etmekte ve bu bilgiyi kullanmak için adımlar atmaktadır. İmalat planlama ideal olarak iş gücünün planlama uğraşısına katılma fırsatına sahip olduğu kolektif bir uğraşı olmalıdır.

Bazı firmalar kalite konularını imalat planlamaya entegre etmek için çok önemli adımlar atmaktadırlar. Bir vakada ayrı kalite departmanı elimine edilmiş ve onların faaliyetleri araştırma ve mühendislik departmanı içinde birleştirilmiştir. Kilit ürün özelliklerini etkileyen süreç değişkenlerinin ve malzemenin analiz edilmesi ile her operasyon için formel bir “kontrolün imalat planlaması” teşkil edilmiştir. 

İmalat planlamanın gözden geçirilmesi

Önerilen imalat sürecinin gözden geçirilmesi, üretim öncesi deneme ve çalışmalar vasıtası ile en etkili bir şekilde yapılabilir. Hata şekli, etkisi ve kritikliğinin analizi gibi bazı teknikler herhangi bir üretim yapılmadan önce erken uyarı sağlayabilir. Bu yaklaşımlar ilgili bölümlerde tartışılmıştır:

Üretim öncesi denemeler. İmalat planlama, zihinsel bir kavramla başladığından büyük ölçekli üretime gidildiğinde her şeyin ölçeği büyüyecektir. Kavramsal plandan doğrudan üretime geçmek, kalite başarısızlık ihtimalinden dolayı çok risklidir, Bu riski azaltmak amacı ile, firmalar tam ölçekli üretime geçmeden önce planlamadaki hataları keşfetmek ve çare için deneme üretim partileri yaparlar. (“pilot plan üretimi” ve “üretim öncesi” olarak isimlendirilir.) 

Üretimin ölçek büyütülmesi, aslında prototip veya model imalatı ve testinden itibaren yer alan bir büyütme devamlılığıdır. Tam ölçekli imalat planının uygunluğu, model atölyesinde yapılan modellerin kayıtlarından tespit edilemez. Model atölyesinde ana amaç mühendislik fizibilitesini ispatlamaktır. Üretim atölyesinde amaç kalite, maliyet ve sevkıyat standartlarını karşılamaktır. Model atölyesindeki makine, takım, personel, yönetim, motivasyon vs. durumu üretim atölyesindekinden çok farklıdır.  

Takım deneme: İş istasyonu seviyesinde yeni takımlar tamamlandıkça, bir deneme prosedürüne konu olurlar. Söz konusu deneme takımların atölye şartları altında kalite standartlarını karşılayabildiğini göstermek için yeteri kadar ürün üretilmesini içerir. Takımların tam ölçekli üretim için serbest bırakılması bu deneme dokümanın onaylanmasına dayanır.

Sınırlı deneme partileri: Bireysel iş istasyonlarındaki denemelerin ötesinde kolektif denemelere

ihtiyaç vardır. Bu durum ana amacı imalat sürecinin ispatlanması olan deneysel üretim partilerinin programlanmasını gerektirir. Deneme partisi genellikle normal üretim atölyesinde yapılır ve büyük ölçekli üretimde rastlanan sorunlar için geniş bir gözden geçirme sağlar. Proses sanayinde (çelik ve petrol rafinerileri, petro kimya kompleksleri vs.) karşılığı pilot tesisin” ara ölçek büyütülmesidir. Tam ölçekli üretime nasıl gidileceğinin ve ihtiyaçların neler olduğunun (kalite, maliyetler, verimlilik vs üzerinde) tespitinde geniş çapta kullanılır.

Yazılım doğrulama: Bir süreç ile kullanılan yazılım yeni takımlara benzer bir şekilde bir deneme gerektirir (aynı derecede formalite ve onay ile). 
Üretim öncesi çalıştırmalar: İdeal olarak üretim partileri tam ölçekli olarak üretime geçilmeden önce, hataları bulunmuş ve düzeltilmiş olarak tüm sisteme konmalıdır. Pratikte genellikle firmalar bu ideal yaklaşımdan bazı hususlarda fedakarlık yaparak uzlaşma sağlarlar. “Üretim öncesi” çalıştırma sadece ilk düzenli üretim olabilir. Söz konusu üretimde hataların derhal geri beslemesi ve düzeltilmesi için özel önlemler alınır. 

Alternatif olarak üretim öncesi çalıştırma, ürünün ve süreç tasarımının deneyimden önce güven vermeyen çok yeni riskli özellikleri ile sınırlı olabilir. Bazı firmalar üretim öncesi çalıştırmada, ürün ve süreç için sıkı kurallar koyarken, daha geniş bir yaklaşım üretim öncesi partilerin kullanılmasında aşağıdaki hususlara bağlı olarak esnek olmaktır:

1. Ürünün yeni ve test edilmemiş kalite özelliklerinin çokluğu

2. İmalat süreç tasarımının yeni ve denenmemiş makine, takım vs. kullanma genişliği

3. Sürecin ve ürünün güçlükler taşıdığına dair açık deliller olması

Bu denemeler bazen tam ölçekli sürecin tasarım niyetini karşıladığına güvence sağlayan “üretim doğrulama testlerini” içerir.

Süreç için hata şekli, etkisi ve kritikliği analizi. Hata şekli ve kritikliği analizi (FMEA olarak isimlendirilir, soru 8’de daha geniş bilgi verilmiştir) bir ürünün önerilen tasarımının analizinde faydalıdır. Aynı teknik önerilen sürecin olası başarısızlık şekillerinin ve onların etkileri üzerinde inceden inceye tahlil yapma olanağını da sağlayabilir. İshiyama (1977) otomobil sanayinde hata şekli ve etkisi analizinin hem tasarıma hem de imalat süreçlerine uygulanmasını tartışmıştır.

Hata ağacı analizi de bir tasarımın analizinde faydalıdır. Teklif edilen imalat süreci de aynı teknik ile analiz edilebilir. Hata ağacı analizi hatasızlık gerektiren süreç alanlarının tespitinde de yardımcı olabilir.

