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OZET

MRP I, yada Uretim Kaynakiari Planlamasi iretim girketlerinin tim kaynaklanni
planlamada kullanilan bir teknikler grubudur. Organizasyondaki imalat, satig, satin alma,
Uretim planlama, kapasite planiama, envanter yonetimi, muhasebe ve mali igler gibi tiim
faaliyetlerin bir plan dogrultusunda birbirleri ile uyumlu bir gekilde gergekiestiriimesini
hedefler.

Uretim Kaynaklanmin Planlanmasi, maizeme ihtiyag planiamasi temeli Gzerine
geligtirilmigtir. Pek ¢ok firma imalat proseslerini daha iyi kontrol edebilmek amac ile
malzeme ihtiyag planlama(Material Requirements Planning -~ MRP) sistemleri
kullaniimaktadir. Bu sistemlerin kullanimi, bilgisayar sistemlerinin geligmesi ile paralel
olarak cesiti MRP yazilimlannin piyasaya sunulmasi sonucunda yayginlagmigtir.
. Bilgisayarin kullanimi ile MRP sistemi daha kullanigh hale gelmig, bunun yaninda
bilgisayaria destekienen MRP uygulamalari imalat ydnetim sisteminin gelismesinde tnemli
bir adim olmustur. /

Sonug olarak, MRP |l sistemini basaril uygulayan firmalar, atélyelerindeki kéti
kogullan ortadan kaldirmiglardir. Bunun yaninda géze ¢arpici kazanglar saglamiglardir.
Omek vermek gerekirse; migteri hizmetlerinde artig, daha iyi tretim planlama, stok
seviyesinde dlslg, malzeme darbogazinda digiig, emniyet stojunda dugis, Uretimdeki
tedarik siiresinde digis, fabrika veriminde artig, Gretim maliyetlerinde diigtis vb.

Bu ¢aligmada Uretim sistemieri konusu, Uretim Planlama ve kontrol fonksiyonunun
bir igletme agisindan énemi, Uretim Kaynakiari Planlamasinin temeli olan malzeme ihtiyag
planlamasi, igletme igin ¢ok dnemli bir yeri olan kapasite planiama teorik olarak
incelenmigtir. Uygulama olarak TURKSA A.$. firmasinda kullanilan MAX MRP |l Programi
modil modiil incelenmigtir
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ABSTRACT

MRP I, or the Manufacturing Resources Planning, is a group of techniques used
by the manufacturing companies for the planning of all kinds of resources. It aims the
performance of all activities of an organisation, including but not fimited to manufacturing,
sales, purchasing, production planning, capacity planning, inventory management,
bookkeeping and financial affairs, duly in compliance with each other within the context of
a plan

Manufacturing Resources Planning is based on the planning of material
requirements. Most of the manufacturing companies benefit from the material
requirements planning (MRP) in order to control the production processes in a more
effective way. The developments in the computer systems and the synchronised
introduction of various MRP software resulted in the widespread of the use of such
systems. Wide use of computers made the application of MRP system more convenient,
and furthermore the computer-aided MRP practice played an important role in the
development of the manufacturing management system.

Consequently, the companies, applying MRP |l system effectively, could remove
bad working conditions prevailing in their workshops, while enjoying attractive affirmative
outcomes. Increase in customer services, better production planning, decrease in
inventories, decrease in the material bottlenecks, decrease in the supply term of materials,
improvement of plant productivity and decrease in the cost of production are just few
examples for favourable outcomes of the practice.

This study aims to examine theoretically the production systems, the importance of
Production Planning and control function for an enterprise, the material requirements
planning, essential for the Manufacturing Resources Planning and the capacity planning,
which is of utmost importance for an enterprise. As practice, the MAX MRP |l used by
TURKSA Inc. has been examined in terms of modules.
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BOLUM 1

GiRIS

Uretim planiama ve kontroliin hedefi,kaynak kayiplanni en aza indirgemek ve
retimde en yiksek verimliligi saglamaktir. Bunun igin talep edilen drlinii, zamaninda
uygun kalitede en iyi ve en ucuz ydntemlerle Uretmek gerekir. lyi bir Gretim plani
olugturuimazsa zaman zaman makinalarin bos beklemesi veya asiri yiikienme durumu
yaganir. Uretim planiama ig ytkiiniin uygun bir ekilde yayiimasina yardimei olur. Boylece
atil zaman ve fazla mesai licretieri azalir.

Uretim planiama, talep tahminiyle yakindan ilgilidir. Satis tahmini dretim
planiamanin ilk adimini -olusturur. Eger bu tahmin yanhs yapilirsa, tim plan yanhsg
olacagindan bu konuya gereken 6zenin gésterilmesi gerekir.

Malzeme lhtiyag Planlamasi “Material Requirements Planning ~MRP” ve Uretim
Kaynaklan Planlamasi * Manufacturing Resources Planning MRP |I* sistemleri, hizh
gelisim gdsteren endiistri ortamina adapte olabilmek ve rekabet giictind koruyabilmek
amaciyla tiim diinyada birgok igletme tarafindan kullaniimaktadir.

1960°lanin sonunda MRP ABD'de kullanilan, Avrupa’da ise belirmeye baglamig bir
teknikti. Bu ddnemde imalat hizla geligmig, hizla geligen ekonomi yo§un bir talep
olugturmusg, kitlesel Gretim hizla geligmis ve buniarin sonucunda ana sorun hedeflenen
Gretimi gergeklestirmek icin gerekli malzemelerin tedariki olmustur. Bu sorunu gézebilmek
icin parga ana bilgileri, Grin agaglan, satig tahminleri, bilgisayara girilerek eslestirme
yapan, mevcut kullaniabilir stoklar ve verilmis siparigler g6z 6niine alinarak gerekli
malzeme tedarik planim gikartan MRP sistemleri kullaniimaya baglanmigtir. MRP
malzeme ybnetiminde etkili bir ara¢ olmasina ragmen kapasite kisitlarini goéz 8niine
almamasi bakimindan simiriydi. Bu sorun “Kapall Déngdli MRP” ile g¢dziime ulagti.
Bdylece firmanin Gretim planiama ve kontrol sistemlerini de igine alan bir sistem ortaya
¢ikmig oldu. 1970l yillarin sonlarinda ise bu sisteme maliyet ydni ve similasyon
mantdinin  katilmasi ile MRP 1l sistemleri dodmustur. MRP 1 sirket politikas
dofrultusunda ve misteri ihtiyaglanni kargilamak (zere, kapali dongili malzeme



planlamasini, Gretim kapasitesini ve nakit akigini birlestiren ve temel operasyonel ticari
fonksiyonlan yerine getiren bir bilgisayar programi ile entegre olmus iiretim ydnetimi
yaklagimidir. MRP IlI'yvi MRP’den ayiran temel &zellik, malzeme ihtiyag planiamasinin
yaninda, kapasite ihtiyag planlamasi, maliyetlendirme ve maliyet kontrol faaliyetlerinin eg
gudimli olarak gergeklestiriimesidir.

MRP sistemlerini igletmelerde uygulamak, uzun ve pahali bir proje galigmasi
sonucunda miimkin olur. Bu galigmalar yazilimin satin alinmasi, galigsaniarin egitiimesi ve
iglerin yeni sisteme gobre nasil yapilacaginin belirlenmesi gibi konulan kapsar.
Uygulamanin basarili olabilmesi icin proje kapsaminda yapiimasi gereken tim
caligmalarin eksiksiz tamamlanmasi garttir.

MRP sistemleri i¢in yapilan proje galigmalarinin bagarili olmas: ve uygulamaya
baglanmasi halinde igletmelerde, envanter diizeyinin azalmasindan kalite maliyetinin
diigmesine, igglicti verimliliginin artmasindan satislardaki yiikselmeye kadar birgok konuda
gelismeler saglanacaktir. MRP |l sistemlerinin uygulanmasi sayesinde envanter
duzeylerinde %35-50, teslim gecikmelerinde %50-70 azalma, verimlilikte %5-30 dlizeyinde
saflanabilmektedir.

Isletmeler faaliyet alanlarinda tam bir hakimiyet sadlamak, tiim kaynaklar: etkin bir
bigimde kullanabilmek igin rakiplerinden daha iyi, daha hizli ve daha diisiik maliyetli
sistemler kullanarak, mdigteri taleplerini kargilamak zorundadirlar. 2000'li yillann
igletmelerinde kaynaklarin etkin bir bicimde kullaniimasi amaciyla firmalar 6nceden gerekli
alt yapiyt hazilamali ve Oozellikle Uretimin en givenilir ve gergekgi bir bigimde
planlanabilmesi igin uygun bir MRP\MRP 1i sistemini blinyelerine katmaldiriar. Clink, bu
yapilmadig taktirde firma diger firmalara gore yliksek maliyetler ve uzun teslim sireleri
nedeniyle rekabet gsansin: yitirecektir.



BOLUM 2

URETIM PLANLAMA VE ENVANTER KONTROL
2.1 URETIM VE URETIM SISTEMLERI

Uretim, milhendisler tarafindan, bir fiziksel varlik tizerinde onun dederini arttinc bir
degisiklik yapmak veya hammadde ve yart mamulleri mamule doénistirmek olarak
tanimlanir.' Ekonomistler ise, tretimi, bir fayda meydana getirilmesi seklinde dilgtinarler.
Bu iki tanimdan da anlagilacag: gibi, iiretim, igerigi ok genis olmasina karsin, ana amaci
topluma degder yaratmak olan bir fonksiyondur. Di§er bir deyigle, tretim sistemleri sadece
fiziksel Uretimi kapsayan sistemlerce sinirlandiriimamigtir. Hizmet Ureten sistemlerde,
(editim, ulagim, dagitim vb.) girdilerin fiziksel veya kimyasal durumunda bir degigiklik sdz
konusu olmamakia beraber yine topluma bir defer yaratimaktadir; dolayisiyia bu
sistemlerde bir dretim sistemi olarak tanimlaniriar.

“Butin Uretim sistemlerinin ortak amaglarina ulagmak igin uymak zorunda olduklari
ortak nokta ise kaynaklann verimli kullaniimasidir. Uretim kaynaklan genelde dért ana
baglik altinda toplaniriar:

a) Toprak (veya hammadde kaynaklari)
b) lgeilik (veya insan giici kaynaklari)
c) Sermaye

d) Ydnetim

Gerek hizmet, Grln Greten Uretim sistemlerinde, (retim sidreci gekil 2.1'de
verilmigtir.

Temelde butiin tretim sistemleri Griin veya hizmet tretilmesi igin gerekli donigiim
sUreglerini kapsarlar ve yine temelde bu sistemlerin tasanmi, planlamasi, ydnetimi ve
kontroliinde kargilagilan problemler ve bunlan ¢ézmede kullanilan y8ntemler benzerlik
gsterirler.”

' Elwoods, S.Buffa (1965). Modern Production Management, John Wiley and Sons, Inc, sf. 30
? Acar, Nesime., (1989) im Planlam ntem ve ulamalari, MPM Yayinlart, Ankara. sf. 10



Genel olarak, retim ydnetimi, bir igletmenin elinde bulunan malzeme, makine ve
insan gticti kaynaklarinin belifi miktarlardaki mamuliin istenilen kalitede, istenilen
zamanda ve mimkiinse en digik maliyette Gretimini saflayacak bigimde bir araya
getiriimesidir. Dider bir deyigle dretim ydnetimi, miktar, kalite, zaman, maliyet
parametrelerini optimize etmeye galigir.

FIRMA
GIRDILER CIKTILAR
Toprak
—_— ——p! F—»
Iscilik .
Urin
Donugturme Sistemi » Veya
Hizmet
Sermaye
——p
— —
Ydnetim
—
T Geri besleme

Sekil 2.1 Genel Bir Uretim Sistemi

“Uretim ydnetimi faaliyetieri Sekil 2.2'de Ozetlenmisgtir:

Uretim planlamasi ve kontroli, bir siretim yOnetimi faaliyeti olup, belli Griinlerin
Uretilebilmesi i¢in gerekli tiim araglarin tespiti, degerlendirilmesi ve diizenienmesini icerir.
Bu demektir ki, tiretim planlamasi, hangi drtiniin tiretilecegini belirtmek, teghizat ihtiyacini
ortaya koymak wve driinlerin dogru sayillarda ve istenilen zamanlarda yapiimasini
saglayacak cizelgeleri hazirlamak igin kullanilan bir én tretim faaliyetidir.™

3ACAR, a.g.e. sf. 10
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Ozetle iretim planiamasi ve kontroli, Gretimden sorumiu ydneticinin gereken

zamanda, Uretim hedeflerine verimli bir gekilde ulagilabilmesi igin ona yol gésteren Snemli
bir tiretim ydnetim aracidir.

Uretim planiama ve kontroliiniin hedefi, kaynak kaytplarini en aza indirgemek ve
Uretimde en yiiksek verimliligi saglamaktir. En yiiksek verimlilik ise istenilen miktarda Grlin,
istenilen zamanda ve kalitede, en iyi ve en ucuz yéntemlerle iiretmekle saglanir.

Uretim Yonetimi Faaliyetleri

Periyodik
Periyodik Tasanm Uyarlama
-Mamul -Mamul tasanmi
-Streg —_SUreg:,teghizat,
_[§gucu -ls metot ve Ucret
-Teghizat 6deme
sistemlerinin
tasarimi
-Igletme ve
kontrol sisteminin
tasarimi

$ekil 2.2 Uretim Yénetimi Faaliyetleri®

2.2 URETIM SISTEMLERININ SINIFLANDIRILMASI

2.2.1 Envanter Politikasina Gére Siniflandirma

Sirekli

isleyis, Kontrol

-Uretim
seviyelerinin
belirlenmesi
-Uretim ve insan
ghct
kaynaklarinin
programlanmasi
-Stok y6netimi
-Kalite kontrol

“Uretim tiplerinin &zellikle Gretilen mamulin miktan ve cesitliligine gore farkh
6zellikleri vardir. Mamul g¢esidi azaldik¢a ve iiretim miktan arttikga, Gretim siireklilik
kazanmakta, aksi halde lretim siparige gére yapiimaktadir. Cimento, bira, zeytinyag gibi
Urinlerin talep miktarlan gok ylksektir ve siirekli olarak fazia miktarda aretilirler. Standart

>ACAR, a.g.e. sf. 10



mamuller olduklanindan dretim stok igin yapilir ve miisteri istekleri stoktan kargilanr.
Birkag gesit benzer mamuliin biylk miktarlarda iiretildigi bu retim tipine Proses Tipi
Uretim denir. Otomobil, buzdolabi, araba lastigi gibi mamuller de yiiksek talebi olan ve
standart mamuller olmasina ragmen farkh mlsteri begenisi, kullanim boyutlar ve
bzellikleri nedeni ile her farkh tip igin kitle halinde dretilir. Bu tip tretime Kitle Uretimi adi
verilmektedir.

Uretilen mamul cesidi arttikga ve tretim miktarlari azaldikea, iretim partiler halinde
yapilacaktir. Dékiim ve ddkme pargalar, pompalar, redaktérier gibi mamuller yapilan
anlagmalara, sipariglere gore Uretilirier. S6z konusu mamulierden standart olanlar icin bir
miktar Uretim stok igin yapilir. Bu tip tretime Parti Imalati denilmektedir. Diger bir tiretim
tipi, bir veya en fazla birkag defaya mahsus olmak iizere yapilan Proje tipi tiretimdir. Belirli
tip gemi, kopri, ingaat gibi mamuller bu Gretim tipi ile elde edilirler.”

Bir igletmede birden fazla tipte Uretim s6z konusu olabilir. Ormegin otomobil
fabrikasinda otomobiller kitleler halinde retilirken, ddkiim veya dékme pargalar partiler
halinde dretilebilirler.

“Uretim tipi stratejisi organizasyonun sectigi stok tipine baglidir. Uretim tipi stratejisi
agagidakilerden herhangi biri veya agagidakilerin bir kombinasyonu geklinde olabilir.

A. Stoka bitmig driin Gretmek (Bitmis Urlin stokundan iirinii saglamak ve satmak.)

B. Siparige gdre bitmig pargalarin montaji. (Komponentler, alt montaj pargalar ve
seceneklerden olugan bir stoku elde tutmak ve siparis geldiginde montaj
yaparak migteriye teslim etmek.)

C. Siparige gbre dizayn yapmak ve (riin dretmek. (Sik sik kullanilan maizemeleri
stokta tutmak.)

Uriin pozisyonu stratejisinin ana bilesenleri Gretim zamani, misterinin Griiniindn
teslimi igin beklemeyi kabul edebilecedi siire ve miisteri tarafindan arzu edilen musterilik
derecesidir. Eger bir misterinin teslim igin beklemeye hazir oldugu siire tiretim ve montaj
stresinden kigtlikse bir organizasyonun acil satiglar igin elinde bitmis Griinler stoku tutmasi
gerekmektedir (igi elinde uygun pargalan bulunan rakiplerine kaptiracaktir)).”

% Tanyag, Mehmet. (1985). Endustri M hendislidine Giris Ders Notlar, Biliimsel ve Teknik
Yayinlari. Istanbul, sf. 57

" Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., Production and Inventory Management, South
Western Publishing Co., Cincinati, 1991 sf.2



“Eger musteri, misteri iste§ine gore dretilmis veya monte edilmis bir pargay! satin
almak igin biraz gecikmeyi kabul edebiliyorsa dretici siparige-gére-tretim veya siparige-
gdre-montaj segeneklerinden birini tercih edecektir.

Boylece, herhangi bir stoka tretim yapan iretici igin geligme, Gretim stresini
diglrerek siparige-gére-montaj veya siparige-gére-tretim safhasina gegmektir. “Bir
organizasyonun degisik dretim hatlan igin degisik stratejilere sahip olmasi da olasidir. Bir
girket bir drtin igin bile iki ayri stratejiye sahip olabilir. Omegin otomobil sirketteri ncelikle
stoka uretim yaparlar fakat bazen siparige-gdre-iretim igi de yaparlar.

1.Stoka Uretim: Stoka firetim stratejisi iyi kalitede, uygun fiyatli, rafta bekleyen standart
ardnlerin hemen teslimini dngdrmektedir. Bu gevrede misteri driiniin tesliminde herhangi
bir gecikmeyi kabul etmeye istekli degildir. Yonetim, bitmig Griin stokunun icin gereklidir.
Degisik boyut, renk ve &zelliklere sahip urinlere ihtiyag duyuldugunda elde tutulan bitmisg
Urn stoku oldukga bilyliktir.

2.Siparige Gére Montaj. Baz Uriinlerin siparige gére montajdan daha ¢ok siparise gtre
bitiriimesi veya paketlenmesi s6z konusu oimasina ragmen bu tip yapilar bile uyguniuk
acisindan siparige-gére-montaj olarak kabul edilirler.Siparige-gre-tretim stratejisi standart
komponentler ve alt montaj parcalarindan kisa bir montaj siresi iginde yiiksek kaliteli,
uygun fiyath son triinlerin retimini saglamaktadir. Miigteri ve rakip firmalaria yarigma kisa
Gretim stresinin anlamini olugturmaktadir. Bir otomobil klimali veya klimasiz olarak siparig
edilebilir. Siparige-gdre-Uretim cevrelerinde segenekler, komponentier veya alt montaj
pargalannin kiiglik bir stokunun yardimiyla iiretici firma hemen hemen limitsiz sayidaki
konfigirasyonlardan birini ¢ok kisa bir stirede tretebilir.”

“3.Siparise Goére Uretim: “Siparige-gbre-iiretim stratejisi makine pargalan gibi &zel
pargalann tretiminde teknik yetenek saglar. Birgok durumda parganin son dizayn: alinan
seyin bir pargasidir. Son driin genellikle standart komponentlerin ve masgteri igin dizayn
edilmis dijer komponentlerin bir kombinasyonudur. Birlegtirilmis malzeme tagima ve
Uretim proses sistemleri bir érnektir, ingaat islerinde galisan 6zel kamyonlar ise bagka bir

8 Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf.3



ornektir. Uretici genellikle malzemeleri siparig verildikten sonra satin alir. Bundan dolay!
mugterinin uzun bir sire, belki de yillarca beklemeye tahammiil etmesi gerekebilir.”

2.2.2 iglerin Akis Sekline Gére Siniflandirma

A. Akig Tipi Uretim

“1.Surekli Akis: Sirekli akis genellikie akigkanlarin, temel metallerin v.s. iiretiminde séz
konusudur. Ham petrold degisik petrol Griinlerine rafine eden bir petrol rafinerisi veya su,
yag veya doJalgaz igin kuruimus boru hatlari siirekli akig tipi tretimin 8rekleridir.

Asadidakiler strekli akig proseslerinin genel karakteristikleridir:

» s proses boyunca sabit bir hizla ilerler.

» Proses ve malzeme tagima ekipmanlan bir Griin tipinin Gretimi icin dzel olarak
dizayn edilmigtir.

e Uretim prosesi genellikie maizeme tagimasini minimize etmek icin tasarlanmgtir.

» Uriin veya proses gelismelerine uyum saglayabilmek igin hatta kiigiik degisiklikler
yapilabilir. Godu biyiik degisiklikier pahalidir.

* Hat bagil olarak uzun bir siire igin caligtinima(veya atil birakiima) egilimindedir.

* Stok planlama ve kontrol akigin orami ile etkilesim halindedir.pargalanin sirekli
olarak elde edilebilirlikleri ok dnemlidir.

* Yonetim genellikle hat boyunca degisik ig istasyonlarinin dengelenmis kapasitesini
arzu eder.

* Akigin orani personel sayisinin ekipmanlarin dnemili bir modifikasyonu yapiimadi
slrece bariz olarak degistirilemez.

» Sabit maliyetier yilksektir ve maliyetier bagil olarak diglktir. Tahsisli bir akig
faaliyeti bagabag noktas: igin ylksek hacimlere ihtiyag gdsterir, fakat yeterli bir
hacim ile gok diigiik tirtin maliyetlerine ulagilabilir.”*°

“2.Tekrarhi Akis: Saftlar ve birlestirici demir gubuklar gibi ayri pargalar ve mikrobilgisayarlar
gibi ayr montajlar tekrarh akig projesi ile tiretilebilirier. “Tahsisli” terimi Gretim faaliyetinin,
montaj veya Uretim prosesinde higbir hazirlik gecikmesine ihtiyag géstermeyecek sekilde

> Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e sf.3
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Urdn varyasyonlarini (renk gibi) iceren sadece bir driin Uretildigini ifade etmektedir. Tahsisli
bir hat parca igin olan talep ayri ve 6zel bir hattin kullanimini gerekli kildi§inda veya Uretim
gereksinimleri herhangi ayn bir pargadan yeteri kadar farkli oldugunda tercin edilir. Daha
iteriki agamalarda atil kapasite bulunmaya devam edebilir veya Gretim oran talep oranina
uydurulur yada hat periyodik olarak bos birakilir.

Tekrart tahsisli akig da yukarnida bahsedilen siirekli akigin karakteristiklerine
sahiptir.

3.Kesikli Veya Kitle Akis: Kitle akigi Gretim prosesi, ayn faaliyette iki veya daha fazla iiriin
Uretilmesi diginda siirekli veya tekrarli akig ile aymidir. Kitle akig prosesindeki uzun hazirik
strelerinden dolayt her driin igin tretim tipik olarak saatler veya giinler boyu siirmektedir.
Bir strekli kitle akig 6megi, siseleri degigik sivilarla dolduran sise doldurma tesisidir.
Hazirlik siiresi boyunca hatlar bir 6nceki driinden kaynaklanan riin kirliliginden kaginmak
amaci ile temizlenmelidir. Bazen sige yiiksekligi, hattin veya makine yuksekliginin yeniden
ayarlanmasini gerektirecek sekilde degigebilir. Bir kitle tekrarli akis Greticisi ayr pargalar
uretir; pargalan degistirmek hazirlik siiresine gereksinme gosterir. Genellikle driinler
sadece renk bakimindan degisiklik gosterebilir, fakat renkleri degistirmek boyama icin
uzun bir hazirlik stiresine intiyag gosterir. Kitle akis prosesi hat akigi ve siparig tipi akis

siniflandiriimalarini yan yana getirir. Kitle akigi, parga siirekli olarak iiretilmese bile bir hat
prosesinin maliyeti yeniden ayarlandi§i zaman kullanilir. Bagil olarak az talebi olan
parcalar, montaj parcalari, ilaglar gibi eczacilija ait trunler kesikli veya kitle akig iiretim tipi
ile dretilirler. llaglar gibi Griinlerin Gretilmesinde bulunan kalite kontrol gereksinimleri
genellikle kitle prosesinin yapiimasini uygun kdar.”"

Bazi durumiarda verilmis bir i alani, efer her bir hatta devamii olarak
kullaniimiyorsa iki veya daha fazla tek-model hatlar igin kullanilabilir. Bunlar sira ile ayni
alani kullanan kitle tretimi hatlaridir, ama kangik modelli hatlar degillerdir. Ornegin bagil
olarak az talebi olan belli bir karbtratériin montajinda bir hat belli bir model icin gerekli
olan dretim miktan tretilene kadar ¢aligtinlabilir. O model igin gerekli olan aletier ve montaj
sabitleyicileri yandaki stoklama yerine konabilir ve bir sonraki planlanmig model icin gerekli
olan dedisik aletler ve ekipman yeni hatti kurmak igin kullanilirlar. Bu tip hatlar Tam-
Zamaninda-Uretim’ de oldugu gibi kangik-modelli hatlaria degistirilmekte ve birgok
organizasyon tarafindan sifir stok kavrami adapte edilmektedir.

“Asagida verilen dzellikler kesikli veya kitle akigi Gretimin dzellikleridir:

" Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf.5
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* Ekipmanlar daha genel amagl oima egilimindedir ve bundan dolay: stirekli veya
tekrarli tahsisli tiretimden daha az verimlidir.

¢ Ekipmanlar ve personel devamii olarak goreviendirilmelidir.

» Ekipman yapilacak degisik parganin retiminde dnce gerekli sicakiik, basing ve
zamana gore temizlenir ve ayarlanur.

4.Kangik Modelli Akig: “Kangik modeli akis prosesleri de iki veya daha fazla modeli
Uretmek igleminde kullanilirlar. Modeller arasi degisiklik siiresi minimaldir (sifira yakin) ve
degisik modeller ayni hat {izerinde birbirleriyle karistinlmiglardir. Hall (1983) bdyle bir
kangik modelli hatti A, B, C, D degisik rﬁodelleri gostermek (izere gu gekilde bir akig serisi
ile tanimlamaktadir: A-B-C-A-B-C-A-B-A-D Boylelikle dretilen her D igin dért A, tg B ve iki
C uretilecektir.

Agagidaki karakteristikler bir karnigik-model tekrarli akig hattini tanimlamaktadir:

e Ekipmanlar degigik modellerin Gretimini kolaylagtirmak igin genel amaglhidiriar.

* lIsgiler gok fonksiyonludurlar, megin bir hatta birgok degisik isi yapabilecek veya
ayni tesis i¢inde degigik hatlarda galigabilecek yetenektedirler.

e Makinelerin hazirlik sireleri gok kisadir. .

e Hat, pazardaki satig hizi ile uyumiu olarak mamul Gretir. Bitiin modellerin

pazardaki satig hizina bagh olarak iggiler eklenir veya iiretim istasyonlarn yeniden
ayarlanir.”*

B. Atdlye Uretimi

Atblye Uretiminde isler i istasyonundan ig istasyonuna departmandan departmana
akarken her merkez veya departmanda degisik bir tip operasyon yapilir. Siparigler bir veya
daha fazla baskin akiga sahip olarak tesiste benzer veya degisik yollan izleyebilirler.
Yerlesim plani, Griinler arasindaki akigta bylk bir farkliigin olabilecegi bir uretim
cevresini saglamak amacindadir.

“‘Asagidakiler atblye tipi prosesin géze carpan karakteristikleridir:

2 Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf. 6
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* Gok amagl Uretim ve malzeme tagima ekipmanlan birgok degisik driini tagimak
icin degistirilebilir ve ayarlanabilir.

» Herhangi bir anada birgok degisik Uriin lotlar veya kitleler halinde tesis icinde
dolagir ve birgogu da tretim prosesindedir. Uriine olan diigik talep genellikle akis
tretimini degigtirmez. Sipariglerin Gretiimesi, akig modellerinin farkliigina ve is
merkezlerinin ayriimasina bagh olarak detayli bir planlama ve kontrol gerektirir.

» Kontrol, proses sirasi, siparig 6nceligi, her igin zaman gereksinimi, prosesteki igin
statlist, ig merkezi kapasitesi ve zaman periyodunda kritik ig merkezlerinin zaman
gereksinimlerini igerecek sekilde detayl ig ve tesis bilgilerine ihtiyag duyar.

» Is merkezi yikleri biyiik oranda degisiklik g&sterirler. Bundan dolayr her birinin
kapasite kullamim oranlari degigiktir. Bagil olarak is gilici ve makine
bulunmamasindan kaynaklanan kritk kapasite merkezleri (darbo§azlar)
belirlenmelidir. Urlin yelpazesindeki bir degisiklik darbogazin bir is merkezinden
digerine kaymasina neden olabilir.

* Malzeme, personel ve aletleri de kapsayan bir kaynak elde edilebilirligi siparis
planlama ile koordineli olarak ele alinmalidir.

e Sirada bekiemelere ve uzun is zamanlarina bagh olarak prosesteki malzeme
miktan akistakine gére fazla olma egilimindedir.

» Geleneksel gizelgeleme teknikleri kullanilarak, birinci operasyonun bagindan
sonuncu operasyonun sonuna kadar olan toplam zaman toplam operasyon zamani
ile kargilastinldidinda bagdil olarak gok buyuktir. Bir siparis genellikle tesisteki
zamanin %95' ini bir sonraki i istasyonuna gdnderiimek igin beklerken veya bir is
merkezinde proses igin beklerken harcar.

» Direkt ig personeli akig prosesi operasyonu personelinden genellikle daha fazla
egitilmis ve daha fazla maharetlidir.”*®

* “Siparig tipi Uretim operasyoniari, kesikli (kitle) akigi operasyonlar gibi kitleler
tarafindan karakterize edilirler. Buna ragmen kitleler ve kitle miktarlannin hazirhk
zamani ve talep hacimieri ile belirlendigi kesikli akis prosesierinden farkh olarak
siparig tipi prosesin kitle miktarlan spesifik bir siparigin miktan tarafindan belirlenir.
Béoylelikle, cok benzer bilylik ve kigtk kitleler veya bazi durumlarda ayni mamuller
atdlye tarafindan birbirinden bagimsiz olarak uretilir. Biiyiik siparig tipi prosesler
tekrarlt akig veya kesikli kitle akig operasyonlarnna gok benzer karakteristiklere
sahiptirler. Yiksek hazirlik zamani maliyetleri daha biyiik lotlar izerine dagitilir ve

" Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf.8
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bdylelikle is¢i ve ekipman uzmanlagmasina izin verilir. Alternatif olarak, kiigiik
siparig tipi atdlye operasyonlan hazirik bagina ondan birkag yiiz birime kadar
tretim yapabilirler ve sonug olarak yiksek derecede esnek isgiiciine ve daha
dusuk maliyetli, esnek, genel amagh ekipmana dayaniriar. Bir ticari printer kiiglik
bir siparig tipi atlyenin tipik bir smegidir. Igler genellikle hazirlik zaman maliyetleri
ve ek olarak {iriin bagina digen iretim maliyetleri olarak ifade edilirler.

C. Sabit Konumiu Uretim

“Proje tipi Uretimin karakteristiklerini belirleyen anahtar malzemelerin, aletlerin ve
personelin trinln retilecedi yere getiriimeleridir. Bu tip proses gemi yapimi, insaat, yol
yapimi ve biiylik 6zel amagh kamyonlann, tiirbinlerin, ugakiarin, basing kanallarinin, son
montajinda ve bir i§ merkezinden dijerine tagimanin gok zor oldufu di§er Griinlerin
iiretiminde kullanthr.

Proje tipi Uretim bazen dijer proseslerle beraber baglantili bir gekilde kullanilir.
UOriin belirli bir biiyiiklige erigtikten sonra {rlint sabit tutmak ve gerekli komponentleri
Grdnidin yanina getirmek daha pratiktir.

Proje tipi tretimin karakteristikleri gunlardir:

o Direkt iggiicii personeli genellikie ¢ok iyi egitilmigtir, gok maharetiidir ve
badimsizdir. Genellikle detayli proses kagitlanindan ziyade gizimlerden ve genel
direktiflerden yola gikarak g¢aligiriar.

e Siparig miktarlan kiiglktir ve sipariglerin dizayninda genellikle migterinin istekleri
gdz dniine alinmigtir.

» Aletler, personel, malzeme ve diger kaynaklar kullaniimayan kapasiteyi azaitmak
icin tam zamaninda ve yerinde hailr olmahdir.”*

2.3.URETIM PLANLAMA VE KONTROL TANIMI VE FAALIYETLERI

“Uretim planiama ve kontrol, insan, tezgah ve malzemelerden olusan karmagik bir
retim sistemi ile ilgilenir ve bu sistemin Uretim ile ilgili faaliyetlerini koordine etmekle
ugrasir.”*

“Oretim planiama ve kontrol esas olarak imal etme, satin alma ve envanterin
tutulmasi faaliyetlerinde kargilagilan “ne kadar” ve “ne zaman"” sorulari ile ilgilidir. Ayrica

' Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf. 9
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yeni teghizat alinmasi, iglemlerin gelistirilmesi gibi konular U.P.K. ¢aligmalarinda uzun
dénem problemileri olarak diistinilebilir.

Glinimiizde igletmeler belli bir Pazar payimi elde etmek igin kiyasiya rekabet
halindedir. Bu rekabet ortami firmalan verimlilikierini arttirmaya zorlamaktadir. Verimliligi
arttirmanin 6n kosullarindan biri iyi bir iretim planiama ve kontrol sistemi kurmaktir.

Uretim planiama ve kontroliin hedefi, kaynak kayiplarini en aza indirgemek ve
uretimde en yliksek verimliligi saglamaktir. Bunun igin talep edilen Griinii, zamaninda,
uygun kalitede, en iyi ve en ucuz ydntemlerle {iretmek gerekir.

lyi bir tretim plani olugturulmazsa zaman zaman makinalarin bos beklemesi veya
agirt yiklenme durumu yasanir. Uretim planlama i yukiintin uygun bir gekilde yayiimasina
yardimc olur. Boylece atil zaman ve fazla mesai tcretleri azalir.

Uretim planlama, talep tahminiyle yakindan ilgilidir. Satis tahmini {retim
planlamanin ilk adimini olusturur. E§er bu tahmin yanhs yapilirsa, tim plan yanhg
olacagindan bu konuya geréken dzenin gdsterilmesi gerekir."*®

1.Uretim Planlama ve Kontroliin Yaralan'":

» Maizeme, parga, yar-mamul ve mamul envanteri dengeli bir gekilde tutulur.

» Diizgln ve dengeli bir Gretim saglanir. Mamul ve Gretim icin gerekli elemaniarin
akigi diizgiin ve dengeli olur.

 lsgticil, donamm ve takimlardan maksimum yararlanmayi saglar.

* Her kademdeki elemanlar arasinda haberlesme ve anlagmay: kolaylastirir.

e Envanterlere minimum yatinm yapilmasini saglar.

e En direkt maliyetler azalir. Malzeme tagima gibi en direkt maliyeti meydana getiren
igler azalir.

e Hazirlk maliyetleri azalir. Imalatin iyi bir gekiide planlanmasi ve programlanmasi
ile, en iyi yapim miktarian ile ¢aligilir ve bdylece hazirliklarin sayisi optimum olur.

* Yeniden iglemeler azalr. lyi bir Gretim planlama, en uygun isletme sartlaninda
Uretim yapmay! saglar. Bunun sonucu olarak fire ve yeniden iglenmesi gereken
pargalarin orani azalir.

1% Tanyas, Mehmet. (1985) a.g.e. sf. 55

7 Kiran, A.(1977), Uretim Planlama Kararlarinda Kullanilacak On ve Art Gecikme Yaptii

Matematiksel Yeni Siralama Model ve Algoritmalari, |.T.U. Makina Fakultesi Ofset Atélyesi,
Istanbul, sf.4-5
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* Envanter kayiplan azalir. Herhangi bir mamul degisikligi sonucunda, kullanimaz
hale gelen envanterierin miktan azalir, ¢linkii diisik envanterie galismaktadir.

* Mugterilere daha giivenilir teslim tarihleri verilir. Planlanmis ve programlanmig bir
imalat miisterilere sdz verilen kalite ve miktardaki mamuliin, zamaninda teslimine
yardimei olur.

* Mugteri talepleri daha kisa slirede kargilanir. Satig hacmi artar, diger rekabetgi
firmalardan daha gabuk servis yapilir.

e Diguk mamul maliyetieri ve daha biytik bir fiyat esnekligi saglanir.

e Yeni veya geligtirilen mamuller igin pazarlama kolaylagir.

2. Uretim Planlama ve Kontroliin Asamalar™®:
Uretim planlama ve kontrol elemanlar genel olarak ¢ ana dalda incelenebilir:
A. On Planlama:

On planiama agamasindaki caligmalar oimaksizin guvenilir bir Gretim planinin
yapilmasi olanaksizdir. On planlama agamasi agagidaki konulari icerir:

Tiketici aragtirmasi, satig tahminieri

Mamul tasanmi ve gelistirme

Tesis tasarim politikasi
o s yeri dizeni

B. Planlama:

Cesitli planlama ydntemileri kullanilarak ana tretim plani gikartilir.
C. Kontrol:

Kontroliin en 6nemli fonksiyonu, dretimdeki aksamalarin ve plandan sapmalarin
tespit edilmesi ve gerekli diizeltmelerin yapilabilmesi igin bilgi geri iletiminin saglanmasidir.
Uretim kontroliiniin elemanlan sunlardr:

o Dagitim: Uretim planinda belirlenen ilerin tezgahlara ve is merkezlerine dagitilip,
gerekli malzeme, alet ve teghizatin gerekli yerlere istenilen zamanda ulagtinimasi
¢alismalan daditim elemanlarim olugturur.

'8 Arin, Ahmet. (1994) Uretim Planlama ve Kontrolt, ITU EndGstri Muhendisligi Boluma Endustri
Mahendisligi Projesi, sf. 25
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» Takip-kontrol: Da§itimi yapilan iglerin zamaninda tamamlanip gecikmelerin
onlenmesi ¢aligmalarini igerir.

* Muayene: retilen Grlintn miktarlarinin ve kalitesinin kontrolii olarak tanimianir.

e Degerleme: Gelece§e ybnelik planlama galigmalarina isik tutmasi acisindan
dnemlidir. Degerleme, planlama ve kontrol agamalan arasinda 6nemli bir iletisim
mekanizmasidir.

Oretim planinin hazirlanmasinda sirasiyla agagidaki ¢aligsmalar yapitiir:

1) Zaman arali§ saptanir.

2) Satig tahmini yapilir.

3) Ekonomik stok diizeyleri hesaplanir.

4) Mevcut stoklar dligilur.

5) Mevcut ve arttirilabilir kapasitenin tespiti.

6) Dénemlere gdre Uretilecek miktarin saptanmasi.

7) Kaynak planiamasi.

8) Isgiicii planlamasi.

9) Kontrol planinin belirlenmesi.

2.3.1. Satig Planlamasi

1.Satig Tahmininin Gnemi’®:

Satig tahmini yapmadan dGretim planlama yapilamaz. Sirketler bir mamul
Uretmeden dnce Pazar aragtirmasi yapmak zorundadirlar. Uretim bu satig tahminine gbre
yapiimahdir. E§er gergeklesen satig, tahmin edip urettigimiz miktara uymazsa isletmenin
randimanini dugiiriir. Bu iki sekilde olugabilir:

a. Satigin Uretilenden az olmasi.
b. Satigin {iretimden fazla oimasi.

Birinci durumda stok fazlasi olugur ve stok maliyetleri artar. Stoklama maliyeti
oldukga fazla oldugundan igletmeler minimum stokla galigmak isterler. Bu yiizden stoktaki
sismeler firmaya biylk sorunlar yaratir.

Ikinci durumda stoklarda erime gbzlenir. Bu durumda kazanabilecegimizden azini
kazandigimiz igin zarar etmis oluruz. Beklenmeyen fazla talebi kargilayabilmek icin
firmalar dretim plamini degistirmek zorunda kalacaklar ve iggilerden fazia mesai

' Arin, Ahmet a.g.e.sf. 27
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yapmalanini isteyeceklerdir. Buda isgilik maliyetlerinin artmasina neden olacaktir. Ayrica
talebi kargilayamadiimizdan dolayi bazi miisteriler bagka firmalara ybneleceklerdir;
bdylece mugterimizi kaybetme durumu ile kargilagilacaktir.

GOrildugu Uzere satig tahminini yanhs yapmak igletmeye pek gok acidan zarar
getirmektedir. Uretim ve stok planlamanin en énemli noktalarindan biri satis tahminidir.

2.Satis Tahmin Yéntemleri®®:
Bugline kadar pek gok tahmin ydntemi geligtirilmistir. Bu yéntemleri kapsadigt
zaman aralijina gére (¢ gekilde siniflandirabiliriz:
a. Uzun ddénemli tahminler.
b. Orta dénemli tahminler.
c. Kisa dénemli tahminler.
Tahmin yOntemleri yapisina gdre ise su gekilde simiflandinlir:
1) Kantitatif yontemler.
2) Kalitatif yontemler.
Kantitatif tahmin yontemleri, istatistik ve matematik modeller ile tahmin yaparlar.
Bunlan su sekilde ayirabiliriz:
1) Zaman serisi analizleri.
2) Nedensel modelier.
Bazi zaman serisi modellerini su gekilde siralayabiliriz;
1. Regresyon analizi.
2. Ortalama yontemleri.
3. Winters yéntemi.
4. Gift Ustel dizeltme ydntemi.
5. Adaptif tahmin yontemi.

2.3.2. Vadelerine Gbre Uretim Planlama Cegitleri

“Oretim planiari, planlarin tamamianma siirelerine bagl olarak uzun dénemli, orta
dénemli ve kisa ddnemli olabilirler. Fakat bu kavramiarda relatif kavramlardir. Bir gida
igletmesindeki uzun dénem, bir demir gelik igletmesinde daha kisa bir dénem olarak ele
alinabilir,™*

“Detay icin bkz. Kobu B., Uretim Y8netimi, Avciol Basim-Yayin, Istanbul, 1996 sf.80
¥ Tanyas, Mehmet. (1985) a.g.e. sf. 56
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“Uzun, orta ve kisa dénem olmak (zere U¢ degigik tip iretim planiama dénemi
olusturulabilir. Bu degisik tiplerin streleri organizasyonun operasyonel gevresine baghdir.
Uzun dénem planiama ufku yeni olanakiarin ve ekipmanlarnn elde ediimesini saflayacak
sireyi kapsayacak uzuniukta olmalidir. Bu maden gikarma isi ile ugragan bir firma igin 10
veya daha fazla yil olabilir. Biitiin ekipman ve araglarin katalog pargalar oldugu bir makine
diikkani icin ise bu stre 18 ay gibi kisa bir siire de olabilir.

Orta dénem planlama, bir tiretim siirecinin kisitiari dahilinde Gretim oranlarinin ve
Griin gruplan igin stok seviyelerinin toplanmasinin geligtiriimesidir. Orta dénem planiama
sirecinde kapasitenin geligtirilmesi personel veya vardiyalann arttiriimasi, fazla mesai
galismasi, daha verimli aletlerin alinmasi ve belki de kisa siire iginde satin alinabilecek
bazi aletlerin eklenmesi ile simirlidir.

Orta donem planiama, genellikle ilk 1 veya 2 aydan 12 — 18 kadar olan devreyi
kapsar. Gergek sinilan belirli bir durumda Uretim seviyelerini degistirmek igin gereken
zaman kisitlarina badlidir. Orta dénem planlama ufku genellikle en azindan en uzun
tretim zamani kadar uzundur. E§er orta dénem planlama bundan daha kisa bir siire
kullaniyorsa malzeme planilama iyi bir sekilde yapilamaz.

Kisa dénem planiama ufku igin higbir kesin stire tanimlamas yoktur. |sgiiciiniin ve
makinelerin iglere atanmalarinin ve detayli ¢izelgelerin kisa dénem icinde ortaya
gikmasina ragmen Uretim gizelgesinin geligtiriimesi genellikle orta dénem ve uzun dénem
planlamayi birbirine badlar. Planiama stirekli bir aktivitedir ve tiretim gizelgesinin ilk dénem
versiyonunu hazirlamak igin orta dénem tahminleri gerekli detayda analiz etmek haftalar
alabilir. "2

“1. Uzun Dénem Planlama:

Uzun dénem planiama aktiviteleri guniardir:
» g Tahminleri
o Uretim ve Satig Planlamasi
o Uretim Planlama
e Kaynak Gereksinimleri Planlamasi

¢ Finansal Planlama.”®

Z Tanyag, Mehmet. (1985) a.g.e. sf. 56
B Detay igin Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R, a.g.esf. 1517
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Bltin bu aktiviteler birbirinden badimsizdir ve herbirinin uygun ve olasi oldugu
belirtiimelidir.

2. Orta Dénem Planlama:

“Orta dénem planiama aktiviteleri sunlardir:
» Dagitim Kaynaklan Planlamasi. (DPR).
¢ Talep ydnetimi.
¢ Ana Uretim Planlama. (MPS).
« Kaba Kapasite Planlama. (RCCP).
« Malzeme ihtiyag Planlama. (MRP).
o Kapasite Ihtiyag Planlama. (CRP).”*

3. Kisa Ddnem Planiama:

Kisa dénem planlama ve kontrol, hem 6ncelikleri hem de kapasiteleri gdz dniinde
bulundurmak zorundadir. Talep yonetimi kisa dénem planlama sistemini yiriten biyik
gereksinim girdilerini saglar. Ana Uretim Planlama ve Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi 6n
planilamayl saglar. Ana Uretim Planlama ve Malzeme Inhtiya¢ Planlamasi’'nin giktilan
Kapasite Planlamasr’nin giktilan ile uyum halinde olmaldir.

“Kisa dénem planiama aktiviteleri sunlardir:

¢ Son Montaj Cizelgesi (FAS).

o Girdi / Gikti Planlama ve Kontrol.

o Uretim Aktivitesi Kontrol (PAC).

+ Satinalma Planlama ve Kontrol.

o Proje Ydnetimi.

e Tam Zamaninda Uretim.(JIT).

o Toplam Kalite Kontrol ve Koruyucu Bakim. (TQM).

¢ Senkron Uretim.” %

% Detay icin Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e.sf. 17-19
2 Detay igin Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf. 19-21
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2.3.3. Toplu Planlama

Toplu Uretim Planiama gesitleri triin ve servisler icin yapilan planlarin toplamidir.
Sirketin Urln ve servis siniflandirmasinda iki toplu kapasite intiyag yaklagimi vardir. Bunlar
timevarim ve timdengelimdir.

1. Tumevanm Toplu Planlama®: Timevanm toplu planlama metodu genellikle malzeme
ihtiya¢ planiama ile birlikte kullanihir. Malzeme ihtiyag planlamasi sirketin malzeme,
kapasite ve nakil gibi kaynak ihtiyaglarini koordine eden bir metodudur.

Imalat kaynaklarinin yénetiminde MRP kavramiarin kullanan bir sirketin planlama
prosesinde yapilan gergek dénemdeki talebi belirler. Yapilan tahminlerin yakln periyotlar
icin dodru sonuglar verdidi, periyotlar ilerledikge tahminlerden saptig izlenir. Sirket belirii
periyodun talep tahminine o periyot yaklagmadan &nce kargilik verebilecek sekilde
hazirlanmalidir. Tahminin sapma orani yapilan plan ile birbirine uygun olmahdir. Talep
tahmini yapilan periyotlarda yakin olan periyotlarin planlarin daha ilerideki periyotlarin
planlari ile arasinda fark vardir. llerdeki periyotlann planlari sadece geneldir ve uygulama
zamani gelmeden &nce yeniden gbzden gegirmelidir. Yakin periyotlarin planlan ise dzeldir
ve fiili olarak gergeklesebilecek kadar do§rudur. Bu planlara zaman aralifi denilen
donemde son gekli verilmelidir. Planlama igin zaman araliyi denilen dénemde son sekli
verilmelidir. Planiama igin arah§inda gerekli malzemelerin temini tiriin yapilabilmesi icinen
kisa zamanda uretilmelidir. Zaman ararhifinda talep tahmini yapilan periyot igin ptanlama
tamamianmali ve planin uygulanmasi baglamalidir. Plan iki agamada olusgur:

1) Ne kadar kapasitenin oldugunu ve nasil kullanilacagini gésteren genel ve biyik
iretim plani.

2)Hangi dirGinlerin ne zaman tretilecedini belirleyen detayii plan.
Uretim plani toplu seviyede kapasiteyi belirleme ile ilgilendiginden en st seviyede

digunilir. Genel Gretim plani zaman arahif ile baglayan ve sirketin ihtiyaglarina bagli
kalarak bir veya iki yillik bir déneme yayilacak sekilde geligtirilir. Mevsimlik islerde bu plan

% Dilworth, James B., Production and Operations, Random Hause, 1986 sf.109
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talebin bittigi ana kadar yayilir. Sirket ¢ok fazia sayida {riin Uretiyorsa {iretim plani trlin
aileleri yada Urtin hatlan gibi mantiksal gruplar igin yapilir.

Uretim plani ile girketin ayrintih dretim planinda nelerin dusgtinilebilecegi geligtirilir.
Bu plan girketin sahip oldugu kapasiteyi, ne kadar igciye ihtiyaci oldugunu ve ne kadar
malzemenin siparig verilmesi gerektigini hesaplar. Tiimevanm islemiyle yapilan kapasite
intiyag de@erlendirmesi kaynak ihtiyag planlamasi olarak adlandirilir.

2. Kaynak Intiyag Planlamasi: “Kaynak intiyag planlamasi deneme dretim planinin yada
ana cizelgelerin girketin kapasitesi Gzerindeki etkisini degerlendirmek icin kullanifir. Toplu
planlamada oldugu gibi Gretim planinin zorlandig bitiin is merkezleri yada anahtar olarak
segileni, kaynaklan sinirli, pahali ve elde edilmesi gic i merkezlerindeki i yikinu
toplamak ve degerlendirmek igin kullanilir.

Uretim komitesi sirketin her alti aylik planlama déneminde tretimi planlana irin
ailelerinin miktarlanni bir deneme trretim plani geligtirir. Her planlama periyodu igin anahtar
ig merkezlerine yiiklenen igler bilgisayar hesaplanir. ls merkezlerinin yiik profilleri
optimallige yaklasabilmeleri igin ne yapilabilecegi degeriendirilir. Eder deneme plani fizibil
sonug vermezse yada is merkezindeki kaynaklar optimum kullanimazsa, pian
yenilenmelidir. Yeni planin kapasite ihtiyaglarinin arzu edilen sekilde olduguna kanaat
getirilene kadar degerlendirilmelidir. Bu yaklagimda genis trin hattina yada karmasik riin
hattina sahip girketlerin verilerinin idaresi igin gok sayida igleme ihtiyag vardir.*?’ Kapasite
planlama prosesi Sekil 1.3'de belirtilmistir.

“Kapasite planlamasi yapmak isteyen sirket, her anahtar ig merkezinde her birim
Uriin yada triin aileleri igin ihtiyag duyulan igleri ve standart siirelerini bilgisayarin bellegine
yerlegtirmelidir. Bir deneme dretim plani her planiama periyodu icin yada Uriin ailelerinden
ne kadar uretilecedini gdstermek igin hazirlanir. Daha sonra bilgisayar her periyotta ig
merkezlerinin ihtiyag duydugu standant saatleri toplar. Bu islemlerin g¢iktisi, her is
merkezinin yiik profilidir. E§er ylk profili, bir yada daha fazla is merkezi i¢in kabul
edilmezse komite plani revize etmelidir. Eger yik profili kapasiteye denk gelmiyorsa
agagidaki diizenlemelere gidilebilir:

" Dilworth, a.g.e. sf.128
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Talep Arzu edilen Firma Arzu edilen
Tahmini Fire orani siparigleri Envanter
dizeyi

Uretlm Plam

i
I
|3 Dosyasi Malzeme Ihtiyag
Programi
Yiik profili
Kapasite
Fizibil mi? Yeterli mi?
. Is profili Kapasite
Optimal mi? ' istenilen gﬁ‘glglkhk
sekilde mi? Vonetim

Ana
cizelgesi

$ekil 2.3 Kapasite Planlama Prosesi Igin Akig Semasi®®

% llyasogiu E., Barbarosoglu G., Tanyas M., Duruiz L. MRP || Uretim Kaynak Planiamasi Seminer
Notlari, Trio C,ézum Evi, Istanbul, 1994 sf.31
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1) Bazi satiglardan vazgecilebilir.

2) Fazla mesai yapilabilir.

3) Vardiya ilave edilebilir.

4) Ucretli ig¢i galistiniabilir.

5) Bazi igler, bagka is merkezlerine transfer edilebilir.
6) Is merkezine eleman goénderilebilir.

7) Tagerona ig verilebilir."®

3. Tumdengelim Toplu Planlama®: Bittnlesik planlamada timevarnm yaklagimi gok
hesaplama gerektirir. Glinkii kapasitenin etkisi birkag is merkezi ve birkag triin ailesi icin
hesaplanir ve bu kapasite ihtiyaglarina toplu olarak karar verilebilmesi igin toplanir. MRP
yada biyik bilgisayarlardan yoksun sirketler -timdengelim yaklagimi alternatif olarak
kullaniriar. Tumdengelim yaklagimi ile planlama dénemindeki periyotlar igin aynintihi plan
geligtirilir. Amag¢ bu detayh plani gesitli ig merkezleri igin ayn ayn fizibil ve arzu edilen
sekilde ayrigtirmaktir.

4. Deneme Yanima Metodu®: Deneme yaniima metodu oldukga yaygin bir bigimde
kullanilan bir toplu dretim planlama metodudur. Bu metot gerekli Uretim kapasitesini
saflayacak kaynaklarin kullanimini alternatif maliyetleri degerlendirir. Yoneticiler
segenekleri arzu edileni bulana kadar elerier. Metot en iyi plani gergeklestirmek igin
aynntil hesaplar icermez. Kullaniimasi ve anlasiimasi nispeten kolaydir. Metot alternatif
planlarin maliyetlerinin dederiendiriimesinde basit, sikici, tekrarii hesaplar igerir. Planlama
islemi her planlama dénemii igin tekrarianir.

Hesaplamalarin sirekli tekrarlanmasi bu ¢aligmalann yapiimasi igin bir bilgisayar
programinin gelistirimesine sebep olur. Programa degigkenler arasindaki maliyet
sapmalan ve bagintilar yiiklenebilir. Planlayan kigi sadece istenilen degiskenierin
degerlerini degistirir ve program sonug maliyetlerini hesaplar. Alternatif planiar kolay ve
¢abuk bir gekilde bilgisayar yardimi ile de§erlendirilir.

® Dilworth, a.g.e. sf.128
 Dilworth, a.g.e. sf.109
¥ Dilworth, a.g.e. sf.113
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2.4. ENVANTER KONTROL SiSTEMLERI

Isletmelerin kar maksimizasyonu amaciyla yapti§1 maliyet diigiirme galismalannda
envanter yatinmlarini minimize etmek igin envanter kontrol sistemleri uygulanir. Toplam
maliyetin azaltiimasi ¢cabalan, ézellikle ¢ok bilylik miktarda harcamanin yapildi§i envanter
yatinminin azaitiimasi konularinda yogunlagmaktadir. Uriin stoklan ve buna bagl olarak
da ara stoklarin azalmasi, Envanter Kontrol galhigmalannin etkinligi ile orantili olarak
gerceklesmektedir. Envanter kontrol caligmalar misteriye verilen hizmetin iyilegtiriimesi,
envantere yapilan yatirimlann azaimasi, teslimlerin zamaninda ve beklemeden veya malin
isletmede en kisa slre bekleyecek gekilde yapiimasi, igletmeye ait alanlann daha etkin ve
verimli kullaniimas: amagclarina hizmet eder.

“Envanter kontrol tekniginin segiminde, bazen ydnetilecek malzemenin 6zelligine
bakilir. Eger parga ait montaj, bilegen veya son iriinde kullaniimiyorsa buna bagimsiz
malzeme denir. Bagimsiz malzemeler ayn! zamanda yedek parga olarak da kullanilabilir.
Ne zaman ki par¢a son driine alt montaj veya bilesen olursa, bagimh malzeme olarak
planlanan ihtiyaglarin hesabina girer. Envanter kontrol olarak MIP uygulamasi genelde
bagimii maizemelere sahip pargalarda uygulanir, akademik terminolojide de bu sekilde
olmasina ragmen her iki tiirinde uygulanabildidi hale getirilmesi gerekir. Envanter kontrol
teknigi seciminde gbz dniine alinan bir bagka faktdr de kalemlerin maruz kaldig) talep
karakteristikleridir. Siparig miktarlarina dayanan envénter kontrol teknikleri genelde talebin
diizgiin dadidi§s durumiarda uygulanir. Kesikli dagiimda ise MIP sistemi uygulanir.”

“Envanter kontrol sistemleri, ne zaman ve ne kadar siparis verilmesi gerektigi gibi
iki 6nemli soruyla ilgilenir. Bu sorunun net olarak cevaplandirimasi igin su gartiarn
safjlanmasi gerekir:

1) Yeterli mal veya hizmetin kullanigh olmasini garanti etmesi,

2) Fazla miktar mimkiin oldugunca hizh ve az kalemde oynayarak tanimlamasi,

3) Ydnetime tam 8z ve zamaninda raporiar hazirlanmasi,

4) [Ik tig gbrevi mimkiin oldugunca diigiik maliyette tamamlamasi,

5) Talep tahminlerinin, tahmin hatalannin davraniglannin geligtiriimesi,

8) Envanter model segimi,

7) Envanter maliyetlerinin igiimi,

2 Ozpamir, Engin.(1995). Uretim Planlama ve Kontrol, ITU Endiistri Miihendislidi BslGmii
Yiiksek Lisans Tezi sf.48
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8) Kalemler i¢ kayit ve muhasebe metotlar,
9) Teselliim, depolama ve ¢ikis metotlari,
10) Rapor istisnalan igin bilgi prosedirleri bulunmaldir.

Pek gok envanter kontrol sistemi olmasina kargin bunian bes kisima ayirabiliriz:
e Sdirekli envanter sistemi
« Iki agamali envanter sistemi
* Tekrarli(periyodik) envanter sistemi
* Gobzlemsel envanter sistemi
e Malzeme ihtiyag planlamasi™®

2.4 1 Surekli Envanter Kontrol Sistemi

“Bu sistemde stok, yeniden siparig seviyesine veya altina diistigiinde ekonomik
siparig seviyesine esit miktarda bir siparig génderilir. Bu envanter sisteminin avantajlari
siparig miktarinin verimli ve anlamli, pahal kalemlerin mitkemmel kontrolil, yavag hareket
eden kalemlere daha az dikkat gésteriimesi, parametre degismeleri ve tahminde
duyarsiziik oimasidir. Giivenlik stoklar sadece teslim zamani siiresinde olabilecek
dalgalanmalan emmek icindir. Yeniden siparis miktarinin ve giivenlik stoklarinin yillara
gbre dedismemesi, iletisimdeki gecikmeler, kalem sayisinin yiiksek olmasi halinde asgir
tagima maliyetlerinin meydana gelmesi sistemin zayif ybnleridir. Bu sistemde glinlik
kayitlar, malzeme teslimi ve génderilmesi i¢in envanter katibine ihtiyag vardir.”

2.4.2 iki Asamah Envanter Kontrol Sistemi

“Bu sistem surekli envanter sisteminin basitlegtirilmis bir halidir. iki agamali
envanter sisteminde kirtasiye masraflan azalmakta, her iglem igin kayit tutma geregi
ortadan kalkmaktadir. Yeniden siparig noktasi gézlemie befirienmekte, buradaki bir
agamada envanter bittiinde siparis verilmekte, talep ikinci agamadan elde edilmektedir.
[slemler uygun éigilerle bir asamada da yapilabilmektedir. Bu sistem kalemlerin ucuz
oldugu sirekli bir kullanimin s6z konusu oldugu, kisa teslim siirelerine sahip kirtasiye
malzemeleri, yiyecek hammaddeleri, givi gibi malzemeler igin olduk¢a uygundur.™®

3 Ozpamir, Engin.(1995). a.g.e sf.49
% Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf. 161
* Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf. 162
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2.4.3 Periyodik Envanter Kontrol Sistemi

“Periyodik envanter sisteminde, siirekli envanter sisteminden farkli olarak envanter
durumu sadece &zel zaman araliklaninda kontrol ediimektedir. Bu sistemde birden fazla
kalemin sipariginin bir arada veriimesi siparig maliyetini azaltmakta ve saticilardan
iskontayr mimkiin kilmaktadir. Bu sistem tek bir satici olmasi durumunda daha verimli
galigmaktadir. Glivenlik stoklan stirekli envanter sisteminden farkli olarak hem kullanma
zamani hem de teslim zamanlanndaki talep dalgalanmalarini emmek i{izere diizenlenir.
Iskontalar ve ucuz tasima maliyetlerinin meydana getirdigi arti degerler fazla stoklarin
meydana getirdidi maliyeti kargilayamadigi durumda periyodik envanter sistemi, siirekli
envanter sistemine gére daha pahali oimaktadir.”®

2.4.4 Oncelikli Envanter Kontrol Sistemi

“Bu sistem, minimum maksimum sistemi olarak da bilinir. Sirekli ve tekrarl
envanter sisteminin bir birlegimidir. Bu sistemde stok seviyesi belli araliklarla gézden
gegirilir. Fakat dnceden tahmin edilmis bir yeniden siparig miktarina digene kadar siparig
veriimez. Inceleme giiniinde envanter seviyesi yeniden siparig miktannin altinda ise
siparig verilir, istiinde ise verilmez. Sistem iglemesinde 6ncelikli olarak her kalem igin
maksimum envanter seviyesi belirlenir. Inceleme giiniinde envanter seviyesi yeniden
siparig miktarinin altinda ise siparis miktan maksimum envanter seviyesinden, mevcut
envanterin gikariimasi ile elde edilir."™’

Surekli ve tekrarlt envanter sistemlerinin en iyi 6zelliklerinin birlegtiriimesi ile verilen
optimal siparig miktarlarindan dolay! maliyetier diismektedir. Buna ragmen temin ve siparig
aralifl zamanlarindan dolayl meydana gelen dalgalanmalar giivenlik stoklarinin yiksek
olmasina sebep oimaktadir.

2.4.5 Malzeme ihtiyag Planlamasi®

Bu sistem son Urlin veya ana montajlarin tamamianma tarihlerini ve miktarlarini
igeren tablodan geriye dogru giderek, siparigi verilecek parga veya malzemenin miktarin

% Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf. 163
¥ Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf. 163

 Orlicky, Joseph.(1975). Material Requirements Planning, Mc Graw — Hill inc., America sf.17
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ve zamanini bulma esasina dayanir. Herhangi bir kaleme olan talebin énceden bilinmesi
ve bu talebin diger kalemierin taleplerine uygun hale getiriimesi halinde, ¢ok verimii
sonuglar elde edilmektedir.

Malzeme ihtiyag planlamasini difer envanter kontrol ydntemlerinden ayiran
en onemli ozellik, agirhkh olarak MIP’ nin (retime digerlerinin ise pargaya donik
olmasidir. Ayrica MIP bilesen parcalann tarihsel davramigindan ziyade bitmis
parcalann talepsel projeksiyonlarina dayanmaktadir.

2.4.6. ABC Analizi*®

Her wil , dinyada yiizlerce cesit envanter sistemi uygulanmaktadir. Bir gok
kiglik ve orta buyiklikteki isletmede uygulanan envanter teknikleri verimsiz
caligmaktadir. Verimli bir envanter sistemine yb6nelinmemesinin en dnemli sebebi,
sistemin her kalem igin getirecedi maliyetin isletme i¢in ekonomik olmamasidir. Bu
sebepten kalemler, ABC analizdeki siniflandirmaya tabi tutulmaktadiriar.

Bu siniflandirma A tiiri kalemlerde siki bir kontrolii, B tiri kalemlerde
normal bir kontrolli, C tirli kalemlerde gevsek bir kontroli saglamaktadir. Sekil 4
tipik bir ABC analizini gdstermektedir. A kalemi, toplam kalemlerin %10,15 ‘i kadar
oilmasina ragmen tim envanter de§erinin % 75,80 ‘ine sahiptir. B kalemi, toplam
kalemierin % 20,25'i olmasina ragmen tlim envanterin % 10,15 degerini bulundurur.
A ‘ nin tersi olarak C kalemi, toplam kalemierin % 60,65 ' ini bulundurmasina
ragmen degeri, envanterin % 5,10 ‘ unu bulmaktadir. Yapilan siniflandirmalar kesin
degildir , sektérden sektére siniflandirma oranlanni degigtirebiliriz. Bu sirada goz
oniine alhinmas: gereken faktérler sunlardir;

e Belirsiz teslim sureleri
s Hirsiziik ihtimalleri

e Tahmindeki giicliikler
e Kisa raf émri

s Stok alam biyiikiaga

* Erdal, Mustafa, Uretim Planlama ve Envanter Kontrol Sigtemleri, Yildiz Teknik Universitesi
Endastri Mthendisligi Boluma Lisans Tezi, 1994 sf. 35
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2.4.7. Siparig Miktarini Belirleme Teknikleri

‘Malzeme ihtiyag planiama sisteminde siparis miktarini belilemek cok
dnemlidir. MRP' nin temelini olugturan mantija gére ; ihtiyag duyulan bir envanter
birimi ihtiyag duyulan miktarda, ne az ne gok, ihtiyag duyulan zamanda, ne erken
ne de ge¢, istenen yerde olacaktir. Ancak pratikte bu her zaman ekonomik
olmayabilir. Bu sistemin stok seviyesini minimum seviyede (teorik olarak sifir) tutma
amaci, siparig maliyetlerinin minimum olma amacina ters diigmektedir.

Stok seviyesini minimum tutarken siparig maliyetlerini de minimum seviyede
tutmak icin * siparis miktan “ belirleme teknikleri geligtirilmistir. Sikga bahis konusu olan
teknikler sunlardir:

1) Sabit Siparig Miktar

2) Ekonomik Siparig Miktan
3) Kesikli Siparig Algoritmasi
4) Sabit Dénem Algoritmast
5) Dénem Siparig Miktari

6) En’Dusik Birim Maliyet

7) En Diigitk Toplam Maliyet
8) Parca Dénem Algoritmas:
9) Wagner-Whitin Algoritmasi

Yukaridaki tekniklerden sadece ilki statik bir yapiya sahip iken digerleri dinamsk bir
yapiya sahiptir. "

Bu ybntemler genellikle “Uretilen” envanter birimleri igin kullanilirlar. Bu
yontemierdeki “hazirlik maliyeti” terimi, siparig vermenin toplam sabit maliyetini igerir.
Ancak bu ybntemierin sadece dretilen birimiere yénelik oldugunu diginmek yanhgtir.
Gerekli dizetmeler yapildiktan sonra bu ydntemler satin alinan envanter birimlerinin
siparig miktarini bulmak iginde kullanilabilir.

1.Sabit Siparig Miktari*':

40Acar Nesime. (1985) Malzeme lhtiyac Planiama Sistemi, MPM Yayinlari, Ankara, sf.64
Plo&sl George W., 1994), Orlicky's Material Beguarements Planping, Mc Ggaw — Hill inc.,

America sf. 124
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Sabit siparig miktari teknidinde, siparig maliyetieri yilksek olan pargalann ve
bdlgesel zorlamalardan kaynaklanan sabit bir miktarda siparis verme teknigidir. Bu teknik
imalata oldudu gibi saticiya da sabitlenir ve sadece siparis tarihleri bildirilir.

Periyot 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Toplam
Net Intiyaclar 40 30 20 50 60 10 50 260
Eldeki Miktar

Planianan Siparigler 80 80 80 80 320
DDDM 40 10 70 70 20 40 30 30 60 60 430

Tablo 2.1 Sabit Satig Miktari Teknigi

2. Ekonomik Siparis Miktari® ;
Ekonomik siparig miktari(economic order quantity:EOQ) ESM(Ekonomik siparis
miktan) formdia kullanilarak hesaplanir. Bu ESM degeri daha sonra sabit siparig miktan

olarak uygulanir. ESM toplam maliyeti minimize etmek temeline dayanir. ESM dederi
agagidaki gibi formile edilir:

ESM= 2*\ / U*S/I*C

S : Hazirhk maliyeti (TL)

Cc : Birim maliyet (TL)

| : Envanter tagima maliyeti  (TL /Y1l)

U : Yillik kullanim miktan (adet)
Ornek olarak;

S = 100 TL

C = 50 TL

0.5 TL/Y)l  verilmis olsun.

2 Acar, a.g.e. sf.66
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U degerini tespit edebilmek igin (bir 8nceki mekle baglantil olarak)
10 ay igin 280 adet kullaniimigti.
12 ay icin U adet kullanilir.

U =12.260/10 =312
ESM = \/2.312.100 /1 50.0,5 =50
Periyot 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Toplam
Net intiyaglar 40 30 20 50 60 10 50 260
Eldeki Miktar
Planlanan Siparigier 50 50 80 50 50 50 300
DDDM 10 30 10 10 10 40 40 40 40 230
Tablo 2.2 Ekonomik Siparig Miktar
3.Kesikli Siparis Algoritmasi**: Bu teknikte planlanan siparisler net ihtiyaclarla

aynidir ve ihtiyag ayni ddnemde gelen sipariglerle karsilanir. Dolayisiyla eldeki
miktar sifirdir. Bu yaklagim satin alinan pahali envanter birimleri igin uygun olur.

Periyot

1 2 | 3 516 7178 87110 | Topiam
Net Intiyaglar 40 ; 30 | 20 50 | 60 | 10 50 260
Eldeki Miktar 0
Planlanan Siparigler | 40 | 30 | 20 50 | 60 10 50 260
DDDM 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Tablo 2.3 Kesikli Siparig Algoritmast

4. Sabit Dénem _Algoritmas® : Bu teknikte sabit periyot araliklan ile siparig

verilir.Siparig miktan sdzii edilen periyotlanin toplam ihtiyacimi kargilayacak kadardir.
Sabit periyot aralifinda ise 6megimiz gdyle olacaktir:

* Plossl, George W., (1994), a.g.e. sf.126
“ Elwoods, S.Buffa (1965). a.g.e., sf. 150
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{Periyot R 2 .31 45786 7181 9710  Toplam
Net Thtiyaglar 40 | 30 : 20 50 | 60 | 10 | 50 ! 260
Eldeki Miktar

Planlanan Siparigler | 90 120 50 260
DDDM 50 { 20 | © 070101 0 [ 0 : 0 | O 150

Tablo 2.4 Sabit Donem Algoritmas

5. Donem Siparis Miktan ( POQ )*: Dénem siparis miktan teknigi, sabit dénem

metoduna benzemektedir. Bu metotta siparig verme frekansi EOQ degeri kullanilarak
hesaplanir :

EOQ =50
Yillik Talep =312
POQ =312 /50

= 6,24 siparig / yil ( Yillik siparig sayist)
Siparig Frekansi = 12/6,24
= 1,92 periyot

Bu siparig frekansi (1,92),2 olarak alinabilir. Bu hesaplamalar yapildiktan
sonra problem sabit dénem problemine ddniiglir ve sabit periyot 2 olur.

Periyot 1 2 3415 6 71879110 Toplam

Net Ihtiyaglar 40 | 30 | 20 50 | 60 | 10 50 260

Eideki Miktar

Planlanan Siparigler : 70 20 110 60 260

DDDM 30 , 60 50 | 50 e 190
Tablo 2.5 Dénem Siparig Miktan

6.En_Disiik Birim Maliyet*: Bu teknikte sabit bir siparig miktart ve siparig periyodu
yoktur.Siparig miktan ve siparig verme periyodu birim tagima maliyeti ve birim
hazirik maliyetlerinin toplamini minimum yapan siparig miktandir. Maliyetleri minimum
yapan siparig miktani bulunduktan sonra, net ihtiyaglan karsilayacak periyot sayisi
otomatik olarak belirlenmis olacaktir. Omegimizde hazirfik maliyeti 100 TL ve bir
birimi bir periyot tagima maliyeti ise 1 TL . birim / ddnem olsun.

*® Eiwoods, S.Buffa (1965).a.g.e. sf. 150
 Plossl, George W., (1994), a.g.e. sf.129



31

Muhtemel Siparig Miktari 40 70 Q0
Taginan Periyotlar 1 1,2 12,3
Tagima Maliyeti ( Kimulatif ) 0 10 70
Birim Tagima Maliyeti 0 0,142 0,78
Birim Hazirlik Maliyeti 25 1,42 1,11
Toplam Birim Maliyet 25 1,562 1,89

Tablo 2.6 En Diigiik Birim Maliyet Hesabi

Minimum toplam birim maliyet 1.562 olup, 70 birimiik siparig miktarina denk
gelmektedir. Yani siparis 2 periyodu kapsamaktadir. Geri kalan periyotiar icin de
benzer sekilde hesaplamalar yapilarak siparig miktar belirlenir.

Periyot 1 2 1314, 5767718797110 Toplam
Net Ihtiyaglar 40 ; 30 | 20 50 ; 60 ! 10 50 260
Eldeki Miktar i

Planlanan Siparigler | 70 | 70 70 50 260
DDDM 30 50 | 50 10 140

Tablo 2.7 En Disiik Birim Maliyet

7. En Digik Toplam Malivet” : Bu yaklagimin temelinde de toplam maliyeti
minimize etmek vardir. (tagima maliyeti + hazirik maliyeti ). Burada da hesaplamalar

en disik birim maliyet geklinde yapilir. Ancak buradaki fark, birim tagima maliyeti
ile tagima maliyetinin esit oldufu noktada siparig verilmesidir. Burada EPP
(economic part period ) seklinde bir ara¢ kullamlir. EPP, envanterde bir dénem
tagindi§i zaman hazirhik maliyetine esit tagima maliyeti verecek olan birim miktan
olarak tammianir.

EPP = Hazirhk maliyeti / Tagima maliyeti

EPP=100/1=100

Bu yaklagimda tagima maliyetinin EPP de§erine en yakin oldugu siparig
miktan segilir. Bu hesaplama asa@idaki tabloda verilmigtir.

7 Plossl, George W., (1994), a.g.e. sf.129
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Muhtemel Siparig Msktari 40 70 90 140
Taginan Periyotlar 0 1 2 4
Tasima Maliyeti(Kimilatif ) 0 10 70 270

Tablo 2.8 En Kigiik Toplam Maliyet Metodu Hesaplamalar

EPP degeri olan 100 degerinin en yakin oldugu deger 70'dir. Dolayisiyla bu

yaklagimda parti biyikliga 90 olacaktir. Diger hesaplamalar da benzer gekilde
yapilarak siparig miktarlan bulunur.

Periyot . 1 2 3 4 5 6 71 8 9 | 10 | Toplam
Net Intiyaciar 40 30 | 20 50 | 60 | 10 50 280
Eldeki Miktar !

Planianan Siparigler | 90 120 50 260
DDDM 50 | 20 70 10 150

Tablo 2.9 En Kiigiik Toplam Maliyet

8. Wagner-Whitin Algoritmasi®: Bu yaklagim dinamik programlama temeline dayali
ylksek matematikse! islemler gerektirir. Bu teknikte, net ihtiyaglar kargilayacak siparig

verme alternatiflerinin hepsi sira ile denenir ve net ihtiyag ¢izelgesi belirienir.
Omegimizde sbyle bir sonug gikabilir.

Periyot 1721314717576 7178717971 Toplam
Net |htiyagiar 40 | 30 | 20 50 | 60 | 10 50 260
Eldeki Miktar

Planlanan Siparigler | 90 120 50 ; 260
DDDM 50 | 20 70 1 10 ] | 150

Tablo 2.10 Wagner-Whitin Algoritmasi

* Ploss|, George W., (1994), a.g.e. sf.134
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BOLUM 3

MALZEME IHTIYAGC  PLANLAMASI
( MRP : Material Requirements Planning )

3.1 MALZEME [HTIYAG PLANLAMASI YAKLASIMI

3.1.1 Tanimi

Malzeme Ihtiyag Planlamasi, yatinmlanini mimimize etmek, iiretim ve etkenligi
arttirmak ve aliciya yapilan hizmeti geligtirmek amaciyla yapilan bir yénetim gizelgeleme
ve kontrol teknididir.

Glnimazin ekonomik kogullan, ydneticileri, 6zellikle denetim konusunda daha
dikkatli olmaya zorlamaktadir.Ozellikle sik sik degigsen faiz oranlan, malzeme yoklugu,
artan envanter tagima maliyetleri ve benzeri geligmeler daha siki denetim ve degismelere
daha hizli uyum saglama ihtiyacini dourmaktadir.

‘Gegtigimiz on yil iginde endistriyel uygulayicilar, geleneksel envanter ydntemierini
( 6medin ABC analizi ) bir kenara birakarak, malzeme ihtiyag planlamas: envanter
sistemlerine agirhk vermiglerdir.Ozellikle imalatgt firmalar, malzeme intiyac planiama
yontemini, envanter yatinmiarini minimize etmesi ve verimliligi arttirmasi agilarindan gok
yararl bulmaktadirlar.Giinimiizde bilgisayar konusundaki geligmeler ve biiyllkk hafizah
bilgisayariann yaygin olarak kullaniimalari, biyik boyutlu dretim planlama ve kontrol
sistemlerinin kullanimini ekonomik kilmigtir.Bu sistemlerin ana elemani ise genellikle bir
malzeme ihtiya¢ planlama programidir.Béyle bir sistemin orta blyiikliikteki bir firmada
kurulmasi ve uygulanmasinin maliyeti, ABD'de yaklagtk 220.000-500.000 dolar
arasindadir.Yine bdyle bir sistemin geri 6deme siiresi ise bir-iki yil olarak
hesaplanmigtir.”*

“MRP gerek imal edilen, gerekse satin alinan parga ve alt montajiarin tretimde
kullanilacakiari agamadan hemen o6nce hazir oimalanini saglayan bir yaklagimdir.Bu
sistem, ybneticilerin siparigleri tim tretim sireci boyunca takip edebiimelerini ve satin
alma, tretim kontrol departmanlarinin,iretim agamalarnna istenilen malzemeyi,gereken

“® ACAR, a.g.e. sf.11
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miktar ve zamanda dagitabilmelerini saglar. MRP yaklasimi talebin degisken oldugunu
varsayar.Stok bogalmasi olayini ortadan kaldirmayr amaglar ve bir dncelik sistemi
olugturulmasi olgusu lzerinde yogunlagir.Sistemin igleyebilmesi igin, her iriine ait
gergekgi talep tahminlerinin yapiimasi ve her Griin ile alt montajin parga listelerinin
hazirlanmas: gereklidir. MRP sistemini kullanan ybneticiler her parga ve ait montaj igin
haftalik veya aylik ihtiyaglan hesaplayabilir, ve dolayisiyla olabilecek gecikme veya
malzeme eksikliklerini dnceden belirleyebilirler.Ortaya gikabilecek gecikme veya malzeme
eksikliklerinin 6nceden belirienmesiyie haziflanan gizelgelerde sipariglerin teslim tarihleri
kolaylikia kargilanir. MRP yaklagimi tiim personelin — operatér,analist, satin alma elemani,
planlamaci, kalite kontrolcii — yeni verilerin sistemde stirekli giincellestiriimesi konusunda
editilmis olmalan gereklidir. MRP sistemi ile iligki iginde olan herkesin kararlarini sistem
verilerini degerlendirerek vermesi sarttir. <

MRP sistemi Ozellikle montaj hatlan olan igletmelerde iyi sonuglar
saflamaktadir.Bu sistemin uygulandifi igletmelerde envanter diizeyinde azalma, isgicl
kullanimi verimliliinde artma ve servis diizeyinde iyilegsme kaydedilmekte; tepki hizinin
artmasiyla da pazarlama ve satig bolimierinde biiyiik esneklik gbzlenmektedir.

MRP sisteminin olugturulabilmesi ve yasatilabilmesi igin kapsamli ve giivenilir bir
veri tabanina, bilgisayar sistemine ve {iriin agaci bilgilerine ihtiyag vardir. Istemin saglikii
igleyebilmesi igin irlin adaci, malzeme mastar ve stok dosyalarimin sirekli giincel
tutulmasi gerekmektedir.Bunun igin organizasyonda goérev, yetki ve sorumiuluklar
belirlenmis olmalt ve personele yeterli egitim veriimelidir. Bu konuda pek gok paket
program geligtirilmigtir.

“Sistemin ana prensipleri gu sekildedir: Bir Griinii oluturan malzeme, parga ve yar
mamullerin talebi o Griinin talebine baglidir. Son drlinin talebi pazarlamadan alinan
bilgilere veya miisteriden alinan geribildirime baglidir,bagka pargalarin iretiminden
bagimsizdir. Bagimsiz talep devamiidir ve rastsal degisikliklerden dolayr farkhihklar
gdsterir. Di§er yandan, bagimi talep — bir triinii olugturan malzemeler — dogrudan bir iist
seviyedeki Oriniin talebine baglidir.Bagimsiz talebin tersine badimli talep, devamli
degildir.Belirli zamanlarda, blyiik miktarlarda olugur. MRP, uriin agac! bilgilerinden yola
¢ikarak driin ve Griiniin olustudu alt montaj pargalan, komponentier ve hammaddeler

% |uscombe Martyn, (1993) MRP II: Integrating The Business — A Practical Guide For Managers,
Butterworld — Heinemann Ltd., Oxford, sf. 1
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arasinda baglanti kurar. Parga kelimesi, tek bir parga numarasi ile belidenmig btiin
malzeme, komponent ve iiriinleri kapsar. Uriin agaci prosesi parganin fiziksel durumu ile
degil, Urnin yapis igindeki pozisyonu veya seviyesi ile iigilenir.En tst seviye, (0. seviye)
genellikle bitmig Griindir. 0. seviyenin tretiminde kullanilan pargalar ise 1. seviye pargalari
olarak belirlenirler. Ayni gekilde 1. seviye trliniiniin alt montaj pargalan da 2. seviye olarak
adlandimliriar ve bu durum bir adag yapisi iginde strer gider. MRP’ ye ulagmak igin Oriin
agaci prosediirierine Ug gerekli fonksiyonun daha eklenmesi gereklidir.
Bu fonksiyoniar:

e A§ yapisinin kuruimasi,

Uriin diretim miktarlannin belirlenmesi,

e Zaman fazinin tretime uygulanmasi.

1960'lann sonuna gelindiginde MRP, A.B.D.’de kurulmus bir teknik iken Avrupa'da
daha yeni yeni ortaya gikmaya baglamigti.Malzemeleri ydnetmek igin bir alet olarak
MRP'nin birgok avantajt varken kapasiteyi goz 6niine almamasindan dolay sinirfanmigtir.
Bu dezavantajlar kapali ¢evrimli MRP (closed — loop — MRP) kullaniiarak agilmigtir Kapah
gevrimli MRP hem malzeme hem de kapasiteyi kontrol edebilmek igin komple bir sistemi
olanakli kilmaktadir. Verimsiz manuel sistemierle bogusgan firmalar igin kitle Gretimi ile ilgiti
bitin belirsizlik ve karmasayi ¢dzmeyi dngéren bir ynetim aleti gergekten cok iyi bir
segenekti.” ™

“Klasik durumu agagidaki formilasyonda verilmigtir:

( Eldeki mik. )+( Siparig ed. Mik. )-( Intiya¢ )=( Kullanilabilir miktar )

Omegin;

Eldeki miktar = 60
Siparig miktan = 80
Intiyag = 120

20

Kullanilabilir miktar

3! L uscombe Martyn, (1993) a.g.e. sf. 3
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Klasik sistemin en biylk eksigi zaman boyutunu ihmal etmesidir.Bu yiizden stok
maliyeti hesaplanamamakta ve stok bogalmasi durumlan net olarak gériilememektedir.™?

“Yukandaki 6rnedin zaman boyutu eklenmis sekli agagida agiklanmaktadir:

Dénem No 0. 1. 2. 3. 4, 5.
Eldeki miktar 60 0 0 V] 0 0
Siparig miktar o] 10 10 40 0 20
ihtiyag 0 10 50 20 10 0
Kullamilabilir miktar 60 30 -50 10 0 20

Tablo 3.1 Zaman Boyutlu Envanter Durumu Gésterimi

Klasik sisteme gore sipariglerin ihtiyaci kargiladidi goriilmesine ragmen zaman
boyutu modele eklendii zaman ikinci dénemde  stoksuz  kalindigi
gbrilmektedir.Planlamaci bu stok bogalmasinin iki hafta 6nceden farkina varabilecektir.”

3.1.2 Gerekli Sartlar ve Varsayimlar

Sistemin agagidaki girdilere gereksinimi vardir:
- Ana {iretim plani: Son Uriinlerin ne zaman ve ne kadar Gretilecegi bilgisi.
- Malzeme mastar bilgileri: Malzeme kodlari, tanimlan ve spesifikasyonlariniigeren
dosya.
- Uriin agaglan: Son iirinlerin ve ona bagl yar mamuilerin hangi malzemelerden
ve yart mamullerden hangi miktarda olugtu§unu igeren bilgi.
- Stok kayitlan: Envanter durumunu gdsteren dosya.
- Malzeme temin sireleri.
MRP sistemi kontrolii altindaki tiim envanter birimlerinin stoka girip ¢iktiklarini,
Bir montaj pargasinin Uretimi igcin emir verildigi zaman o montaji olugturan tim pargalarin
igletme iginde hazir oldugunu varsayar.
“Ozetle, standart malzeme inhtiyag planlama sisteminde kullanilan ana varsayimlar
ve 8n kogullar gbyledir:
* Ana ldretim planiun varlii ve bu planin malzeme listeleri cinsinden ifadesi
e Tam envanter birimlerinin tek tek tanimlanmis olmasi

2 ACAR, a.g.e. sf. 16
3 ACAR, a.g.e. sf. 17
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» Planlama agamasinda, malzeme listelerinin hazirlanmig olmasi

¢ envanter birimlerinin durumlan ile iigili verileri igeren envanter kayitiarinin hazir
olmasi

» Uriin agaglan bilgileri ile envanter durumu bilgileri kitliklerindeki verilerin bittinlik
icinde olmalan

» Tum envanter birimleri i¢in temin sirelerinin tespit edilimis olmasi

¢ Tum envanter birimlerinin stoka girip gikmalari ihtiyaci

* Bir montaj pargasinin Gretimi i¢in emir verildi§i zaman o montaji olusturan tim
pargalarin igletme iginde hazir oimalan ihtiyaci

e Kesikli dagitim ve bilegen pargalarin kullanimi kural

e Imal edilen pargalar igin sire¢ bagimsizigr kurah.”**

3.1.3 Amagclan

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, envanter yatinmiarint en kiigiiklemek, {iretimi ve

etkenligi arttirmak ve aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir ydnetim
cizelgeleme ve kontrol teknigidir.

Tam MRP sistemlerinin ortak amaci her dénemin bagindaki briit ve net malzeme
ihtiyaglarinin tespit edilebilmesidir. Temelde iki ana faaliyet vardir:

- Satin alma emri: Belirli bir tarih ve miktarda bir malzemenin temin edilebilmesi igin
siparig verilmesi faaliyetidir.

- Uretim emri: Son Griin ve/veya yari mamuliin tretilebiimesi icin Oretim bélimine
is emri veriimesi ve buna bagli olarak depo bélimiine Uriin ajaci bilgilerinden yola gikarak
gerekli malzemelerin Uretime génderilmesi emrinin verilmesi faaliyetidir.

Malzeme ihtiyag planlamasi sistemi, ana dretim planimin yardimi ile zaman
ekseninde, Uretimin yapiimasi igin gerekli olan pargalann listesini gikarmaktadir.Bu iglemin
sonucunda ise atblyeye ig emirleri satinalma departmanina ise satinaima emirleri
gbnderilmektedir. Sistemin en biyilk avantajlarindan biride kiasik sistemlerin aksine
siparigierin zaman boyutu diiglinlierek verilmesidir. Bu sipariglerin ydnetimi son derece

¥ ACAR, a.g.e. sf. 17
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kolaydir. Malzemelerin ve Griinlerin durum ve hareketleri her an izlenebilir. Amag en kisa
slrede ve en verimli bir gekilde envanterleri kontrol altinda tutmaktir.

MRP sistemi envanter maliyetini minimize etmeyi amaclar. Sistem bilgiye hizli
ulagim saglar. Malzeme planiama slrecini blyik O&lglide azaltir. MRP sistemi
uygulamalarinda envanter diizeyinde azalma, misteri servisinde artma, envanter devrinde
artig gézienir.

Bu sistemde ileriye donik plan yapmak son derece Kkolaydir. lIstenirse
maliyetlendirme boyutu da kolayca adapte edilebilir. Uriin agaci bilgilerinden yararianarak
kolaylikla maliyet hesaplanir.

“Malzeme ihtiyac planlama sisteminin faaliyetlerini gergeklestirmesi igin gerekli olan
veri elemanlari ise gdyledir:

s Sdz konusu envanter biriminin par¢ga numarasi,

s Siparig miktari,

» Siparig verilme tarihi,

o Siparig tamamlanma tarihi(teslim tarihi),

Satin alinan envanter birimleri igin siparig faaliyeti iki agamada gergeklesir:
+ Envanter kontrol tarafindan satin almaya gnderilen siparig emri,

e Satin alma tarafindan saticiya génderilen siparig emri.

Dijer taraftan envanter ybnetiminde, eski bir iglemin diizeltimesi de 6nemli bir
fonksiyondur. Bu faaliyet, agagidaki belirtilen durumlar igin sdz konusudur:

e Siparig miktarim arttirma,

» Siparig miktanni azaltma,

+ Siparigin iptal edilmesi,

» Siparig teslim tarihinin 8ne alinmasi(hizlandirma),

e Siparis teslim tarihinin geriye alinmasi(erteleme),

o Siparigin ertelenmesi(teslim tarihinin belirsiz bir tarihe ertelenmesi).”

% ORLICKY, Joseph, (1975) Material Requirements Planning, Mc Graw Hill inc., America, sf.45
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‘Envanter calismalarimin do@ru olarak gergeklestiriimesi igin bilgi Gretiimesi,
malzeme ihtiyag planiama sisteminin ana amacidir. Malzeme ihtiyag planlama sistemi bu
amaca ulagmak igin, tim envanter birimlerinin net inhtiyaglarini tespit eder, zaman
boyutunda birimleri takip eder ve ihtiyaglanin tam olarak kargilanmasini denetler. Malzeme
ihtiyag planlama sisteminde dnemli bir agama, briit ihtiyaglarin net intiyaglara gevriimesidir.
Bu ¢evirme sirecinde , belirlenen briit ihtiyaglardan eldeki envanter miktarlan ve/veya
siparig verilmig miktarlar disiilerek miktarlar hesaplanir. Bunu bir 8rekle agiklayabiliriz:

Brit intiyaglar 120
Eldeki miktar 25
Siparig miktan 50 75
Net ihtiyaglar 45

Eger s6z konusu envanter birimi igin glivenlik stoku tutuluyorsa hesaplama bu
sekilde yapilabilir.

Briit ihtiyaclar 120
Eldeki miktar 25
Siparis miktar 50

75
-20 55
Net intiyaglar 65

Malzeme ihtiyag sisteminde, net ihtiyag dederleri zaman boyutu iginde verilir.Daha
sonra, net ihtiyaglar, planianan siparigler ile kargilanirMRP sisteminin tespit ettigi,
planianan siparig ya aynen ismarlanir ya da ekonomik siparig miktarina gére diizenlenerek
ismarlanir.Planlanan sipariglerin zamanlamasi malizeme ihtiyag planlama sistemi
tarafindan gergeklegtirilir. =

Net ihtiyaglanin karsilanmasi fonksiyonu, planianan sipariglerin (gelecek dénemier
igin) tespit edilmesiyle yerine getirilir. MRP sistemi aynca, net ihtiyaglardaki degigmelere

% ORLICKY, Joseph,(1975) a.g.e. sf.46
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gore, aciimig olan sipariglerin zamanlamasinda da gerekli diizeltmeleri yapar ve bu
sipariglerin yeniden gizelgelenmesi igin gerekli dnlemieri alir.

Genelde, MRP, kapasite kisitlarina duyarli degildir.Bagka bir deyigle, sistemin
planladi§: tiretim miktarlan igin kapasite yeterli olmayabilir.lik bakigta bu 6zellik snemili bir
dezavantaj gibi goriinse de aslinda durum bdyle dedildir.

degil) cevaplayacak sekilde tasarlanabilir.

1. Belirli kapasite kisitlan altinda ne Uretilebilir ? (Ana Uretim plani nasil oimahdir?)
2. Belirli bir Gretim planini gergeklegtirmek i¢in ne dretilmelidir? (Gereken kapasite
nedir?)

“MRP sistemi bu sorulardan ikincisini cevaplayan bir sistemdir ve herhangi bir
sistemin bu iki soruyu birden cevaplandiramadigini bilmektedir.
MRP sistemi agagida belirtilen nedenierden dolay: etken bir envanter yénetimi
ytntemidir:
e Envanter yatinmlan minimum dizeyde tutulur.
e MRP degisimiere duyarhdr.
e Sistem, envanter birimleri bazinda gelecede dénik bir bakig acisi olugturur.
+ Sipari§ miktarlar ihtiyagiara gére tespit edilir.
» Sistem, ihtiyaglarin zamanlamasi ve tam olarak kargilanmasi konularina 8zen
gdsterir. ™®

“MRP’ nin ana amaglari ise agadida &zetlenmigtir:

1. Planlanmig ve denetlenen envanterier- planlanan Gretimi ve sevkiyati
gergeklestirebilmek igin malzemelerin fabrikaya zamaninda geimesini saglamak.

2. Malzemelerin istenilen zamanda igletmede clmasim saglayarak (ne daha erken
ne daha ge¢) sisteminde miimkiin olan en az envanteri bulundurmak.

% ACAR, a.g.e. sf. 20
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3. Uretim, sevkiyat ve satin alma faaliyetlerini planlamak gerek iretim,gerekse
satin alma agisindan temin planlannin geligtiriimesi ve siirekli gbzden gegirilip gerekli
duzenlemelerin yapilmasi, diger bir deyisle, hangi pargalarin, ne zaman satin alinacaginin
(veya Uretileceginin) tek tek belilenmesi.Pargalarin bulunabilirligi ve teslim tarihleri
hakkindaki en gincel bilgilere dayanarak, gizelgeleme ve kontrol fonksiyonlan igin
onceliklerin tespiti.

4. Planlanan sipariglerin projeksiyonu yoluyla kapasite planiamasinin yapiimasi.
Boyle bir caligma ayni zamanda Ureticiye hammadde ve yan mamulleri temin eden dider
firmalara da, gelecek sipariglerin yodunluunu gdstermesi asisindan da yardimci
olacaktir.™

3.2 MALZEME iHTIYAG PLANLAMA SiSTEMi GiRDILERI
3.2.1 Ana Uretim Plani (MPS : Master Production Schedule)

“Temel olarak, Ana Uretim Plam (MPS), bizim beklentilerimize gore
olusturdugumuz bir gizelgedir. MPS'i iiretici firma tarafindan yapilabilen ve yapilacak olan
spesifik parga numaralannmn miktariarini belirleyen planiama numaralandir. Bu, MRP
sistemini yiriten cizelgedir ve MRP mantifinin en 8nemli ii¢ girdisinden Dbiridir.
Olusturuimus bu gizelge ana lretim cizelgesi pargalan olarak dizayn edilmig pargalar
igindir. Spesifik bir son parga veya bir son parganin (st komponenti gibi spesifik
konfigiirasyonlar belirtilmelidir. "*°

“Spesifik konfiglirasyonlarimizi beliredikten sonra, o parga igin olan talebe bakmal
ve o parga igin olan saglanabilmeyi gbz ©niine alarak dengeleme iglemini
yapmaliyiz.Béylece spesifik bir tarihte Uretilecek olan spesifik miktarlan elde etmis
oluruz.Bundan dolay! cizelge, Uretilecek olan pargalann, miktarlarin ve tarihlerin bir
listesidir. Bu ¢izelgenin MRP sistemini galigtirabilmesi igin bu miktarlar igin olan &igi
biriminin parga ana bilgileri dosyasindaki 6i¢ii birimi ile ayni olmasi gerekmektedir.Bununia
beraber, bir gok olayda, yénetim takim gah,émasmn gayretlendirmek igin di¢i birimini batin
sirket igin ortak bir 6i¢li birimine ¢evirmek gok faydali olur.Ana tretim gizelgemiz bunun

¥ ACAR, a.g.e. sf. 20
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igin her spesifik parga igin ihtiya¢ duyulan pargalarin miktarini gésterecektir. Ama Uretilecek
toplam parcalarin iiretim maliyeti degerini bulabilmek igin kolaylikla toplanabilecektir.

Uretim g¢evresi kullanilmasi gereken ana planlama tekniklerini g¢ok fazla
etkilemektedir.Siparig hacmi, rakiplerte yang, mugteri servis seviyesi ve Griin tipi
degiskenlerinin tiimi bir trGniin Gretiminin nasil planianacadini belirier. Ana planlamanin
agagidaki ydnleri pazar ve tretilen drtinlerin tiirlerinden etkilenirler:

o Uriin talebi tahmini,

« Spesifik Griin tipleri igin kontrol seviyelerinin yerleri,

» Satig ve operasyon planlanni ana gizelgelenmig pargalar ile karsilagtirmak ve
planlari birbirine baglamak,

o Kapasite ve kaynak planlama metotlari,

* Migterilere sdz verilen teslim zamanlarn,

» Mdusteri siparigleri girildikge tahminlerin yerine gergek siparigleri kullanmak.

Birinci bolimde de belirtildigi gibi bir gok tretim ydntemi vardir ve bir gok durumda
bu dretim ydntemlerini bir igletmede katigiksiz olarak bulabilmek miimkiin degildir. Fakat
MPS bu iiretim tiplerine gére farkh agamalan 6n gérmektedir. ™'

Bir gok Uretim firmasi, 6nce kigiik bir siparige gore tretim yapan atélye olarak ige
baglamigtir ve daha sonra devamli olarak Uretilebilen triinler geligtirmistir. Masteri talebi
hacmini arttinp daha az Gretim siresini zorunlu kilinca, driinler bitiin ana gizelgeleme
gevrelerinden gegmek zorunda olabilirler.

Ana dretim planlama slirecinde verilen ilk karar ana gizelgelemenin yapilacagi
seviye ve hangi pargalann ve triinlerin gizelgelenecegidir. Tipik olarak ihtiyaglarin en kesin
olarak tahmin edilebildigi seviyede ana planlama yapilmasi istenecektir. Ornegin, stoka-
uretim pargalari igin bitmig iriin seviyesi ana planlama yapmak igin en iyi seviyedir. Bazi
daha 6nceden tamimlanmig alt montaj pargalan kullanan ama ayni zamanda da belirli bir
musteri siparigi icin 6zel bazi parcalara ihtiyag duyan driinler igfn ana planlama belki de
siparige gore Uretim seviyesinde olabilir.

' Lunne, T., Neff, S., (1992) a.g.e.sf.42
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Ana Gizelgelenmis Pargalanin Tipleri®:Ana uretim planiama ile gizelgelenecek driinler
belirlendikten sonra, dretim kalemlerini MPS vasitasi ile toplamak gok kolaydir. MPS' in
parca muhafaza ekrani kullanilarak sadece parga numarasi, tanimi, ana planlamaci kimligi
ve parga tipi girilir Ana gizelgeleme Grdn tipleri:

* Ana gizelgeleme (riinii,

* Bir aile veya urlin grubunu ifade eden bir parga numarasi,
¢ Montaja-gtre-iretim driinlinde bir segenek,

¢ Secenekleri gruplamak igin bir parga numarasi,

» Bir komponent pargasi veya yedek servis pargasi.

Urin_Secenekleri_icin Uriin Adaci Planlama®: Uriin agaci planlama iglemi kullaniciya
bitmig Grlind Gretebilmek igin degisik alt-montaj, komponent grubu ve iriin segenekleri
sunar. Bir kameranin agacinin planlanmasi modiilleri ve segenekleri gruplandirmak igin bir
ornek olarak verilmistir. Pazarlama, kameranin degigik modiiller ve segenekler igin
ylizdeleri de igceren bir tahmini saglar.

Grup A : Kameranin ana gdvdesi : Gereksinilen bir alt montaj veya komponent grubu.
Grup B : Kameranin dzellikleri : Ug lensten biri segilmelidir.Bu gereksinilen bir malzeme
oldugundan dolay: lensler igin se¢enek listeleri toplami % 100 olmalidir.

Grup C : Kamera Uzerindeki segenekier : Bu komponentlerin hig biri zorunlu degildir.Omek
olarak otomatik sarict % 30 oraninda istenmistir, bir kilif ise % 80 oraninda istenmigtir.

Musgteri siparigi alindigi anda, miigteri tarafindan belirtilen kamera segenekleri ele
alinir.Segeneklerin hazir bulundurulmalan bilgisi migterilere kesin tarihler veriimesini
olanaklh kilar. Malzemenin planiama agacini kullanarak, MPS iiretim tahminierinin son
Urlntn bltin komponentleri ile orantisal olarak satin alindiini garanti eder.Maizeme
planiama agaglan tanimlandiktan sonra bu tanimiar MPS tarafindan bitiin {rtin aileleri ve
Urin segenekleri gruplarinin tahminlerinin Gretilmesinde kullanilirlar.Tahmin ve hazir
bulundurma kesinligini geligtirerek migteriye bagimii olan sipariglere daha hizli cevap
vermek mimkiindir. Uriinlerin sadece genel alt montajlardan ve segeneklerden retilmesi
nedeniyle stok azaltilacaktir. Bir gok degigik triin kombinasyonlarindan herhangi birini
montaj yapma esnekligi ile sadece bir tek tirlin konfiglirasyonu ile elde stok tutarak misteri
siparigini beklemek zorunda kalinmaz.

® Orlicky, Joseph.(1975). A.g.e.sf.48
% Lunne, T., Neff, S., (1992) a.g.e.sf.43
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“Urtinlerin tahmin edilen miktarlarina gére yapilan ayariamalanin bitiin dirtin ailesini
ve segenek grubu dyelerinin tahminlerini degistirdijinden dolayl, MPS planiama agagclar
spesifik bir Griin ve stok segenekli tahminlerin hizli ve kolay bir sekilde ayarlanabilmeleri
olanagini sunmaktadir. Yeni driinler veya yeni lriin segenekleri ana gizelgeye ¢ok az bir
¢aba ile eklenebilir. Etkileme tarihleri, planlama agaglar degistiginde degisikliklerin MPS
tarafindan goz 6niine alinmalari gereken zaman konularinda kontrole izin vermektedir.

Kaynak Intivaglan Planlamasi® : Ana planlamanin iki ana hedefi, firmanin dretim
intiyaglarini sadlamak ve firmamin kaynaklarini verimli bir sekilde kullanmaktir.Ana
planlama cizelgesini olugturarak MPS firmanin dretim igin ihtiyact olan kaynaklarin
planlanmasini saflar ama proses sirasinda kaynaklarin verimsiz kuilanimi s8z konusu
olabilir. Hedefler arasindaki bu celigkiden dolayl ana dretim gizelgesinin firmanin
kaynaklan Uzerindeki etkisinin simile edilmesi konusunda ana iiretim planiamaciya
gbrevle dismektedir. MPS kapsamh kaynak gereksinimleri planlama yetenekleri ile
planlamaciya bu olanag saglamaktadir.

MPS'in kaynak gereksinimleri planlamasi bir “kaba-kapasite” pianlama prosesidir.
Ana uretim ¢izelgesi tarafindan kullanilan kaynaklan belirlemek igin MPS her bir parga igin
gerekli olan kaynaklan tanimlayan &zet kaynak seviye kapasite tanimlarini ve kaynak
rotalan kullamhir. Bu kaynak kapasitesi ve Uriin basina diigen yilk profili bilgisi ana
planiama ¢izelgesi tarafindan planlama periyodu boyunca yiik kapasitelerini belirlemek igin
kullanilir. Bbylece uzun dénem dretim planlama sirecinde MPS uretim planiamaciya
kaynak kapasitelerinin agilmasi veya verimsiz kullamimasi durumlannda erken uyan
saglayacaktir.

Esnek Kapasite ve Yk Profili Tamimlan : “MPS'in kaynak gereksinimleri planlama

becerisini kullanabilmek i¢in anahtar kaynaklarin ve her bir parganin tretiminde kullanilan
kaynak miktarlanmn tamimlanmis olmasi gerekmektedir. Bu kapasite ve yiik miktan profili
daha ayrintih bir durumun bir 8zetini yansitmalidir. Uretim kapasitesi gereksinimleri Giretim
prosesi iginde darbodaz olugturan veya problem yaratan is merkezleri, makine gruplari
veya departmanlar Gzerinde yofunlagmalidir. MPS bu 06zet kaynak kapasitelerini
kaynaklan en &nemli bdlimleri olarak tanimlar. Bu &zet kaynak kapasiteleri sunlar
belirlemek igin kullanilabilir:

* Lunne, T., Neff, 8., (1992) a.g.e.sf.44
% Plossi, George W., (1994), a.g.e. sf.204
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. Anahtar i merkezleri / departmaniari.
. Satici firma kapasitesi.

. Hammadde saglama merkezleri.

. Stok kisitlari.

J Sinirlt malzeme (initeleri.

. Karlihik.

. Yatinmlar®

Genellikle kapasite planlama yaparken firmanin i¢ kaynak kisitlari géz éniine
alinir,kapasite problemleri dogurabilecek diger kaynaklara 8nem verilmez.Omegin satici
firma gerekli miktarda Griinii istenilen zamanda saglayabilecek midir? veya yeterii miktarda
kapasiteye sahip midir?gibi kisitlar da g6z 6niine alinmalidir. Tesis plani uygulayabilir fakat
satici firma gerekli zaman kisitlarina uymazsa ana diretim plani gergeklesemeyecektir.

Ana dretim plam cizelgesi geligtirilirken destek merkezieri de géz &niine
alinmahdir.E§er ana retim plan miigteriye bagimli bir plan ise bilylik oranda miihendislik
isinin yaptimasi olasidir. Mihendislik prosesleri ¢ok dnemlidir ve eder gerekii énem
verilmezse birgok yeniden isleme sorunu yaratabilirler.

Stoklama ayrn bir problem olarak kargimizdadir. Eger mamul bazi (retim
seviyelerinde stoklanmak lizere planlanmig ve dizayn edilmis ise bir stok probleminin
dogmasi olasidir. E§er kaynaklar yeteri kadar kapsamh incelenmemigse tesis ambarin
stoklaya bileceginden daha fazla miktarda Griin Gretimi yapabilir.Bu durum tamamen
montajlanarak tretilen biyuk endistriyel pargalar veya sezonluk talebi olan Griinler igin
gecerlidir.

*MPS kullaniciya ayrica finanssal plan ile ana tretim plani gizelgesini entegre etme
firsatini da verir. Ornegin, planin karliligini gésterebilmek icin kaynak birimleri para
cinsinden ifade edilebilir EJer plan stoktaki deisimlere karsi parasal etkenlerle
sinirlandirnimigsa  stoktaki kaynaklar (zerindeki degisimler ¢ok daha kolay olarak
izlenebilir.

% Lunne, T., Neff, S., (1992) a.g.e.sf.45
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MPS modild kullaniciya kaynaklar ve kaynak rotalari bilgilerini tanimiamada gok
biylk esneklikler saglamaktadir. Kaynak tamimiamalarina érek olarak degisik destek
Glgiim birimieri, verimlilik faktdrieri ve degisik tretim stireleri verilebilir. Butiin bu iglemiere
ek olarak etkinlik zamani kontrollari ana kaynak kapasitelerinde ve parga kaynak rota
gereksinimlerinde bekienen farkhihiklan tanimlamaya olanak verir. Esnek ana kaynak ve
kaynak rota tammiamalan kullaniciya anahtar kaynak gereksinimlerini daha dnceden
belileme ve tretim planinin sadece olasi degil ayni zamanda da karli olmasini saglama
firsatini verir.™%

Yuku Kapasiteye Gore Dengeleme : “MPS, kaynak ana kapasite ve kaynak rota
gereksinimlerini her bir kaynak igin zaman fazli kapasite gereksinimleri analizleri yapmak

igin kullaniir. MPS kullaniciya 6zel bir kapasite ve yiik durumu gizelgesi gosterir ve ana
plan tarafindan tahmin edilen fazla ve az ytikleme durumlarini belirler.

Istenilen kaynak 6lgi birimi ve zaman periyotiu gruplamalar kullanici tarafindan
belirlenir. MPS modilli ile fazla veya az ylikleme yapilmig olan ig istasyonlarn ve bu ig
istasyonlarinda hangi periyotlarda ayariama yapiimasi gerektigi belirlenir.

Kaynak gereksinimlerinin bu aynntil belirlenimi ile ana gizelgeleme degisiklikleri,
satici firma kapasitesi degigiklikleri ve musteri ihtiyaglarina gore degisiklikier hakkinda
yerinde kararlar alinabilmesi mimkiindir. Sistem gizelge degisikliklerini, kaynak
kapasitelerindeki degigimleri ve rota tanimlarindaki degisiklikleri otomatik olarak géz éniine
alir ve bu sayede yapilan herhangi bir ayarlamanin etkileri hemen gériilebilir. MPS kaynak
gereksinimleri planlamasini kullanarak degisik tretim ve kapasite planlarinin etkilerinin
simiile edilmesi ve kaynakiarin en iyi kullammlm saglayacak planin segimi kolaylikia
yapilir. Bdylece atil kapasite ve fazla mesai durumlarnindan miimkiin oldugunca kagihr.

Uretim planiama ve kaynak inhtiyaglan planlama sireci dretim ve kapasite
planlannin bir araya getiriimesi ile olugturulur.Bu planiar benzer tirinleri Griin gruplan
halinde birlestirirler, talebi aylik toplamlara ayirirlar, ve genellikle personel inhtiyacini
departmanlara goére aymnriar. Her bir GriinGn ve servisin spesifik is merkezlerine
atanmasina sira geldidi zaman bu problem ana ¢izelgeleme tarafindan ¢dzalir. MPS

 Lunne, T., Neff, S., (1992) a.g.e.sf.46
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verilen bir zaman periyodu iginde belirii bir tiriini Gretmek veya belirli bir servisi saglamak
fonksiyonlarini yerine getirir.

Kaba kapasite planiama prosesi planin olasi olup olmadi§ini, organizasyonun plani
uygulamak igin yeterli kapasitesinin olup olmadigini belirfler. Kaba kapasite planlamasi
kaynak ihtiyaglan planlamasindan daha rafine olmasina ragmen kapasite ihtiyag
planlamasindan daha az rafine olmasindan dolayi “kaba” olarak adiandinimaktadir.” %

3.2.2 Urun Agaci { BOM :Bill of Material )

“MRP sisteminin ilk girdisi malzeme listeleridir. Malzeme listeleri (Bill of Material-
BOF) basit olarak mamulil yapmak igin gereken pargalarin listesidir. MRP sisteminde
parga termini son Griinin digindaki yari mamuileri, malzemeleri, kurulug i¢i ve digi Uretilen
veya satin alinan her seyi icermektedir.Malzeme listeleri gok degisik boyutlarda
hazirlanabilir ve degigik amaclarda kullanilabilir.Bu listelerin, retim siirecini gdstermek
Uzere , kademelerine aynigtinimasi ve grafiksel olarak gésterilebilmesi sonucu ortaya gikan
sekil bir agag olugturdugundan bunlar Griin adaci olarak da adlandirifir.

Urlin adaglan, tasanm siirecinin bir pargasi olarak olugturulmakta ve Uretim
mihendisleri tarafindan, hangi pargalarin dretilip, hangi pargalarin satin alinmasi
gerektigini belilemek amaciyla kullaniimaktadir. Uretim planiama ve stok kontroi {riin
adaclarini ana tretim programi (AUP) ile baglantil olarak, Uretim ve satin alma taleplerinin
belilenmesi ve ig ve satin aima emirlerinin g¢ikartiimasinda kullaniimaktadir. Muhasebe
departmani ise Urin agacindan elde ettigi bilgilerle driin maliyetini hesaplamaktadir.

Urin agaglan yukarida da belirtildigi gibi, bir ¢ok iretim planlama ve kontrol
faaliyeti icin temel girdiyi olugturmaktadir. Bu ylizden sagladiklan bilgilerin dogrulugu
blylk 8nem tagir. Bilgisayar sistemlerinde, olugturulan veri tabanina ilave edilen urin
ajaci dosyalar, malzeme bilgilerini saklamaktadir. Buna ek olarak, olusturulan rin
agaglarinin ¢ozilmesi sonucu, bilgilerin kullamim amacina uygun, gesitli formatlarda
raporlanmas| mimkindir.” %

% Sancak, S., Uretim Kaynakiari Planlamast, ITU Endustri Mahendisligi Bslama Lisans Tezi, 1995
sf. 39

® Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf.127
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1.Parcalarin Numaralandinimas; ;. “MRP prosesinin galismasi igin her bir bagdimsiz
parcanin tek bir tanimlamasi oimalidir. Mirekkep kartusu émek olarak alinirsa, mawi,
siyah veya bagka bir renkte miirekkep kartuguna ihtiyag duyabiliriz.Bundan dolayr mavi
kartusu digerlerinden ayiran bir tanimlamaya ihtiyag duymaktayiz.Bu tanimiamaya parga
numaras! adi verilir.Her bir parga numarasinin sadece bir spesifik nesneyi tanimlamasi
kesin bir zorunluluktur. Belirli bir parga numarasina 6rnek olarak yine mirekkep kartusunu,
numarasi 37-1-3-16-432 olarak verebiliriz.Bu durumda bu numaradaki her bir say iirliniin
bir 8zellidini gdstermektedir

Parga tipit......coooccecvceiniinenn. 37 = Mirekkep kartusu
TP e 1 = Vidah
Ug tipit..ceeneiciriieceinieas 3 = Yuvarlak
Renk:....cccocovrieciimririannnn. 16 = Mavi
Uzunluk:........ccocoiievcenennnen. 432 = 4,5 inch

2._Ust Parca-Alt Parca Kavrami : Uriin adaci listesini aniamanin yolu Ust/alt parga
kavraminda yatmaktadir. Alt pargalar bir Ust pargayr yapmak igin bir araya getirilen
parcalardir. Dikkat edilecek husus, bir alt parganin sirasi geldiginde st parga
olabilmesidir.

Bu ust/alt parga iligkisini tanimlamak igin pek gok yol vardir. lik olarak iist parga
numarasi; sonra alt parga numarasi ve li¢lincl olarak Gst pargay imal etmek igin gerekli
alt parga miktan. Glinlimiizde pek gok sirket bir baska veriyi bunlara eklemektedir: Sira
numarasi. Bunun amaci ise bu ¢ kayitin hangi sirada listelenmesi gerektigini
tanimlamakta yardimc olmaktadir. ™°

MRP sisteminin gelisimini gdzlemekte dnemli bir nokta ise her alt pargadan gerekii
olan miktariardir. Uriin agacindaki miktar, montaji yapmada gerekli alt parga sayisini
belitmelidir.Bazi otoriteler ise bu miktar tespitinde hurdaya imkan taninmasini
savunmaktadiriar.Daha etkin bir yol ise, miktar olarak parga ihtiyacini tam olarak
yansitmak ve buna hurda faktdri olarak adlandiniacak bir veri elemanini eklemektir.Bu
sayede MRP prosesi siiresince, birim bagina gerekli miktariar tespit edilip buna hurda
faktdrl eklenerek briit ihtiya¢ hesaplanacaktir.Bdylece standart maliyetler giincel tutulacak
ve prosesleri iyilestirmek Gzere bu hurda faktdrieri gdzden gegirilebilecektir.

" Lunne, T., Neff, S a.g.e. sf.48
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3. Uroin Agaci Seviyeler” :Uriin a§jacinda Gst/alt parga iligkisi tamamlandiktan sonra,
buniar bir hiyerarsi (veya ajag) olusturmak Gzere birlestirilir. Bir Urinden baslanir ve iiriin
agac seviyelerinde ilerlenerek satin alinacak pargalara kadar inilebilir.Bu bir gok seviyeli
trtin agacidir.Gok seviyeli bir lirlin agaci incelendiginde bir parganin birden fazia yerde yer
aldifi gorilebilir. (bkz. Sekil 3.2)

Genel olarak Uriin agacindaki ilk seviye 0. Seviye olarak adiandirilir. Digerleri 1., 2.
seviyeler olmak Uzere ileler. MRP mantifinda brit ihtiyag tdm inhtiyaglann
belirenmesinden sonra olugur. Yani bir parga birden fazla yerde kullanildiginda briit
ihtiyag tdm bunlarin toplami olur. Dolayisiyla brit ihtiyaci belirlemede parganin kullaniidig
en alt seviyede alt seviye kodu konularak iglem kolaylagtirilir.

Onemli bir diger bilgi ise rutinlerdir(rotalar). Rutinler, bir Grind imal etmede takip
edilen adimlann sirasidir. Bunlar, her iglemin yapilacadi i merkezlerini (makine veya ig
alanlari) ve iglemlerin sirasini gésteririer. Bunlann iginde ayrica, operatére Griinii yapmada
yardimci olacak hazirlik ve 6n galisma standartian, islem zamanlan, kullanilacak takimiar
gibi bir takim bilgiler de yer alabilir.Urtin a§agclarini rutinlerie bir araya getirmek ise pargayi
yapmada gerekli malzeme ve ig giicli tespit etmede yardimei olacaktir.

Bu bilgileri atblyeye, bir pargay! nasil yapaca§im gdstermek igin imalat emri
formunda gbnderebiliriz. Boyle bir listenin iginde emri tamamlamak igin gerekli toplam
parga adetleri yer alir.

.Codzdlirme ve Toparlama

“Tam bu veriler tek bir veri ambarina kondugunda, bunlan iki ana kategoriden
Cozdurmede driin agacinin alt seviyelerine dogru ilerlerken, toparlamada yukar dogru
¢ikanz. Ozetlenmig gézdirmede her parga numarasinin yaninda gerekii toplam ihtiyaglar
vardir(bkz. Tablo 3.2).Cdzdiirmeler, genelde malzeme planlamacilar tarafindan alt seviye
pargalann bulunabilirligini tanimlamakta yardimci olmak izere kullaniir.Bu sayede
*nerede kullanilir” listesi hazirlanabilir.Bu sayede kolayca alt parganin kullanidi§ son
Granler tespit edilebilir(bkz. Tablo 3.3).Toparlamalar, genelde mihendisler tarafindan

™ Turbide, D.(1993), a.g.e. sf.74
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pargadan bir degisiklik yapildiginda bunun etkisini gérmek amaciyla kullanihr.Bu sayede
dedigsimden etkilenen son Urlnler ve riin agacindaki degisik seviyeler gordlebilir.
Tablo 3.2 Seviyelendirilmis Malzeme Listesi

URUN 42-208 250W MONOFAZE MOTQOR
Kademe| Komponent Miktar Birim Agiklama
1 20-233 1 adet |Rotor
2 22605 1 adet  |Mil
2 20-307 50, metre Sarg teli
1 30-899 1 adet Stator
2 22-456 1 adet  |Gévde blogu
2 20-307 100] metre  [Sarg: teli
2 40-878 20| adet |Yalitim malzemesi
1 22-258 2| adet |Rulman
1 65-987 1 adet  [Klemens kutusu
2 11-259 1 metre |Baglanti kablolari
2 21-478 1] _adet |Klemens kutusu kapagt
1 63-159 1] __adet |Motor kapag
1 65-852 2| adet |Ayak

Bir girkette Urln agaglan, herkesin kullanacag tek bir veri tabaninda yer almalidir.
Her departman ihtiyaglarina gore degisik agaclar kullanabilir. Mithendislik triin tasanmiyla,

imalat Grintn nasi yapildifiyla, pazarlama nasil kullanildi§iyla, ve tiretim planlama nasil
planiandiiyla ilgilenir. Ttm bu ihtiyaglarin ertak bir veri tabaninda toplanmasi 8nemlidir.”’

Tablo 3.3 Parga lhtiyag Yerlerini Belileme ®megi

KOMPONENT: 20-307 Sargi Teli
Ust Parga SiraNo | Miktar | Birim Agiklama
20-233 10 50 metre Rotor
30-899 20 100 metre Stator

5. Fantom (Hayali) A§aclar

*Farkh ihtiyaclan aym anda kargilamak iizere pek gok drlin agaci tipi vardir.

genellikle stoklanmazlar. Ayrica bu gegici yan mamuller icin planianmig emirler de

P Turbide, D.(1993) a.g.e. sf.77
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yaratmak istemeyiz, dolayisiyla bunlarn Fantom Agdag olarak kadlariz. Bunlanin imalat
sireleri sifir olarak kabul edilir.

Fantom olarak kabul edilen bir parga:

1) Uriin adaeinin herhangi bir seviyesinde bulunabilir.

2) Parga kodu olmasina ramen imal edilemeyen ve stoklanamayan pargalar
tanimlayabilir.

3) Montaji genelde mimkiin olmayan pargalar grubu elarak tamimianabilir.

4) Imal edilsin veya edilmesin, tahmini yapilabilen ve ana Gretim programina
girebilen bir pargay: tanimlayabilir.

Fantom adaclann en biylk yaran planiamaya btiyilk bir esneklik getirmesidir.
Bunu gbyle bir drnekte goérebiliriz. Ele alacagimiz bir GrtinG tanimiayan 5 ayri 6zellik vardir
ve sirasiyla bu ézelliklerin 2, 30, 4, 20, 5 adet olmak lzere farkh kademeleri vardir. Buna
gore sop Urin mertebesinde olabilecek degisik drlin sayisi 2x30x4x20x5=24,000 olur.
Tam bu farkh dzelliklerde ki Uriin igin farkli Grlin agaglan olugturmak ve ayn ayn retim
adedi tahmini yapmak oldukg¢a zordur. Ustelik bu trene talep ayda 20 adet iken bunu
yapmak neredeyse imkansizdir. Bu problemin ¢ézamd ise, Gretim tahmininin tirlin bazinda
degjil dzellik bazinda yapilmasidir.Bu sayede 24000 riin yerine 61 Griiniin tahminini
yapariz ki bu igimizi oldukga kolaylagtinr.(2+30+4+20+5=61). Tabi bunu yapabilmek igin
Urin agac! yapisinin bunu kaldirabilir olmas: gerekir. Belki bir 6zellife sahip pargalar
montajlari miimkiin olmasa da bir araya gruplanmalidir. Iste Fantom numarasi bu parga
grubunu ifade eder. Bu sekilde belitmemizin nedeni, bu parga grubunun yapilimamasi ve
stoklanmamasidir. Bu ayrica ortak bir parcada degisiklik oldujunda sadece ortak bir
parcada degigiklik oldufunda sadece ortak parga Fantomunu degistirmemizi saglar,
dolayistyla 24 000 son driin agacini degistirmek zorunda kalmayiz.”™

6. Modiiler Agaclar

“Oriinlerimizi pazartamada bize yardimci olacak bir diger Griin agac tipi de moduler
Uriin aaclandir. Genelde otomobil gibi degisik ozelliklere sahip bir driinin satisinda
kullamlir.Modiler ada¢ kurmanin amaci bir Grini satabilece§imiz farkli yollarin
tamimlanmasidir.Bir Orlinin satis miktarim tahmin etmek kolaydir. Ancak tek tek
ézelliklerine gére tahmin etmek her zaman kolay degildir. Bu 6zelliklere birer yiizde
atayarak uriin agaci olusturuldu§unda toplam ihtiyaglar kolayca tespit edilebilir. Ornegin
misteri hizmetleri caliganlannin bir Uriiniin konfigirasyonunu tanimlayarak siparig

7" Garwood, D. (1993). Bills of Material — Structur, or Excellence, Dogwood Publishing
Company, Inc., Marietta sf.68



54

edebilecekleri bir sistem kurmak, tahmini ve planiamayi kolaylagtiracaktir. Yine bir diger
durumu ele alirsak, bir Uriiniin tespit edilenden fazla satacagini diistindtgimuizde ilgili
ylzdesini arttirmak yeterlidir.”’®

7. Planlama Adaglan’®

Yukanda tanimlanan agamalan bir adim daha ilerleterek tamamiyla yapay bir
gruplandirmaya gidebiliriz.Bu gruplar driin agacinin en tst seviyesindeki tiim &zellikleri
igerir.Bunlar planlama adaglanm olugturur.Planlama adaglan, modiiler agag seviyesinin
Gstnde bir tahmin yapmak amaciyla kullanilabilir.Bu agaglar belli bir ariin ailesi igin toplu
dretim planini yapmayi kolaylastinr ve montaji yapilmayan bir iriinii temsil eder(®Gmegin
degisik altin, gimds, plastik, gibi tipteki tim kalemler igin tiikenmez kalem grubu).Bu
agaclar ayrica imalat kaynaklannin yiiklerini planlamada kullanilabilir. Bu da planiama
adaclarinin rutinlerine is agaclari olarak bilinen formlar eklemekle yapilir.

3.2.3 Stok Verileri ve Kontrol Sistemleri

"Ambardaki tim malzeme igin, malzeme girig, ¢ikig, siparis, temin siresi, temin
yeri, siparig miktarlari gibi verilerin tutuldudu bir veri setidir. Malzemelerin bazilan
ambardadir, bazilan da planiama siresi icinde ambara gelecektir.Malzeme ihtiyag
planlama sistemi bu iki tip envanteri gz 6niine alarak planiamayi yapar.

Parca bilgileri MRP agisindan parga no'su tanimi, temin sdreleri, siparig politikas,
parti buyukiGga gibi bilgileri igeren veriler toplulugudur. MRP ayrica mevcut envanter
miktar, siparig miktar ve teslim tarihi bilgilerine ihtiyag duyar.

Imalat ortaminda temin siireleri iki anlama gelebilir. lIki, satin alma sipariglerine
iligkin tedarik sdreleridir ve siparigten teslimata kadar gegen zamani gésterir.Digeri ise
imalata iligkin tedarik stresidir ve ig emrinin verilmesinden teslimata kadar gegen toplam
siireyi ifade eder.

Siparig politikasi, verilecek siparig miktarinin hangi kriterlere gére ( 6megin net
gereksinim kadar yada parti biytkiigine yuvarlama ydntemiyle gibi) belifenmesi
gerektigini gosterir.Bir firma gergeklestirdigi Uretim sekliyle i degisik sekilde iretim ve
satin ailma yapabilir.

"8 Garwood, D. (1993). a.g.e. sf. 72
’ Garwood, D. (1993). a.g.e_sf. 78
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1. Siparigi aldiktan sonra lretime baglayabilir; siparige gére tretim,
2. Mugteriye daha hizli hizmet verebilmek igin talep olugsmadan iretimi
tamamlamig olabilir; stok igin {retim,

3. Yan mamuller igin stok igin Gretim son Uriin igin siparig tipi Uretim yapilabilir.

S0z konusu ii¢ durum stok temin yontemlerini etkiler MRP sonucunda elde
edilecek siparig miktarlannin belilenmesinde etkili olan stok kontrol yontemlerinden en
basiti, basit stok kontrol sistemidir.Ortalama talebin belirli ve diizgiin olmasi, stok
gikislannin kiigiik partiler halinde olmasi, stok giriglerinin tam partiler halinde olmasi, temin
slrelerinin fazla uzun olmamasi durumunda etkin olarak kullanilabilir.Sekil 3.3'de basit
stok kontrol sistemi ifade edilmektedir.Stok siparig noktasina kadar bir azalma géstermis
ise —ki bu nokta temin siiresince tiiketilecek miktara egittir-sabit miktarda siparig verilir ve
stok sifirfandidi noktada yeni siparig miktan stoklara eklenmis olur.

Yukarida bahsedilen dretim politikalanina bagl olarak; degigken siparig miktarh
basit stok kontrol sistemi, periyodik siparis verme sistemieri, gok kademeli siparig verme
seviyesi sistemi, tahsisli stok kontrol sistemi gibi stok kontrol sistemleri siparig miktarlar ve
zamanlannin tespitinde kullanilabilir.””

Stok N

Parti I

Buyikiago Siparig
Noktasi

.

_;I [ Zaman
emin siiresi

Sekil 3.3 Basit Stok Kontrol Sistemi™®

7 EMANET, Y., Uretim Kaynaklan Planlamasi ve Optimize Uretim Sistemlerinin Analizi, ITU
Endustri Muhendisligi B6lami Lisans Tezi, 1997 sf. 19-20
™ EMANET, a.g.e. 20
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3.3.MALZEME IHTIYAG PLANLAMASI GIKTILARI

“MRP sisteminin ¢iktilarn agagida ézetlenmistir:

Siparige agma uyarilari; planlanan siparislerin agiimasi

Yeniden cizelgeleme uyarlan; agilmis sipariglerin teslim tarihlerindeki geligmeler
kargisinda gerekli diizeltmenin yapilmasi.

Iptal etme uyanilan; agilmig sipariglerin iptal edilmesi veya ertelenmesi.

Gelecek dénemde agiimak Uzere gizelgelenmis planlanmis siparigler.

Bu ana giktlann yani sira MRP sisteminden kullanicilar, kendi istekleri
dogrultusunda daha bagka raporlar da dretilebilir.

Envanter sistemi projeksiyonu

Performans raporiari

Talep kaynaklannin tarama raporiari.

GOruldugu gibi, sistemin ¢iktilari ¢ok ydnliidiir ve kullanicilarin istekleri

dogrultusunda farkliik gdsterebilir. Ancak standart MRP sistemindeki ana giktilar Sekil
3.4'de sematik olarak gdsterilmistir. Bu giktilar, tim sistemler igin sdz konusu olup, MRP
sisteminin temelini olugtururiar.”™

2 o A

“Giktilar, alti ana fonksiyonda incelenebilir.Bunlar agagida verilmistir.
Envanter siparig faaliyeti igin ¢iktilar

Siparig 6nceliklerinin yeniden planianmasi igin gerekli giktilar

Oncelik batiinliginin korunmasi icin gerekli ¢iktilar

Kapasite ihtiya¢ planlamasi igin gerekli giktilar

Performans kontroliine yardimci olan giktilar

Sistem igindeki hatalari, tutarsizliklan vb. diizensizlikleri rapor eden giktilar

Envanter siparig faaliyeti icin giktilar: Bu ¢ikti sistemi, genelde planlanan siparig verilerine

dayanir. Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi zaman boyutundaki envanter kayitlann
tarayarak verilmesi gereken(zamani gelen) siparigleri belirler. Bunun yani sira, MRP
sistemindeki dider envanter kontrol faaliyetieri, siparig miktarlarinin arttinimasi, azaltiimasi
ve iptal edilmesi seklindedir. **°

” OGMEN, F., Uretim Kaynaklar Planlamasi, ITU Endiistri Miihendisligi Bdlimi Yiksek
Lisans Tezi, 1995 sf. 65
¥ ORLICKY, a.g.e. sf.201



57

MiP
PLANLANAN SIPARISLER
SIPARISLER | | IS EMIRLERI " YENIDEN
GIZELGELEME

Sekil 3.4 MRP (MIP) Sistemi giktilan®!

“Siparig 6nceliklerinin yeniden planlanmas: igin_gerekli ciktilar: MRP sistemi, net
ihtiyaglarin zamanian tarafindan belirlenen gergek ihtiyag zamanlar ile agilan sipariglerin

teslim tarihlerini kargilastirarak olabilecek sapma ve gecikmeleri énceden haber verir.Bu
¢iktilann hazirlanmasinda MRP sistemi, etkilenen birimlerin hangi dogrultuda ve ne
kadarlik bir siire i¢in yeniden gizelgelenecedini kesin olarak belirtir. Standart uygulamada,
siparig teslim tarihlerini sistem kendisi degistirmez; sadece planlamaciya yeniden
¢izelgeleme igin gerekli uyanyi verir.
Oneelik_butiinlugintn korunmas: icin gereken ¢iktilar: MRP sistemi siparig 8nceliklerini
gercekei bir sekilde korumak ve birimlerin envanter durumlarnyla ilgili sorunian ana tretim
plani ile iligkilendirmek zorundadir. Onceliklerin gergekgi almasi igin, ana iretim planinin
dretimin gergeklerini yansitmasi gereklidir, Bagka bir deyisle, ana tretim plani, kapasite,
malzeme ve temin siresi agisindan kargilanmasi imkansiz olan son (riin ihtiyaglarini
icermemektedir.

Bazi firmalar sadece zamaninda teslimi garanti olan misteri sipariglerinin kabul
edilmesini saglayacak bir rapor sistemi kullanirlar.Bu tip raporlar, parga-malzeme yeterliligi
ve temin siiresi uyguniugunun MRP sistemi tarafindan tesptti ile tretilirler. ™2

“Kapasite ihtivac planlamasi icin gerekli giktilar; Bu tip ciktilar, agiimis ve planlanan atélye
sipariglerinin teslim tarihleri ve miktarlanini esas olarak alirlar.Bu veriler, MRP sistemi i¢in

% OCMEN, a.g.e. sf. 66
% ORLICKY, a.g.e. s7.202
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girdi tabanini olugtururiar. MRP sistemi yiik durumu raporunun tam, gecerli ve zamaninda
éniem alacak kadar gelecege y6nelik bir gekilde hazilanmasint saglar.

Performans kontroline yardime: olan gikhilar: Bu tip raporiar, MRP sisteminin yan giktilar
olup ydnetimin, envanter planlayicilar, alicilar ve saticilann performansini denetiemesini
sadlariar.

Sistem icindeki hatalan, tutarsiziiklan vb, diizensizlikleri rapor eden cikhlar: Bu raporlar
ayni zamanda “exception” raporiarn olarak da bilinirler ve agagida belirtilen durumiarda
Uretilirler:
¢ Brat ihtiyag tarihinin planlama dénemi digina gikmast.
* Agllan siparig teslim tarihinin planiama dénemi digina gikmasi.
 Brit ihtiyag miktarlannin (basamak sayisi agisindan) bu girdi igin ayrilan bilgisayar
alanint gegmesi.
* Agilan siparig miktarinin (basamak sayisi agisindan) bu girdi igin ayrilan bilgisayar
alamini gegmesi.
 Net ihtiyag miktarinin (basamak sayisi agisindan) bu girdi igin aynlan bilgisayar
alanint gegmesi.
* Planlanan siparig miktannin (basamak sayisi agisindan) bu girdi igin ayrilan
bilgisayar alanini gegmesi.
» Gegmig déneme ait briit intiyaglann gimdiki dénem intiyaglarina dahil edilmig
olmasi.

Bu ve bunlara benzer uyari mesajlar, MRP sistemi i¢indeki kontrol mekanizmalari
tarafindan dretilirier®

3.3.1 Planlanmug Sipariglerin Serbest Birakilmasi

“Planlanmg siparisler MRP zaman fazli piammnzm en alt tabakasini olugturur, Bu
planianmig siparigler net bir ihtiyag oldugu zaman olustururlar ve bilgisayar sistemi
planianmig bir siparig serbest birakiima tarihine ulagabilmek igin lot biiylklagd belifreme ve
temel manti§int kullanarak gizelgeleri ve miktarlari korunarak ana Gretim planinda dikkate
alimr. ™

% ORLICKY, a.g.e. s.203
* Wallace, T.F.{(1994), }




59

“Sipariglerden biri icin siparig serbest birakma zamani herhangi bir periyotta
gelmigse bu durum planiamaciya o siparig i¢in gerekli olan satin aima veya Gretim gibi
faaliyetierin yapiimasina hemen baglamasi gerektigini bildirir. Tam olarak yapiimak istenen
planlanms siparig serbest birakiimasini planianmig bir proses formuna gevirmektir.

Planlanmis siparig serbest birakiimaian bilgisayar sistemi tarafindan kontrol edilir,
Fakat cizelgelenmig formlar insanlar tarafindan kontrol edilir. Gizelgelenmis bir proses
formu yaratildiktan sonra bu form bilgisayar sistemi tarafindan degistiriimeyecektir. Cinki
tretken kapasite, alt seviye komponentler veya satici firma kosullan hakkinda aniagmalar
daha dnceden yapilmigtir.

Bu noktada onemli olan konu kaynaklanmizi bu sipari i¢in kullanmamizdir.
Anlagma hem siparig miktarina hem de gizelgelenmig tarihe géredir. Yine ayni iki problem
kullanicimin  kargisindadic  maizeme ve kapasite elde edilebiliigi. Oncelikle
komponentlerin elde edilebilirlii kontrol edilmelidir. Siparigi Gretebilmek igin elimizde her
bir komponentten yeteri miktarda olup olmadi§ini kontrol etmek igin Urlin agaglan
incelenmelidir. Bu sire¢ coguniukla tamamen bilgisayar tarafindan yiiritiiliir ve sadece
satin alinmasi gerekli olan pargalan rapor eder. Gelinen nokta ayni zamanda durumu
etkileyen diger faktorierin-bir konteynere ka¢ tane parga sigar gibi- dederiendiriime
zamanidir. *%

$u anda bilgisayar sistemine spesifik bir parga numarasina, miktara ve teslim
tarihine sahip planlanmig siparis serbest birakiimasinin serbest birakildigini bildirme
zamanidir. Bu noktadan sonra dretim emrinin verilmesi gerekmektedir. BGtiin bu
proseslerin uzun bir zaman aimasindan dolayl bu siireninde gbéz &nine alinmasi
gerekmektedir.

Planlamaci fiziksel olarak siparigin serbest birakiimasi igin zamanin geldigine karar
verdigi anda bir Gretim emri gikaracaktir. Bu tretim emrinde (retilmesi istenen parganin
numarasi ve Uretilecek miktar yazilacaktir. Bu tGiretim emrine ek olarak iretim sirasinda o
Urinln dretilmesi igin gerekli agamalan igeren bir proses formu da (iretim sirasinda
kullanilacaktir.

*Planlanmig siparig serbest birakilmalan konusunun bir bagka yéni ise talep veya
satinaimadaki dalgalanmalardan gok etkilenmemek amaci ile elde belirli bir emniyet stoku
bulundurmaktir. Buradaki neden efer bu pargalar igin emniyet stoku elde var ise teslim
tarihleri konusunda gok fazla sikintiya diigiimemesidir. Bu prensibi kullanarak ve bunu

% Wallace, T.F.(1994), a.g.e, sf.55-56
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Uretim slresine uyarlayarak belirtiimek istene nokta Uretim siresinin varyasyonlar
icerebilecegidir. Bu varyasyonian telafi edebilmenin efektif bir metodu emniyet siiresidir.

Emniyet siresi siparigin teslim tarihinden 8nce bitirilebilmesi amaci ile saticinin
teslim siresine eklenen siire miktandir. "%

3.3.2 Yeniden Gizelgeleme Emirleri

*MRP sisteminin ikinci dnemli giktisi yeniden cizelgeleme emridir. Planlanmig
siparig serbest birakmalanni gizelgelenmis formlara doniigtirmek bir siparig miktan ve
teslim tarihini ortaya gikarmugtir. Bununla beraber ‘Kogullar saat 7:00' de ne olursa olsun
saat 7:15’ te degjisme egilimindedir.’ diyen eski bir fabrika deyimi vardir. Bu deyim tam
olarak Uretim gevresinin ¢ok dinamik oldujunu ve devamh olarak bir degisim iginde
bulundugunu belirtmek istemektedir.

Bir MRP sisteminin ana amaci kogullar degistigi strece satin alinan veya iretilen
maizemelerin akigini géz dnline aimak i¢in yapilmasi gerekli faaliyetleri belirtmektir. Eger
planlanmig lretim zamani( serbest birakilma ile teslim ediime arasinda gegen siire) uzun
ise Oretim zamam: periyodu iginde bir degisiklik yapma ihtimali ¢ok yiiksektir. Uretim
slrelerini azaltarak yapiimast olasi olan degisikliklerin sayisini en aza indirmek fabrikanin
yararinadir.

Bir MRP sistemine bir siparig geldi§i anda planlanmig teslim tarihi sistem
tarafindan belirlenir. Fakat ihtiyaglar degistigi siirece tarihlerde degigebilir.

En ¢ok kargilagilan degisiklik ana planda yer alan ve genellikle misterinin talebinde
bir dedigiklikten kaynakianan degigikliklerdir. Misterinin yeni talebini kargilamak igin
yapmamiz gereken igleri beliremek MRP’ nin gérevidir.”’

*MRP'nin ana fonksiyonlarindan biride MPS seviyesinde miigteri isteklerinin
degigsimine karg yapilabilecek eylemler hakkinda Onerilerde bulunmaktir.Misteriler
taleplerini degistirip daha gabuk bir teslim istedikleri zaman gereksinimler zaman bazinda
bir sikigmaya ugrar ve firmanin komponent alimlarini daha stki denetlemesine yol agar. En
basit Uretim firmalarinda bile dinamik bir dedigimin her giin gok yogun olarak yagandigi bir
¢ok komponent pargalan vardir. Ana iiretim gizelgesinde devaml olarak dalgalanmalara

® wallace, T.F.(1994), a.g.e, sf.56
¥ Turbide, D.(1993), sf.89
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yol agacak bir gok dnemli soruniar ve degisiklikler vardir.Bitiin bu faktrler bir araya
gelerek bir sistemin 'sinirlilii’ olarak adlandinian bir duruma yol agar.Bdtiin bu mesajlar ve
istisnai emirlerle karsi kargiya kalan bir insan kesin zamanian bulmaya ¢alisan bu sistemin
yetersizli§i kargisinda hayal kinkhigina ugrayabilir.

‘Sinirliligi’ azaltacak bir bagka teknik ise ‘kesin planianmig emir’ olarak adlandinir.
Kesin planianmig bir emir hem zaman hem de miktar olarak belirlenmig bir planianmig
emir serbest birakimasi durumudur. Bir seviyede yapilan planianmis emir serbest
birakmalan bir sonraki seviyede bayik gereksinimler dogurur.®®

Bitin bu b&lim boyunca maksimum esnekli§i saglayabilmek igin {retim
zamanlanni kisaltmak tizerinde duruldu. “Dlnyadaki blyiik firmalann bir godu bu belirsizlik
durumuna bir gare olarak kendilerine komponent pargalan saglayan firmalaria spesifik
parcalar yerine kapasite bazinda aniagmalar yaparak bir ¢ézim yolu buimaya
¢aligmaktadilar. Her fimanin planiamacisi bunun bir sonucu olarak saglayics
gizelgelemesi yapar. Bu durum satici firma ile bir takim galigmasi anlayigini, dizayn
edilmig saglayic sertifikasyonu kabullne yol agar.Bir firma bu duruma ‘gizelge paylagim’
adini vermigtir. Bu kabuller kalite ve gizelge givenilirli§ini vurgulamaktadir. Bilinen bir gok
firma teslim standartlari beliflemigtir.Omegin planiamaci bir sonraki sabah isteniten
nitelikte geligin fabrikaya génderilebilmesi icin d3leden sonra saat 4'e kadar siparig
verebilir. Saglayici firma ile ne tip Griinlerin bdyle gabuk bir teslime konu olabilecegi
Uzerine uzun siireli anlagmalar yapilabilir.Bu durum planlamacilann planlanmig siparig
serbest birakmalarini Uretim emirlerini bir gin iginde gevirebiimelerini olanakli kilar.
Yiksek miktarlarda dretim yapan endistrilerinin bu cabuk tepkili teslimieri ambalaj
maizemeleri igin kullandiklart gdrullyor. Aynca firmalar bakim ve onanim pargalan igin bu
cabuk tepki durumunu saglamak istiyoriar.”"

oy
3.4. MALZEME iHTIiYAG PLANLAMASI SISTEMATIGI

MRP ana lretim programini aynintili bir hammadde temin programina déniistiirir.
Uriin agaglannt kullanarak ne zaman ne kadar malzeme gerekli olacagim hesaplamakia
kalmaz, daha sonraki dénemlere ait Gretim programlanni da kullanarak, ne zaman ne
kadar maizeme ihtiyaci do§acadini da hesaplar. MRP; stok kontrol, kapasite ihtiyag
planlama ve imalat takibi gibi fonksiyonlarla da birieserek, giiglii bir stok/imatat kontrol ve

B Lunne, T., Neff, S., (1992) a.g.e.sf.69
7 KOSMA, H., MRP Il ve Reengineering, Otomasyon Dergisi, Mart 1995 sf.103
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satin alma/sevkiyat planlama mekanizmasi haline gelir. MRP igin hangi triinden yada
maizemeden ne kadar gerekli oldujunu gdsteren riin ajaglanna ihtiyag vardir.

A

A1(2) A2(3)

v v ¥ | v

A3(1) A4(1) B2(2) A5(1)

Sekil 3.5 A Mamuld Uriin A§aci®®

$ekil 3.5 ve gekil 3.6 A ve B gibi iki son mamuliin Griin agaglanni gostermektedir.
Bu Uriinlerin hangi driinierden kagar tane birlegmesi sonucu olugtugu parantezier iginde
verilmigtir. Mamullerin Orlin af§aclan diginda bu iriinlerin ne kadar slirede temin
edilecedine dair siireler yani tedarik siireleri de elimizdeki veriler arasinda olmaldir. Bu
tedarik streleri Tablo 3.4 ve Tablo 3.5'de verilmigtir.

B1(1) A4(4)

v | v

B2(1) B3(1)

Sekil 3.6 B Mamuli Urtin Agaci®™

® EMANET, a.g.e. sf. 22
% EMANET, a.g.e. sf. 22
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“Tablo 3.4 A Mamulliniin Alt Pargalannin Dénemler ltibariyle Briit Intiyaglar

PARCA | Hafta Hafta Hafta Hafta Hafta Hafta TEMIN

ADI 1 2 3 4 5 6 SURESI
A 100 1
A1 200 1
A2 300 2
A3 200 2
Ad 200 1
A5 300 1
B1 600 2

MRP yapabilmesi igin envanter siparigier ve triin ajaci bilgilerine ihtiyag duyulur.
Gelen siparigler ve satig tahminleri géz dniine alinarak bir ana diretim olugturuiur. Bu ana
aretim programi kagincit ddnemde ne kadar hangi son Uriinden gerekli oldugunu belirtir. Bu
bilgiler ig1§inda son ddnemden ilk déneme hareketle ne kadar yart mamul ve maizeme
gerektigi her bir Griin igin hesaplamir.

Tablo3.5B Mamulﬁm’ln Alt Pargalannin Dénemiler ltibariyle Brit Ihtiyaglar

PARCA | Hafta Hafta Hafta Hafta Hafta Hafta TEMIN
ADI 1 2 3 4 5 6 SURESI
B 50 1
B1 50 1
B2 50 2
B3 50 1
B4 200 1

Tablo 3.6'da gorildii§a gibi ana tretim programi geregi 6. haftada 100 br A, 5.
haftada 50 br B teslim edilmesi gerekmig olsun. A mamuliil, bir haftada 2 adet A1 ve 3 adet
A2 birlegtiriimesi sonucu tamamlanmaktadir. Mevcut eldeki miktar, agik siparigler ve {iretim
miktarian bilgileri de dikkate alindiinda Tablo 3.6'daki veriler elde edilir. Buna gore 5.
haftada A1 Urlniinden 100x2=200 adet, A2 Uriiniinden 100x3=300 adet temin edilmig
olmasi gerektigi ve yine ayni gekilde tedarik streleri ve difer stok miktarian dikkate
alinarak 4. haftada 50 br (200-100-50) A1, 3. haftada 100br (300-100-100) A2 siparig
verilmesi gerektigi anlagilir.”™*

' EMANET, a.g.e. sf. 23
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“Bu galisma geriye dogru bir ¢dziiime ile tim mamidiller igin yapilir ve haftalar itiban
ile hangi alt pargca ya da hammaddeden ne kadar brut ihtiya¢ oldugu tespit edilir.Daha
sonar brit ihtiyaglardan elimizdeki mevcut miktariar, siparigteki miktar ve planianan
tretimler diigllerek net ihtiyaglar bulunur. Tablo 3.6'daki net ihtiya¢ satin hangi haftada
hangi hammadde veya alt pargadan, ne kadar siparig verilmesi gerektigini gdstermektedir.

MRP'nin bilgisayar destekli olarak yiritlilebilmesi igin ana Gretim plam, Grin
agaclar, par¢a tanimiamalan ve tedarik sireleri, stok kayitlari, agiimig dretim ve satin
alma emirleri bilgilerinin bilgisayar ortaminda hazir bulunmasi gerekmektedir.”92

Sbéz konusu verilerin dogruluk dereceleri ise elde edilecek giktlarin glvenilirtigini
dodrudan etkileyecektir.

3.5. MALZEME iHTIYAG PLANLAMASINDA ONEMLi NOKTALAR
3.5.1. Malzeme ihtiyaq Planiamasi Oncelikleri

MRP sisteminin kalbi &nceliklerin iyi ydnetilmesindedir. Burasi da malzeme ihtiyag
planiamasi sisteminin yiriitiilebilen bir plana gevrilmesi agamasidir. Oncelikler isin bagil
dnemini gdstermektedir. Oncelikler ayrica iglerin yapiima siralanm da belirler. Tabii ki
atdlyede (retilen pargalar i¢in ancak ayrintili bir rotalama iglemi yapilabilir. Satici firmadan
alinan pargalar igin ise sadece teslim tarihi alinabilir. Oncelikler Ui¢ ana alanda
incelenebilir.

¢ Satin alinan pargalar
o Uretilen pargalar veya komponentier
o Bitmig parcalar

Her geyden &nce dncelidin iki dnemli agamasini géz 6niinde bulundurmaliyiz:

oncelik planlamasi ve 8ncelik kontrolii.

.....

planiama tarafindan yuritilen malzeme ihtiyag pianiama sisteminin hedefi ile aynidir. Bu
durum ayrica éncelik planiamanin temel tanimidir.

2 EMANET, a.g.e. sf. 25
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PARGA
ADI

HAFTALAR

A {rin{ intiyac

100

B firind ihtiyaci

50

|Brat ihtiyag

200

Mevcut milktar

100

Al

ACIK siparigler

50

Planlh Oretim

Net ihtiyag

50

Brit ihtiyag

300

Mevcut miktar

100

AcIK siparigler

Planh dretim

100

100

Net ihtiyag

100

Brit intiyvag

200

Mevcut miktar

A3

AgIK siparigler

50

Planl Gretim

Net intivag

160

Brit ihtivag

400

Mevcut miktar

100

Ad

Acik siparigler

Planh Gretim

Net ihtiyag

300

Brat ihtiyag

300

Mevcut mildar

150

A5

AciK siparigler

50

Planh Gretim

Net ihtiyag

100

Brat ihtiyag

50

Mevcut miktar

200

B1

Actik siparisier

Planii Gretim

100

Net ihtiyag

Brit intiyag

650

Mevcut miktar

100

300

100

B2

Acik siparigler

Planit dretim

Net ihtiya¢

150

Brit intiyac

50

Mevecut miktar

B3

Acik siparigler

50

Ptanli Gretim

Net ihtiyag

Tablo 3.6 Tim Mamuller icin Gerekli Malzeme lhtiyaglan™

% EMANET, a.g.e. sf.24
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Diger taraftan 6ncelik kontrolii, planimizi tam olarak uygulamak igin kullandi§imiz
prosestir. Bu igiemi yapabilmek i¢in elimizdeki arag ise sevk listesidir.

Sevk listesi liretim emirlerinin dncelik sirasi ile listelenmesidir. Kontrol kelimesi bu
listenin kesin kararlar vermek ve atdlyede caligan iggileri spesifik bir sira iginde spesifik
siparigler lizerinde c¢aligtimayr vurgulamaktadir. Buglniin modern  Uretim
organizasyonunda bu sevk etme fonksiyonu atdlye sefleri veya takim liderleri tarafindan
yerine getirilmektedir ve bazen de operatdriere direkt olarak bilgisayar ekranian veya
raporlan vasitasi ile iletiimektedir.

Atblye ortami dlsinildiginde iggiler siparigi Gretmek i¢in gerekli olan gartiaria
ilgilenirler : aletler, benzer pargalarin Gretimi igin hazirliklan birlegtirmek v.s. Bunlar tipik
olarak dncelikler olarak adlandiriir. Atélye her zaman igin operasyon dnceliklerinin
incelenmesi yolu ile dretimi arttinimasi ile ilgilenmigtir. Diger taraftan ana Uretim
cizelgesine uyabilmek amaci ile MRP planlama prosesi siparig dnceliklerini gdz dniine alir.
Sevk edicinin gbrevi bu alternatifleri degerlendirmek ve bitiin firma igin en iyi olanina karar
vermektir. Bazen de siparig dncelifi ve operasyon onceli§i birbirleriyle kargi kargiya
gelebilir. Codunlukia siparig ve operasyon oncelikleri arasinda bir uzlagma saglanmasi
gerekecektir. Bu durumda sevk listesinde daha fazla detayh bilgi gérilmesi gerekecektir.

3.5.2. Teknolojik Geligim®

Yonetim teknolojileri hakkinda hatirlanacak en dnemli gey firmayi teknolojilerin
degil insanlann ydnettididir. Teknolojileri kullanabilmek igin insanlann kullandiklarn arag
MRP sisteminde oldugu gibi kontrol parametrelerinin tasnif edilmesi ve bilgisayarin dneri
yapti§i dogrultuda sistemi ydnetmektir.

Bir anahtar kontrol parametresi genellikle siparis politikast kodu olarak adlandirihir.
Bu kodun yazilim sistemlerinde genellikle dedigik adlan vardir fakat hangi pargalarin hangi
mantik ile kontrol edildiklerine karar verme gibi ortak fonksiyona sahiptirier. Ornegin bir
parcanin MRP manti§i tarafindan kontrolli ana dretim gizelgesi pargasinin kontroliinden
daha dedisiktir. Ana liretim ¢izeigelemede bitiin planlanmig siparig serbest birakiimalarn
gereksinimler daha alt seviyedeki {rinlere aktariimadan bir personel tarafindan kontrol

o4 Detay igin bkz. YAMAK, O., Uretim Yonetimi, Alfa Basim Yayin, Istanbul, 1999 sf. 69
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edilmeli ve kabul edilmelidir. Planlama agaci pargalari, siparige gtre iiretim pargalar gibi
degigik emir politikasi kodlan vardir.

Herhangi bir sistem projesinde ulagilabilecek bagany: belirleyen ¢ 6nemili factor
vardir. Bu ¢ anahtar factor ne kadar para harcandifi, hangi yazihm veya donanimin
secildigi veya kullanilan teknolojinin ne kadar geligmis oldugu ile ilgili degildir. Bu faktdrler,
st yonetimin onayi, takim ¢aligmasi ve egitimdir.
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BOLOM 4

URETIM KAYNAKLARI PLANLAMAS!
(MRP II: Manufacturing Resources Planning)

4.1. URETIM KAYNAKLAR! PLANLAMASI TANIMI

MRP il, Malzeme ihtiyag plantamasi geligim siirecinde, kapali gevrim MRPII'den bir
sonraki basamaktir. Uretim kaynaklar planlamasi sistemi, birbirleriyle baglantili i
planlama, dretim planlama, maizeme ihtiyag planlamasi ve kapasite ihtiyag
planlamasindan (CRP) meydana gelir ve igletmenin tim Gretim ve pazarlama faaliyetleri
igin kullanilir.

MRP 11; igletmenin tiim kaynakianm etkili bir gekilde planiar. Operasyon planliamay
birim adet olarak, finansal planlamay para birimi olarak ifade eder. MRP II'nin 6nemli bir
ybn(, “eder ne” sorulanna cevap verebilecek bir similasyon ézellifine sahip oimasidir.

"MRP li ya da Uretim kaynaklan planiamasi, retim girketlerinin tim kaynaklarini
planiamada kulianilan bir teknikler grubudur. Organizasyondaki imalat, satig, satinaima,
Gretim planlama, envanter yénetimi, muhasebe, mali igler gibi tim faaliyetlerin bir plan
dogrultusunda birbirleriyle uyumlu bir gekilde gergeklestiriimesini hedefler.*®

Azaltiimig Uretim sireleri...devamh olarak dedisen miigteri taleplerine daha hizh
tepkiler...dinamik pazar gartianna ¢abuk adapte olabilmek igin esneklik...miigteri ve satici
firmalaria aninda ve kesin iletisim...bu yangmaci avantajlar saldirgan global yarigma ve
azalmig migteri sadakati ile karg: kargiya kalmig firmalar igin hayati Snem tagimaktadir. Bu
gibi stratejik avantajlar elde edebilmek igin bir gok tretici gegmiste MRP II'ye ddndi ve bu
teknolojinin potansiyelini kulland..

*MRP I, uzun ve orta ddnemde Uretim faaliyetlerinin planlamasi ve kontrolii igin
kullanilan bir biligim sistemidir. Planlamanin amaci, kapasite ve kaynak ihtiyaclanni
dederlendirmek. Satig tahminlerini Gretim gizelgesine ddnugtiirmek, envanter diizeylerini
siirdirmek ve mugteri isteklerini tatmin etmektir. MRP |l sistemi yazihmiann: tim firma

% KOSMA, a.g.e. sf.104
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fonksiyonlarini kapsayacak sekilde tasarlanmakta ve merkezi bir bilgisayar gebekesi
Gzerine kurulaniari oldugu gibi bir PC LAN (zerinde de ¢aligan yazilimlar bulunmaktadir.
Ancak MRP |l temin sireleri, parti bilyiikldkleri, iskarta oranlan, hazirhk sdreleri gibi
planlama parametrelerinin mevcut degerierini oldugu gibi Kabul ederek dnceliklere gbre
planiama yapar. Gelecekteki talep i¢in yapilan tahminlerden ve migteri sipariglerinden
yola gikarak genellikie haftalik bazda hazirlanan ana lretim ¢izelgesine gbre, uriin
agacinda yer alan bilegenlere gbre atblye i¢in ig emirleri ve satin alma igin satin aima
siparigleri Uretir. Is emri atdlye ye verilirken bu dretimin yapiimasi igin gerekli olan
malzeme de tahsis edilir. I ermine gére is pargalan sonraki prosesin durumuna
bakiimadan atélye boyunca itilir.Onemli olan standartlarin bagariimasidir ve standarttan
herhangi bir sapmadan kaciniimasi i¢in agin derecede geri besleme faaliysti ile merkezi
kontrol uygulanir

Isletmeler, giinden giine geligen ve zoriagan rekabet ortamina uyum saglayabilmek
ve ayakta kalabilmek amaciyla, {riinlerinin {iretimini ve teslimini zamaninda ve en
ekonomik gekilde yapmalidiriar. Bunu saglamanin yolu da ,MRP Il ve Tam Zamaninda
Uretim / Toplam Kalite Kontroli (Just-In-Time /Total Quality Control-JIT/TQC)
uygulamaktir.®®”

Bu tekniklerin  kuflaniimasi, igletmelerin ihtiyag duyulan kaynaklan
(malzeme,ig¢i,bakim teghizat vb...) etkili bir gekilde idare etmesine imkan tanir. MRP I,
isletmenin tim ihtiyaglarim hesaplayarak, dogru kaynaklarn dogru zamanda ve dogru
amaglaria kulianiimasini , dolayisiyla misteri taleplerine aninda ve ekonomik olarak cevap
veriimesini saglarMRP Il'nin gici,planiama ve kontroilde; Tam Zamaninda Uretim/
Toplam Kalite Kontrol teknikierinin glcii ise idare ve sirekli geligimdedir.Her ikisi de,
Uretimde bagan igin gerekiidir.

4.2. URETIM KAYNAKLARI PLANLAMASININ TEMEL ILKELERI

Uretim kaynaklan planlamasinin temel ilkeleri agagida agtklanmigtir. Fonksiyonlar
arasindaki iligki Sekil 4.1.'de belirtilmigtir.
1.ls Planiama®: Is planiama, isletmenin finansal hedefleri(kar,nakit akigi ve
biliylime),stratejik amaclan(miisteriye hizmetin seviyeleri kalite geligimi,maliyetierdeki

% jiyasogiu Eyap, Barbarosogiu Golay, Tanyag Mehmet, Duruiz Lale. (1994) a.g.e. sf 28

¥ Eren, Tolga.(1997). Uretim Kaynaklari Planlamasi. IT0O Endastri Mahendisligi BélamG Yaksek
Lisans Tezi sf. 67
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azalma,verimliligin artigi),igletme kapasitesi(galiganiarin dzellikleri,eldeki
kaynaklar,teknoloji) ve piyasanin ihtiyaglarini(miisteri talepleri ve tahminler) kapsar.lg
planlamasinin hazirlanmasi Gst ybnetimin sorumiulu§undadir,ifadeler para birimi
cinsindendir ve olusturulan plan uzun vadelidir.

2. Satislar ve Operasyon Planiama® : Satiglar ve operasyon planiama, ig planlamasinin
satiglar, tiretim, envanter ve yiiilma ile iigili bslimii ile ilgilidir. Is plantamasindan sorumiu

kigiler(genel midar ve ast ydnetim) tarafindan hazirlanir, is planinin uygulanmasini
saglayan operasyonel bir plandir. Para birimlerinden g¢ok &l¢i birimleriyle(@megin birim,
saat) ifade edilir.

3. Talep Yontemi*™:

A. Tahmin/Satig Planlama: Tahmin / satig planlama, gergeklesmesi beklenen satig
miktarnini tahmin etme ve tahminlere gore planlama igidir. Satig planiama iglemi, her Griin
ailesi icin aylik satig oranlanni belirler.

B. Miigteri Siparig Girigi: Misgteri siparig girigi ve siparig agma, gelen sipariglerin
alinmasi ve belirli driinlerin hazirda bulunmalarinin ve dzelliklerinin belirenmesidir. Migteri
siparigi girildikten sonar siparig olugturulur, Gretimi ve nakliyati gergeklegtirir. MRP 1I'nin en
Onemli &zelliklerinden biri, sistemde mevcut sipariglere bakabilme, envanteri gézden
gecirebilme ve kapasite ile temin sirelerini dikkate alarak, migteri sipariginin ne zaman
yapilabllecegini belirleme imkani tanimasidir.

4. Kaba Kapasite Planlama: Kaba kapasite planiama, lst yonetim tarafindan satigiar ve
operasyon planlama toplantilarinda gdrigiilen pianlarin baganya uiagmasi igin yapiimasi
gerekenlerin belirlenmesi ve yapilan planlarin gergek¢i olup olmadi§inin kabaca tahmin
edilmesidir. Islemin temeli, tesis , miihendislik veya finans konulanindaki sorunlarin ortaya
¢ikanimasi igin gereken bilgiye gore, sunulan planin onayina karar verilmesidir.

% Eren, Tolga.(1997). a.g.e. sf. 68
* Eren, Tolga.(1997). a.g.e. sf. 68
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5. Ana Planlama'?: Ana planlama, isletmenin dreteceklerinin Urin ailesi yerine parga
parca olarak belirtiimesidir. Iki farkli soruya cevap verir: Kag adet? Ve Ne zaman? Ana
plan, mevcut migteri sipariglerini, tahminleri, mevcut envanter durumunu ve kutlanilabilir
kapasiteyi kapsar. Bu plan, temin siirelerinin toplamiarnna gdre gereken kaynakiari
saglamalidir. Ana plan, Detayli Oncelik Planiarinin (Detailed Priority Plans) uygulanmasi
igin hafta veya daha kisa zaman birimleri igin hazidanmalidir. Ayn1 ddnem icindeki ana
plandan elde edilen sonug ve satig ve operasyon plani uyumiu olmalidir.

Tablo 4.1 Ana Plan Omegi

Hafta 1 2 3 4
Tahmin 20 20 20 20
Musgteri Siparisi 15

Ana Plan 40 40

Envanter 20 0 20 0
Siparigse Hazir 25 40

6.Detayli Malzeme / Kapasite Planlama’®

A. Malzeme Intiya¢ Planlamasi: Malzeme intiyag planlamasi, ana planin
gergeklegtirilmesi igin gereken komponentieri ve yedek parga ihtiyaglarini belirler. Bunu
yapmak igin MIP, malzeme listesini kullanarak ana plandaki pargalarin komponentlerini
tanimlar, envanter verilerinden yararlanarak igletmenin elindekileri saptar. Bu bilgileri
kullanarak yapiimasi gereken siparigleri belirler. Bir parga igin MRP hesaplama omegi
Tablo 4.2'de verilmigtir.

Tablo 4.2 MRP Hesaplamasi

Hafta 1 2 3 4
Intiyaclar 80 80,
Siparise Hazir 200
Envanter 100 20 20 -60 . 140
Planlanan Siparisler

b. Kapasite Ihtiyag Planlamasi: Kapasite ihtiyag planlamasi, MIP" in iiretilen pargalar igin
tavsiye edilmig ihtiyaglan alarak, kapasite ihtiyacinin miktanni ve zamanini tahmin etmek

‘%" Eren, Tolga. (1997) a.g.e. sf.68
% Eren, Tolga. (1997) a.g.e. sf.70
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icin kullanir. iglemleri ve her biri igin gereken zamani taimiayan bir rotalamaya ihtiyag

vardir, daha sonra ihtiyag duyulan ve mevcut kapasitenin karsilagtirimasi igin bir ig
merkezi ele alinir.

Tablo 4.3 Kapasite Ihtiyag Planlama Omegi

Hafta 1 2 3 4

Kapasite (ihtiyag) 90 90! 90 110
Kapasite (Mevcut) 90 90 90 90
Fazla / Az yukleme 0 0 0 -20

7. Uretim ve Tedarik planlamasi: MRP kulianilarak, hangi iglerin planiandidi, her igin
bulundugu bdige ve bzeliikleri ile ilgili tavsiyeler verilir. Isletme, yapiimasi gereken ig ile
yapilan igi kargilagtirarak kapasite kullanimini tespit etmelidir. Girdi — ¢iktt kontroil olarak
adlandintan bu teknigin amaci, yapiimasi gereken Gretimin gergeklegip gergeklesmediginin
belirlenmesidir.
Isletmeler, iiretim faaliyetierini dizenlemek icin iki farkh yol izleyebilirier.

A. ls Atélyesi(Job Shop)'®; Bu yéntemde kaynaklar, tiplerine gore gruplandiniir. Ornek
olarak, talagh imalat atdlyesinde torna tezgahlan bir grup, matkap tezgahian ayn bir grup
olarak farkh alanlarda bulunur. g esnasinda dretilen parca rotalamaya gore bir is
merkezinden digerine gider. |g atdlyesi planiamasi génderme anlamina gelir ve her ig
merkezi igin glinlik gdbnderme listeleri vardir.

Tablo 4.4 Ig Atdlyesinde g Emri ve Operasyon Plani Listesi'®

Atdlye Parga Op. Oparasyon SiparigHazirlama Galigma

Emri  No No Miktar Baglangi¢ Teslim Teslim Sire(saat) Stre(saat) Durum
17621 91762 020 50 8/13 8/16 8/25 _ 3.5 R
18430 98340 030 500 8/13 8/18 8/31 4.3 14.3 H
18707 78212 010 1100 8/16 8/18 9/06 1.4 18.2 T
18447 80021 020 300 8/17 8/19 8/28 1.5 9.0 T
19712 44318 020 120 8/24 8/24 9/10 3.3 15.1

%) uscombe, Martyn.(1993) a.g.e. sf.115.
14 WALLACE, T.F. a.g.e. sf.48
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B.Akis Atdlyesi(Flow Shop)'®: Akis atélyesinde kaynaklar iglemdeki siralarina gére
gruplaniriar. Omek olarak, otomobil montaj hatti verilebilir. Burada resmi rotalamalara
gerek yoktur ¢iinkii hareket bir iglemden digerine otomatik olarak gergeklegtirilir. Bir
taraftan hammadde girigi, dijer taraftan Gretimi tamamlanmig parga ¢ikigi yapiiir. Burada
planiar hat plam olarak hazirlanir. Hat plan, iglemlerin siralanni, sirelerini ve giktitanm
gdsterir.

C.Satict Planlamasy(Supplier Scheduling): = Saticilarda gegerli planiar olusturup, bu

pianlarin dogruitusunda hareket etmelidirler. Satici plan, tipik ve tagimasi zor olan satig
zoruniuludu cevriminin yerini alir. MRP Il igerisinde, satin alinan pargalanin MIP giktisi kisa
ve saticilaria direkt iligkidedir. Satici planian haftada bir, Tam zamaninda iretim/toplam
kalite kontrol ortaminda daha kisa siirede hazirianir.

8. Uygulama ve Geri Besleme'®: Uygulama, planiama agamalarinin son buldugu safhadir.
Bu safhada pargalar veya iglemler gergeklegtirilir. Malzeme veya kapasite ile ilgili
sorunlaria kargilagiimas: halinde planiama bolumi ve iglemin gergeklestirildigi bélum
kargilikli etkilegim ile ¢bzim yolu bulurlar. Fakat planin bir bslimiinin uygulanmasi
mumkiin degilse, geri besleme yapiimasi gerekir. Geri besleme, sorunun nedeninin
belirlenmesini ve yeni birtamamlanma siiresinin bulunmasini kapsar. Bu bilgiler, planiama
bolumi tarafindan sonuglan beliremek igin analiz edilir. Herhangi bir alternatifin
bulunamamasi halinde, planlama béiimii tarafindan ana planiama hazirlayan béliime geri
besleme yapilir.

Geri besleme yapilarak ana planin degistirimesi iglemine, pratik ¢ézimierin
tikanmis oldugu durumiarda bagvuruimalidir. Ana planda yapilacak de§igsmelerde, ana
planilamaci satiglara geri besleme yapar ve plandaki degisikliklerin neleri etkileyecegini
bildirir. MRP 1l tim planlama ve uygulama elemaniarini bitUnlegtirerek uzun vadeli planlar
ile kisa vadeli detayl planlar arasi etkili baglantilar kurar. lgletmede yukandan agagiya,
genel midirden dretimde caligan iggiye kadar, igletmenin tim aktivitelerindeki kigilerin tam
kapasiteyi kullanir duruma geimex igin galigmasini saglar. Bunun tersi olan islemde ayn
derecede &nemlidir, geri besleme agagidan yukariya dogru gikar. Fakat gegerli planiar
elde etmek amaciyla engellenemeyen sorunlar agafiidan yukanya iletilir.

'% | uscombe, Martyn.(1993) a.g.e. sf.115
1% Eren, Tolga. (1997) a.g.e. sf.72
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MRP I’ nin operasyonel ydniiniin diginda, ayni derecede 6nemli finansal planiama
yonl vardir. Satig fiyatlan ve maliyet verilerinin de dahil edilmesiyle MRP Il mevcut planlan
para birimine gevirebilir. Sonuglar, para birimi cinsinden ifade edilen sevkiyatlar, envanter
seviyeleri, nakit akiglari ve kar elde edilir.

MRP II'nin operasyon ve finansal planlama diginda UgOncl bir dzelligi de
simiilasyondur. "E§er ne” sorusuna cevap verebilmek igin bilgi Gretebilmek yénetim igin
dnemli bir konudur."Eger ne” sorusu geklinde sorulan ve muhtemel cevaplan bulunmaya
¢ahgiian konulardan birkagl guniardir: Isteki geligme beklenenden hizli geligirse ne olur;
isler planiandidi gibi gergeklesirse ne olur; maliyetler yikselir ancak fiyatlar sabit kalirsa ne
olur, igletmenin kapasitesi, planianan yeni drlinleri desteklemeye ve mevcut {rinleri
satmaya yetecek midir? Bunlar genel ve kritik konulardir ve Uretim yapan girketierin
devamli sordudu sorulardir.

Yonetimin Snemli bir 6zellii de, slrekli mevcut plana aitematifler bulmaya
caligmasidir. MRP |l ile yéneticiler durumu analiz etmek igin ihtiyag duyduklian verilere
ulagabilirler, “e§er ne” simiilasyonu yaparak gerekli oldugunda mevcut plandan daha iyisini
geligtiririer.

4.3. KAPASITE iHTIYAG PLANLAMASI (CRP: Capasity Requirements Planning)'”’

“APICS Sbzlugine gore (1987) Kapasite lhtiyag Planlamasini ‘Kapasitenin
seviyelerini veya sinirlarini belireme, digme ve ayarlama fonksiyonudur, ayrica Gretim
gereklerini yerine getirebilmek i¢in ne kadar makine ve ig giicl kaynaginin gerektiginin
belirlenmesidir. MRP'deki agik atblye emirleri ve planlanmig siparigler bu siparigteri zaman
periyodunda ig saatleri olarak ig merkezlerine ylikleyen CRP'ye girdidir.

Kapasite intiyag planlama ile birlikte kapali-gevrimli MRP sistemi sadece birlegtirme
ve uygulama fonksiyonlarin yerine getirmez ama ayni zamanda da planlamanin her
zaman igin gerekli olabilmesi i¢in uygulama fonksiyonianndan geri besleme olayin da
yapar. * %

Kapasite ihtiyag Planlama (CRP), Maizeme Ihtiya¢ Plani (MRP) ve Gretimde olan
emirlerin elde olan kapasite ile kargilagtinimasidir. CRP planlama periyodu boyunca
serbest birakilacak tim emirlerin yapilimasi igin yeterli kapasite bulunup bulunmadi§ini

' Detay igin biz. Toomey, John W. MRP 1l Planning for Manufacturing Excellence.
Chapman&Hall. USA. 1996 sf. 99

1% Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf. 430
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inceler. Bu inceleme ana dretim planinin (MPS) kabulini olugturur. Eder MPS kabul
edilirse CRP her bir ig istasyonu icin beklenen i yiki miktarini belirler.

‘CRP prosesi basit bir islem olarak kabul edilir. MPS, MRP sistemi boyunca
patlama iglemine tabi tutulur. Planlanmig siparig serbest birakmalan MRP sisteminden
ahlinir ve her bir i istasyonundan gegen her siparig igin streleri belirlemek i¢in Gretim
streleri  bilgilerini  kullanan deterministik bir simalasyonu galishrmak  igin
kullanilir.Deterministik simiilasyon atdlyeye serbest birakilmig igleride icerecek gekilde
devam eder. Her bir ig istasyonu igin makine yiik raporu o istasyonda eide bulunan
kapasite ile kargilagtinlir. CRP'nin mekanizmasi kiiglik atSlyeler icin bile yorucu bir
iglemdir. ® '

Kapasite |htiya¢ Planiamasi, ana tretim programinmin nasil gerceklegtirilecegini
ayrintih olarak belifeyen faaliyetler dizisidir. Kapasite Ihtiyag Planlamasi, kapasite
ybnetiminin elemanlanndan sadece birisidir. Kapasite yénetimi ve dretim planlama ve
kontrof stirecinin en dnemli kisimlarindan biridir.Planlama igin

¢ Ne Uretilmeli?

* Ne zaman Uretilmeli?
Sorulan cevaplandinimig olmalidir. Kapasite ydnetimi bir Grlinin ne zaman uUretilecegine
karar verirken kapasite kisittanni géz éniine almay sa§lar.

4.3.1. Kaba Kapasite Planlamasi (RCCP: Rough Cut Capacity Planning)

‘ Malzeme gereksinim planlamasi (MRP) son pargalan ana Uretim gizelgesini
komponent parga dretimi icin miktar ve zamani belirlemek igin kullanilir. MRP kapasite
yoninden duyarsizdir ve gerekli oldu§u anda gerekli miktarda kapasitenin tretimi devam
ettirmek igin gerekli olacagini varsayar. * '"°

"MRP sistemlerinin ¢aligtinimasinda en gok kargtlagilan problem abartiimig 6nemi
abartiimig bir MPS'in varhididir. Abartiimig bir ana dretim plani atelyenin yapabileceginden
daha fazla Uretimi serbest birakan emirlerdir. Bitirilen ve gdnderilen trunlerden daha fazla
miktarda malzemenin satin alinmast ve attlyeye serbest birakilmas yiiziinden hammadde
ve yanmamiil stoklarinda ve iretimdeki envanterlerde artiga yol agar. Bu durum ayrica
atdlyede siralarin olugmasina yol agar. Igler yapiimak igin bekledikierinden dolay gergek
Gretim sireleri génderiime tarihlerinin kaginimalarnna neden olarak artar. Uretim sureleri

' Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf.430
"' Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R., a.g.e. sf.404
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arttikga tahminler kisa periyotlar igin uzun periyotiara nazaran daha kesin oldukiarindan
dolay! Uretim siresi Uzerindeki tahmin kesinligi azalir. Boylece abartiimig bir ana dretim
plant kaginimig teslim zamanlanina ve diger problemiere yol acar. MPS'in kapasiteye
dayanarak degeriendirilmesi MRP mantijji igerisinde gergekten ¢ok dnemii bir agamadir.
Bu degerlendirme kaba kapasite planiama olarak adlandinlir.” '

“Uretim ve stok kontroli, migterinin isteklerini kargilamak igin esneklikie
ugragmayi, Uretimde denge igin ihtiyacini ve uyusmaziik durumu icin gerekli olan stok
seviyesini géz 6ninde bulundurma prosesidir. Bu proses su ¢ fonksiyonu mikemmel
olarak yapmay: gerekli kilmaktadir:

¢ Ulagilabilir bir ana lretim gizelgesini geligtirmek.
» Oncelikleri planiama ve kontrol etme.
e Kapasiteleri planiama ve kontrol etme.

Oncelik planiamasi, temin etme ve dretimin séz konusu oldugu her yerde bitin

parcalar igin tretim miktarlanni ve baglangig ve bitig tarihlerini belileme prosesidir.

Oncelik kontroli ise dogru igleri dogru zamanda yapmaktir. Ana gizeige (MPS)
gereksinimieri ile ¢ikti oranlan arasinda bir denge saglamaya baglidir. Eger firma ve
saglayicilan toplamda yeteri kadar iiretmiyorlarsa dogru parcalar igin gizelgeleme
yapabilecek durumda olamayacakiardir.

Kapasite planlamasi sagdlayici firmalardan ve tesis tretiminden ne kadar ciktinin
gereksinildigini belirleme isidir.

Kapasite kontroli kesin dretim ciktilari ile planlanan seviye arasinda bir
kargilagtirma ve planin altinda veya Ustiinde olusan belirli sapmalarin belirlenmesidir.
Kontrol elde edilmek isteniyorsa diizeltici eylem hemen yapiimaltdir. Bu durum genellikle
ana uretim gizelgesini degigtirmek yerine kapasiteyi ayarlamaktir.”!"

‘MRP icin yapilan ¢ok genel bir elegtiri kapasiteyi ¢ok iyi olarak ydnetemedigidir.Bu
biraz ironik bir elestiridir ¢linkli ancak bir kag firma kapasite yénetimi tekniklerini tam olarak
uygulamaktadir. Tekniklerin kullarilamamalarninin iki nedeni ise sunlardir:

"' Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R. a.g.e. sf.404

"2 Plossl, George W., Everett W.(1979), The Role of the Top Management In the Control of
lnventory, Reston Pub. Co., Reston sf. 224
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o Data gereksinimleri gok fazladir.

» Proses iteratif olarak planianmigtir ve bundan dolay: ¢gok zaman almaktadir.

Ugtinct bir neden ise birgok firmanin sabit bir ana Gretim gizelgeleme sistemine
sahip olmamalaridir. E§er MPS sabit deJil ise kapasite planlamasi yararsiz bir deneme
olacaktir.

Kapasite yonetimi MRP kullanan her firma tarafindan kullaniimahdir. Kapasite
yonetimini uygulamamak gok midsrif bir Uretim ve stok yonetimini davet eder. Sabit
oimayan iiretim gizelgelerine sahip olan firmalar dengesizligin MPS seviyesinde belirsiz
glivenlik stokunun bir belirtisi oldugunu bilmelidirler. Belirsiz giivenlik stoku uygun bir
tahmin sisteminin olmamasinin veya tahmin hatasini hesaplamadaki hatanin bir
gbstergesi olabilir. Sistem belirli bir talep tahmin etme, tahmin hatasin élgme ve belirli bir
givenlik stoku saglama durumunda ise kapasite ydnetimi prosesi baglayabilir.

Kapasite ybnetimi prosesi sabit bir ana Uretim gizelgesi Uzerinde israr ederek
baglamalidir. Gizelgede yapilan son dakika degigiklikleri ¢ok pahalidir. Son dakika
degigikliklerine izin veren firmalardan ancak birka¢i bu degigiklikleri firmalarnin karihdina
olan etkilerini digmuglerdir. Eger maliyeti igmis olsalardi bdyle degigiklikler igin talep
edecekleri meblaglar gok daha yiiksek olurdu.

Kaba kapasite planlama yapilirken ¢ veriye ihtiyag duyulur, MPS, bir tipik
parganin Uretilmesi igin tesisin gereksinme duydudu toplam siire ve her bir ana kaynak
tarafindan gereksinilen toplam tesis zamanminin tarihsel oranlan. Kaba kapasite
planlamasi, MPS’e ulagabilmek igin biitlin tesiste gereksinilen toplam zamani elde etmek
igin tipik stireyi MPS miktar: ile garpar ve gerekli hesaplamalan yapar.™"?

“Kaba kapasite planiamasinda ana Gretim plani ile belittilen iglerin ayrintilan ile ig
merkezlerine dagitiimasindan ¢ok i§ merkezleri bazinda belirli bir siire¢ boyunca ana
Uretim planinin  gerektirdigi kapasiteye uyulup uyulamayacadinin kaba olarak
hesaplanmasi iglemidir. Uretim yapan bir firmanin genellikle birkag noktasinda darbogaz
problemi olugur, difer noktalardaki darbo§azlar ¢ok dnemli olmasa bile bazi noktalarda
olusan darbo§azlar gesitli kisitiardan dolayl firmanin Uretimini aksatabilirler. Bu durum
firmalann Gretim hatlarindaki bu kritik noktalara daha fazla 6nem vermeleri gerektigini 6n
plana ¢ikarmaktadir. Bu kritik is merkezlerindeki yiklerin daha &nceden bulunup

2 Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R. a.g.e. sf.405
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degerlendiriimesi ise firmanin misgterilerine olan sorumiuiuklarini yerine getirmesinde,
drnedin dogru teslim tarihleri vermesinde ¢ok etkilidir.

Kaba kapasite planlamasinda kullamcidan planiama yapilmasini istedidi tarih
arah@ini ve ig merkezini segmesi istenir. Se¢me igleminden sonra siparigler dosyasindan o
tarihler arasinda dretilmesi gereken siparig miktar okunur. Daha sonra riin ajaclarnndan
' yararlanilarak (iretiimesi gereken sipariglerin segilen is merkezlerin yiikledigi i ylkd
miktan toplam olarak bulunur. Elde varolan kapasite ile ana Uretim gizelgesine uymak igin

gerekli olan kapasite kargilagtinlir ve kullaniciya bu durum bir rapor olarak sunulur.”""*

4.3.2. Kapasite Y6netim Dlzeyleri

Kapasite ydnetimi dért diizeyde incelenebilir. Sekil 4.2. bu dort kapasite ydnetim
diizeyini gbstermektedir.

URETIM DETAY AMAG KAPASITE
YONETIMI YONETIMI
Uretim Plani Yiltik,Ug Aylik, Firma amaglanni  Kaynak Ihtiyag
Ayhk Destekleme Planiamasi
Ana Uretim Aylik,Haftalik Terminlere Uyma, Kaba Kapasite
Programi Stok Yapma Planlamasi
Malzeme |htiyag Haftalik,Guniiik Siparig Oncelikleri Kapasite Intiyac
Planlamasi Planiamasi
Atdlye Kontrolii Giinlik,Saatlik Is Merkezleri Akig Planiamasi
Yiiklemesi Kapasite Kontrolii

Sekil 4.2. Uretim Yonetimi Kapasite Yénetimi lligkisi '*°

"4 Detay igin Toomey, John W. (1996). MRP |l Planning for Manufacturing Excellence.
Chapman&Hall. USA sf.100

" sancak, Serdar.(1995), Uretim Kaynakiar Planiamast, ITU Endustri Muhendisligi Baluma Lisans
Tezi sf.62
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. “UZUN VADELI : Uretim planini gergeklestirmek igin gerekli kaynaklann (makine,
insan glci, mali kaynaklar)analizi.

o ORTA VADEL! : Kaba kapasite planlamas olarak da kullanilmaktadir. Ana Uretim
programinin gerceklegtiriimesi igin gerekli kritik ve darbogaz yaratan kaynaklarin mevcut
olup oimadigini kontrol eder.

. KISA VADELI : Kapasite ihtiyag planlamasi yapilir. Belirli is merkezlerinde ana
uretim planim gergeklegtimek igin gerekli kapasitenin olup olmadidini kontrol eder.
Kapasite ihtiyag planlamasi agik is emirlerini ve malzeme ihtiyag planinin gikhisi olan planh
is emirlerini gdz 6niine alarak ;

- Belirli periyotlar igin is ylknd,

- |l merkezlerinin atil kalma ve/veya fazla yiiklenme durumilarini inceler.

o KAPASITE KONTROLU : Kapasite yonetim siirecini tamamlar.

Is merkezine ig girig gikigini dizenler,

Gergeklesen sonuglan planiarla kargilagtinr.

Kisa vadeli sapmalar igin gerekli dizenleyici faaliyetleri gergeklegtirir.”''®
4.3.3. Kapasiteyi Etkileyen Faktbrier

“Kapasite,’elde bulunan uretim sistemi, Griin gegitleri, ig glicl, fabrika gartlan ve
ekipman ile ulagilabilen en yiiksek iretim miktan ' olarak tanimlanabilir. Kapasite digmek
icin secilen kapasite birimi Griinlerin ortak olarak 8l¢imiinti saglamahdir.

Kapasite,

« Standart Caligma Saatleri,

» Parasal Birimler,

e Agirlik Birimleri,

e Uzunluk Birimleri,

e Adet

lle digiilebilir.

Agafida uretim kapasitesini etkileyen faktorler siralanmigtir.
1. Makine Kapasitesini Etkileyen Faktorler:

o Haftalik Caligma saatleri,

» Makine Ayar ve Arniza Zamanlan,

1% Detay igin Fogarty, D., Blackstone, J., Hoffmann T.R. a.g.e. sf.15-21
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o Onleyici Bakim,

¢ Takim/Malzeme Temini,

* Verim,

o lgci Kalifikasyonu,

¢ Yeniden igleme.
2. ls Merkezi Kapasitesini Etkileyen Faktdrler(Makine Kapasitesini Etkileyen Tum
Faktdrlere llaveten)

e lsci Dagihimi,

e Malzeme Aktarma,

* Destek Sistemier,

e Alternatif Rotalar
3. Fabrika Kapasitesini Etkileyen Faktorer(ls Merkezi Kapasitesini Etkileyen Tim
Faktériere llaveten)

o Uriin Cegidi,

e Yerlesim Plani,

s Alan,

» Maizeme/Uriin Girig/Cikig Kapasitesi,

* Depolama Kapasitesi,

* Tedarikgi Kapasitesi,

* Artik-Aktarma Kapasitesi,

» Yan Uriin Igleme Kapasitesi.
4. Firma Kapasitesini Etkileyen Fakt6rier(Fabrika Kapasitesini Etkileyen Faktorlere
llaveten)

e Fabrikalarin Yerlesim ve Dagilimi,

* Fabrikalar Arasi Dagitim,

e Uydu Fabrikalar,

¢ Depolar,

* Nakliye,

¢ Tageronlann Kapasitesi,

s Saha Hizmet Kapasitesi,

» Yeniden Igsleme Kapasitesi.”'"”

7 Eren, a.g.e. sf.73
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4.3.4. Kapasite ihtiyag Planlamasi igin Gerekli Veriler'®®

CRP igin gerekli veriler agagida siralanmigtir :

1. Planh Siparis Emirleri Programi: MRP tarafindan énerilen ig emirleridir. Su verileri igerir:
e Ddnem,

* Brilt Ihtiyag,

» Programh Uretim,

o Planh Uretim,

e Planl Is Emri Gikigt,
o Uretim Zamani.

2. |s Emri Durumu Bilgisi: Agik ig emirleri, etkilenen is merkezleri ve zaman tahminlerini
kapsar. Acik ig emirleri gu verileri igerir:

¢ Her Parga icin Kod Numarasi ve Miktar,

o Termin Tarihi,

» Parga Uzerindeki Iglemler,

¢ Makine Hazirlik ve Uretim Zamanian,

o s Merkezi Kodu,

e Makine Kodu.

3. Y0neitme Verileri: Yoneltme verileri, Uretim prosesi sirasinda ig emirlerinin planh akig
yollarini zaman tahminleriyle birlikte verir. Yéneitme verileri su bilgileri icerir:
 Iglemierin Tammu,
* lIglemlerin Siras,
¢ Altematif Iglemler,
e Takimiar,
» Standart Zamanlar(Hazirik ve Uretim).

4. Is Merkezi Verileri: Her is merkezindeki kaynaklar, kullanim orani, kapasite ve verime
iligkin veriler bu bbliimde bulunur.

5. Atdlye Takvimi: Takvim glnlerini galigma giinlerine gevirir. Tatil, hafta sonlan ve fabrika
duruglarini hesaba katmaz.

'"® Detay igin YETIS, N. (1993) Kapasite ihtiyag Planiamasi, Seminer Notlari, Teletas,
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4.3.5. Kapasite ihtiya¢ Planlama Sareci'®

1. Is Merkezi Kapasite Hesaplama: I merkezinin kapasitesi, insan giicii, makine teghizat,
operasyon slresi, etkinlik ve kullamm faktSrierine baghdir. |$ merkezi kapasiteleri
genellikle elle hesaplanarak belirlenir.

Nominal Kapasite= Makine veya lsci Sayis
Glinliik Standart Galigma Saati
Vardiya Sayisi
Gin/Hafta Sayisi
Kapasite Kullanim Orani
Verim

Gergek Kapasite= Ortalama Uretim Miktar Standart Sire / Birim Uriin

Gercek kapasite ile nominal kapasite hesaplandiktan sonra birbirleri ile
kargilagtinhir ve bir sapma orani belirienir. Sapmalarin kabul edilebilir simirlan agmasi
halinde, bu agmanin sebeplerinin aragtinimas: lazimdir. Bu gibi durumlarda nominal
kapasite hesaplamasinda kullanilan faktérierden bazilarinin yeniden gézden gegirilmesi
gerexkir.

2. |s Yukiniin Belilenmesi: Bir programlama aigoritmasi (genellikle geri programlama)
kullanarak, a¢ik ve pianli i§ emirlerini beraberce g6z dniine alarak gelecek dénemiler igin
her is merkezine yiikleme yapir.

Programlama:
e Siparig, ydneitme ve ig merkezi dosyalarindan gerekli biigiler alinir.
o Her is merkezinde her iglem igin ig ylk{ hesaplanir.
o Her iglem i¢in bitig ve baglama tarihleri hesaplanir.

3. Kapasite Yiik Dengelemesi: Kapasite ile ig ylkii arasinda uyumsuziuklar oldugu zaman,
kapasite ve is ylkl ayarlamalan yapilarak denge saglanir. Ayariamalardan sonra da

¥ Detay igin YETIS, N. (1993) a.g.e.
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denge sajlanamazsa MRP veya MPS ¢tktilaninin yeniden programianmasi gerekebilir. Bu
tekrarlanan bir prosestir. ls merkezi yiikkii dengelenene kadar sirer.

Yikleme Secenekleri.

“4.3.6.

Sinirh 8n yikleme,
Sinirli geri yiikleme,
Sinirsiz 6n ylkleme,
Sinirsiz geri ylkleme.

Kapasite ihtlyag Planlama Giktilan

Is Merkezi Yiikii Raporu : Bu rapor kapasite-yiik iligkisini gdsterir. Kapasite ile ylik
arasindaki dengesizliin beliri simnirlan agmasi halinde CRP prosesinin
tekrarlanmasi gerekebilir.

Revize Planh g Emirleri Programi : MRP'den gelen planh i emirleri programina
benzer. Kapasite kisitlarini da géz dniine alir.

4.3.7. Kapasite Problemlerinin Nedenleri

Ana Uretim Programindan kaynaklanan problemler.

Kapasite ve yik verilerinin analiz ediimemesi ve gergek kapasite ile
kargilagtinimamasi.

Veri dogruluk problemieri

Siparig ve Uretim sirelerindeki degisiklikler ve artiglar.”'®

4.4. MRP Il MODULLERI VE VERiI TABANI

A.MRP | MODULLERI..

LTS (Lot Traeceability System) : Uretim ve satin aima sipariglerinin lotlar halinde
izlenerek kontrol edildi§i moduidir.

2 Detay icin YETIS, N. (1993) a.g.e.
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e MPS (Master Production Scheduling) : Standart tiriinler ve migteri siparigleri igin;
talep tahminleri, satiglar ve da§itim fonksiyontarini birlikte degerlendirerek gergekgi
ve verimli bir dretim programi olugturulmasini saglayan modiildur.

* BMS (Bill of Material System) : Diger modaillerin kullanacagi mihendislik, Gretim,
planlama, kontrol, satinalma ve finansman bilgilerinin depolandigi veri taban
moddaladir.

e MCS (Material Control System) : Uretim ve satinalma sipariglerinin planlanmasini,
yuratlimesini ve arz-talep dengesinin saglanmasini amaglayan moduidar.

* MRP (Material Requirements Planning) : Bagiml {retim ve satinalma siparigleri
planiamasinin yapildi§i moduldir.

e PCS (Purchasing Control System) : Satinalma siirecinde yer alan agamalarda
saglikh planiama ve kontrol fonksiyonianyla maliyetlerin digiriimesini amaglayan
modiddr.

e PRS (Process and Routing System) : Mithendislik, tretim kontrol, maliyet, kalite
fonksiyonlannda Kkullaniimak tzere {iretim kaynaklarnna iligkin bilgilerin tutuldugu
veri tabani moddladir.

* CRP (Capacity Requirements Planning) : Rasyonel is yiikleme ve optimum
kapasite kullamm: kararlanni destekieyen, kapasitelerin izlenmesine olanak
saglayan modiildiir.

» SFC (Shop Floor Control) : Atdlye tretim programlannin izlenebilmesini, tiretimin
kontroltinii, iggilik siireleri ile makine zamanlannin toplanmasi ve is merkezi
performansinin dederlendiriimesine olanak saglayan modiildiir.

e CDS (Cost Development System) : BMS veri tabaninda yer alan triinlerin standart
matiyetlerinin yaratildi§i ve yasatiidi§i moduidiir. )

* CMS (Cost Management System) : Uriiniere iligkin fiili maliyetierin olusturularak
varyanslarin hesaplandi§i moduidir.

e GL (General Ledger) : Genel muhasebe iglemlerinin yapildi§i moduldr.

e FA (Fixed Assets) : Sabit kiymetler takip islemieri bu modiil gergevesinde yapilir.

* AP (Accounts Payable) : Odemeler takibi fonksiyonunun yuritalduga moddidar.

* AR (Accounts Receivable) : Alacaklar takibi fonksiyonunun yuritlldigo
modaidur.'?!

' RIZVANOGLU, R., MRP i Tanitimi, Proje Grubu, Teletas, 1992
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B. MRP |l VERI TABANI

“MRP |l sisteminin veri tabani yapist MRP |I'nin modiilleri aracilifi ile galigir. Bu
modiillerde veri tabaninin bilgisayara giriimesi ve kutlanimi ile ilgili modiller vardir.

MRP kulianicilannin gou, genellikle finansal planiaria bitinlesik MRP sistemi
kullanmaktadirlar. Amag zaman esash operasyon planini iceren zaman esasli finansal
planlar vasitasi ile Gst ydnetimi gergekiemektedir. Bunun bir nedeni, kullaniciya gergekgi
hedefler, fazla mesai dénemleri, kartar ve envanter yatinmiarint projelendirme yetenegi
sunmasidir. Bagka bir sebep ise imalat gartlarindaki bazi degigikliklere gére finansal ve
operasyonel planiann daha sik gincellegtirmeye izin vermesidir. Bu degigikliklerin etkisi
sistem ¢ikti raporlanina yansitilir ve bdylece kisim ydneticileri operasyon, kapasite ve
maizeme ihtiyaglannda miamkiin degisiklikierle kargitagiriar. Bdylelikie bitin MRP 1l
sistemi, geligmis diizeyde bir ydnetim kontrolii sagiar.

Temel bitinlesme kavrami imalat, pazarlama, mihendislik ve finans bilgilerini
igeren ortak bir veri tabam kurmaktir. Bu veri tabani zaman bazli operasyonlar ve finansal
planlan kargilamak igin MRP tarafindan kullamlir. Bu planiar, ana dretim ¢izelgesi,
maizeme ihtiyag planlari ve kapasite planian ile ilgili diger bilgileri oldudu kadar fiyatlar,
envanter ve malzeme listelerini de kapsar.'?

4.5.MRP 1l UYGULAMASINA GEGi$ GALISMALARI

4.5.1 MRP Il ¢ nin Tercih Edilmesi

“Uretim faaliyetlerini geligtirmek ve verimi arttirmak amaciyla bir arayig igine giren
igletmeler, hangi teknigin uygulanmasinin gerekli oldugu konusunda tereddiit igindedir. Bir
kismi MRP |l ile tam zamaninda Uretim arasinda tercihte bulunmaya caligirken, bir kisim
isletme de, da§itim kaynaklan planiamasinin (distribution resource planning- DRP) sart
olup olmadigini aragtinr.”'?

'2) uscombe, Martyn.(1993).a.g.e. 57
'3 Mikro-Max MRP Programi Kurulum Kilavuzu, 1995,0ptima Bilgisayar, Istanbul sf.34
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MRP II'nin sagladi§i faydalar, dolayisiyla elde edilen kar su sekildedir'**:
1.Artan Satiglar: MRP 1, igletmeleri rekabet piyasasinda hazir hale getirir, sagladij
imkaniaria migteri hizmetlerini geligtirir, dolayisiyla satiglan arttinr. MRP il'nin sagladit
avantajlar guniardir:

¢ Nakillerin zamaninda olmasi

o Nakillerin daha az zaman almasi

o Saticilann, nakillerdeki gecikmelerle ilgilenmek yerine miigteriye hizmet vermesinin

saglanmasi

2.Artan direkt iscilik verimliligi

*» MRP |l igcilik verimliligini, agagidaki sebeplerden dolayi arttinr:

+ Bosa gegen zamanlann elimine ediimesi

* Son anda yapilan degisikliklerin elimine ediimesi

o Planlama digi yapilan iglerin gok azaltiimasi
3.Azalan _satinaima__maliyetleri:MRP II sayesinde saticilar, daha givenilir Uretim
programiariyla karsgilagir. Satin alimlar daha etkili ve digik fiyatia yapilabilir. Bunun
sebebi, igletmenin satinalma béliminde caliganlann MRP |l sayesinde piyasa
aragtirmalan ve yeni anlagmalar ile ilgilenecek zaman bulabilmeleridir.
4.Azalan envanter:Etkili talep ydnetimi ve ana planlama sayesinde igletme, diizenli
programiara sahip olur. Bu da, Uretimin ve dagitimin zamaninda olmasi demektir.
5.Azalan eski teknikler:Miahendislikteki dedisikliklerin ydnetiminin geligmesi ile gelecekle
ilgili tahminlerin kolaylagmasi saglanir. MRP il igletmenin ihtiya¢g duydudu bir gok iglemi
gerceklegtirerek eski tekniklerin kullaniminin azaimasina sebep olur.
6.Azalan kalite maliyeti:Programiar digina gikiimamasi, tutarli bir ¢galigma saglar, kalite
maliyetini azaltir.
7.Azalan yiikleme maliyeti:MRP Il sayesinde, iglerin kontrolii ve ihtiyaglarin takibi saglanir.
Bu sekilde nakiller zamaninda gergeklegtirilir.
8.Yillik fiziksel envanterin azalmasi:Yillik fiziksel envanter azalttiimasi, igletmeye oldukga
fazla yarar saglar. Bu sekilde envanter hesab: maliysti azalir. Birgok igletmede envanter
hesabi yapilirken {retim aksar, bu iglem elimine edilerek tretimdeki bu aksamanin dniine
gegcilir.
9.Artan endirekt isqlcd verimlili§i:MRP 1, direkt ig¢ilik verimlili§ini arttirmasinin yani sira,
endirekt isglci verimliligi de artar. Bunun sebebi, daha 6nce fazla isi oimayan ¢aliganlann

1 Mikro-Max MRP Programi Kurulum Kilavuzy, 1995,0ptima Bilgisayar, istanbul sf.37
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aretimie ilgili bdlimlere kaydinimasi ve galiganlann etkili yontemier ve belirli hedeflerie
daha verimli ¢alisabilmeleridir.

10.Intivag duyulan sahanin azalmasi:Hammadde ve bitmis envanterde ki azalma
sayesinde, galigma sahasi ve ambarlara olan ihtiyag azalacaktir.

Isletmelerde MRP Il kar/maliyet analizini kimin yapmasi gerektigi ve sorumiulugu
kimin alacagi sorulan sik sik sorulur. Bu sorumluluk, tek bir kigiye veya tek bir gruba
yiklenmemelidir. Kar/maliyet analizi, agagidaki yntemlerie yapuabilir:

1.0rta kademe ybneticiler, kar/maliyet analizini yapar ve projeyi patronianna
sunariar. Ancak, st ybnetimin egitim godrdiida isletmelerde bu gegerli dedildir, bu
igletmelerde analizi, st ydnetim ve Ust ydnetime yakin yodneticiler gergeklegtirir. Bu,
tavsiye edilen bir ydntem degildir.

2.Maliyetleri hesaplamak ve MRP |l konusundaki aragtirmalan ve incelemeleri
yapmak {st ydnetimin godrevidir. Ust ySnetim, projeyi uygun gérmesi halinde gereken
emirleri verir ve MRP |l uygulamasina baglanir. Ancak bu ydntem, dnemli bir unsur olan
takim caligmasini g6z ardi etmektedir. Bu ydntemin uygulanmasi tavsiye ediimez.

3.Kar/maliyet analizlerinin yapiimasi ve MRP |l konusunda karar verilmesi igin
tavsiye edilen yontem budur. Bu ySniemde, sorumiuludun paylasilmasi 6n plaqdadlr.
Maliyetin hesaplanmasi, iist ve orta kademe ydnetimin gérevidir. Asadida ydntemin
uygulanmasindaki agamalar belirtiimigtir:

3.1.0rta kademeli yonetici{6medgin satig ve pazarlama bdlimiinde ¢aligan), MRP I
egitimi programina katilir.

3.2.Ust kademe ydnetici(Brnegdin satis ve pazarlama bdlimi bagkan yardimcisi),
MRP |l egitim programina katilir.

3.3.E§itimden dénen Ust ve orta kademe y8neticiler, 6grendiklerine paralel olarak
isletmenin MRP Il uygulamasindan elde edilecek kar ve maliyetleri hesaplar.

3.4 Egitim ilerledikge, yaptiklarn analiz ve hesaplarin kapsamlan genigler.(6medgin
milsteri hizmetlerindeki gelismenin satiglarda saglayacagi artigin belirlenmesi)

3.5.Bu iglemler, bitlin bélamilerin yoneticileri tarafindan gergeklegtirilir. Daha sonra
hesaplanan degerler bir araya getirilir ve ortak bir sonuca vaniir.



4.5.2.Proje Lideri'®

MRP |l uygulanmasi igin karar verildikten sonra, proje organizasyonu yapilir. Bu
asamada, yeni ¢caligma gruplan ve gegici pozisyonlar olugturulur. Proje lideri, MRP 1i proje
takiminin bagindadir ve projeyi ydnlendirir. Proje liderliginin gartlan, agagidaki gibidir:

A.Proje Liderinin Ozellikleri:

1.Proje Liderinin Tam Gin Caligmasi

2.Proje Liderinin Igletme Iginden Olmas:

3.Proje Liderinin Uretim igin Onem Tagiyan Fonksiyonlaria ligilenen Bir tasanm
Bélimden Olmasi

4.Proje Liderinin Bu lg i¢in En Uygun Kisi Olmasi

5.Proje Lideri Tecrabeli Olmalidir

6.Proje Lideri Caliganlarla lyi lligkiler Kurabilmelidir

B. Proje Liderinin Gérevieri:
1.MRP 1l proje takiminin bagidir.

2.MRP |l konusunda yetkili olan ydnetim kurulunun bir Gyesidir ve kurulun proje
takim ile iletigimini saglar.

3.MRP i egitim g¢aligmalanni —igletme iginde ve diginda- izler.

4 MRP || projesinin pianlanmasi hazirlik galigmalanni yBnlendirirken, ¢aligmaya
dahil olaniarin onayim alir.

5.Proje planlarini her hafta glincellegtirir, 8ncelikle yapiimasi gereken igleri belirler.

6.Hazirlanan planin gerisinde kalan bdliimlere ve kigilere tavsiyelerde bulunur,
gereken yardimi sagiar.

7.MRP |l proje planinin ciddi derecede gerisinde kalan bdlimieri ydnetim kuruluna
bildirir ve ¢dzim igin dnerilerde bulunur.

8.Ydnetim kurulunun istegiyle, proje planinda degisgiklikler yapar.

9.Isletme digindan segilmis proje danigman ile i birli§i yapar, isietmedeki
geligmeler ve problemier hakkinda 8nerilerde bulunur.

15 Mikro-Max MRP Programi Kurulum Kilavuzu,Optima Bilgisayar, Istanbul 1995 sf.25



90

4.5.3 Proje Takimian'®

MRP [l projesinin olugturuimasindan sorumiu takimin gérevieri guniardir:

1.MRP |l proje planinin olusturulmasi

2.Caliganlann gosterdidi performansin rapor edilmesi

3.MRP II'nin bagarnisini engelleyecek unsurlann belirenmesi

4 Proje takimina zaman kaybettirecek aynintilan incelemekle goérevli yardimci
gruptarn olugturulmasi

5.0ncelikleri g6z dniinde tutarak karariar vermek

6.Gerektiinde ydnetim kuruluna tavsiyelerde bulunmak

7.MRP II'nin basani olmasi, en kisa slirede uygulamaya gegilebilmesi igin gereken
tim galigmalarda bulunmak

Proje takimi Uyelerinden sadece birkagl (proje lideri ve yardimcilan) tam gin
caligir. Genellikle bdlim mudurlerinden olugan proje takiminin dider iyeleri part-time
calisirlar. Proje takimi, iglerin Ustesinden gelebilmek ve sorumiuluklan paylagmak igin
yaklasik 15-20 kigiden olugmahdir.

4.5.4. Ust Ybnetimin Rolii

MRP |l bagansini saglamak, (st ydnetimin olugturdugu ybnetim kurulunun
gorevidir. Ydnetim kurulu, ayda bir ya da iki kere bir saatlik bir toplanti igin bir araya gelir.
Uyeleri, genel muddar, ikinci bagkanlar ve proje lideridir. Proje lideri, yénetim kurulu ve
proje takimi arasi iletigimi saglar.

Ydnetim kurulu toplantilarinin asil amaci, projenin hangi agamada oldugunun
gézden gegcirilmesidir. Proje lideri, ydnetim kuruluna projenin durumu hakkinda, ézellikle
sorunlarla ilgili bilgi verir. Yonetim kurulu Gyeleri, proje liderinden aldiklan bilgiler
dogrultusunda karar verirler.

126 Mikro-Max MRP Programi Kurulum Kilavuzu sf.29
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4.5.5 is Sureglerinin Geligtirilmesi

“MRP {I'nin anlami, igletmedeki mevcut sistemi degistirmek, iglerin daha farki bir
diizende yaptimasini saglamaktir. Degigim, daha dnce st ybnetim tarafindan belirlenen
hedeflere yoneliktir. Vizyonu belirlemek, isin yeniden tasarlanmasinin ilk agamasidir.

Projenin ileri agamalarina gelinmesiyle beraber, igin yeniden tasarlanmasinin ikinci
agamas: da gerceklegtirilir. Bu agamanin yani i§ proses tasariminin amaci, igletmenin
vizyonunun agiklanmasi ve geligtiriimesi ile igletmenin anahtar konumdaki is proseslerine
etkisinin belirlenmesidir.”?’

“Isletmenin anahtar konumdaki i prosesleri ve kapsamiarindaki konutar sunlardir:

1.Talep Yonetimi(Demand Management)
¢ Satig Tahmini

o Satig Siparig Girigi ve Dagitim
¢ Ana Uretim Planlamasi

2.Uretim Planlama(Production Scheduling)

o Envanter Politikas
o Atdlye Planiama ve Kontrol
e Atdlye Veri Kaydi

3.Maizeme Tedarik(Material Supplies
o Satici ligkileri
¢ Kontrat ve Plan Dizenlemeleri
e Gelecek Pargalari Inceleme Politikasi

4.Yeni Uriin Tanitimi(New Product Introduction and Engineering Change)
+ Tasanmn Onaylanmasi ve Degigim i¢in izin

e Degigimin Zamam ve Eski stokun Kullanimi

5.Finansal Yénetim
¢ Envanter Degerieme

e Satis Maliyetlerinin Hesabi
* Nakit Akigi Projeksiyoniart

27| uscombe, Martyn.(1993) sf. 85
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Isletme MRP II'ye gegerken, bu ig prosesleri mutlaka degigmelidir. Bu degisiklikler,
igletme MRP Il proje ¢aligmasinda daha fazla ilerlemeden gergekiestiriimelidir.”"2®

Her is prosesi ile ilglenmek (zere °gbrev kuvvetleri® adi verilen gruplar
olusturuimahidir. Bu gruplarda, orta kademedeki ybneticilerin yani sira, proje takiminin
birkag tyesi de bulunmahdir. Gérev kuvvetlerinin yapmasi gereken igin bir bélimi
6renmeyi, bir bolimii de karar vermeyi gerekdtirir. Oncelikie yapilmast gereken, MRP I'nin
ig proses uzerindeki etkisinin anlagilmasi, herhangi bir karar verilmeden 6nce tim
tekniklerin degderlendirilmesidir. Bunun igin, gérev kuvvetlerine katiimasi icin bir igletme
disindan bir uzman géreviendiriimelidir.

“Egitim ve karar verme, gérev kuvvetierinin tyeleri icin iyi bir 6grenme yoludur,
¢linkd yBneticilerin gofu siniflarda 6§rendiklerinden daha fazlasini, gercek problemlerle
kargilagarak ve bunlar bagkalanyla tartigarak dgrenirier.

Is proses gorev kuvvetlerinin galismasinin giktist, bir grup i proses tanimidir. Bu
yazili rapor, ig prosesin hedeflerini ortaya koyar ve isletmenin MRP Il'ye gecmesi ile bu
hedeflere nasil ulagilacagini anlatir. Bu is proses tanimian, ybnetim kurulu tarafindan
resmen kabul edilmelidir'®

4.5.6.Sistem Konfiglirasyonu

“Is proses tanimlan yapildiktan ve onaylandiktan sonra, isin yeniden tasanminin
Gglincli agamas: olan sistem konfigirasyonu gergekiestirilir. Bu agamada, sistem
parametreleri ve diger gerekli veri olusturularak, entegre is sistemi calisma sekli belirienir.
Konfigirasyon ile paket yaziimin esneklijinden yararanir ve yazilim isletmenin
uygulamay! digiindiigii yeni sisteme uygun hale getirilir.” 1

“Bazi igletmelerde yazilim, igin yeniden tasarimi agamasindan 6nce kabul edilir ve
yiklenir. Bunun sebebi, isletmedeki acelecilik, sistemi bir an 6nce kurma ve uygulamaya
gecirebilme digincesidir. Bu igletmeler, veri girigine ve operatér egitimine de bir an dnce

18 |Luscombe, Martyn.(1993) a.g.e. sf. 85
' | uscombe, Martyn.(1993) a.g.e.sf. 86
¥ Luscombe, Martyn.(1993) a.g.e.sf. 86
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baglama arzusundadiiar. Ancak bu yanhis bir uygulamadir ve isletme dogru
konfigiirasyonu gergekiestirene kadar bekienmelidir. Sistemin dogru gekilde diizenlenmesi
ve igletmenin taleplerini kargilayabilecek gekilde ¢aligmasinin saglanmasi gerekir.

Sistem konfiglirasyonu, ig proses tasarimina benzer bir sekilde gergekiegtirilir.
Yapiimas: gereken ilk ig, gorev kuvvetlerini olusturmaktir. Ancak, ig proses
tasanmindakinden farkl olarak, gérev kuvvetlerini meydana getiren tyelerin ¢goguniugu,
operasyon ile ilgili gérevierde galigan kigilerdir. I§ proses tasarimindaki gérev kuvvetlerinin
aksine, bu asamada daha az sayida ydnetici gbrev kuvvetierine katiimaktadir. Gorev
kuvvetlerinde egitimin yan: sira, entegre ig sisteminin nasil diizenlenecegi ile ilgili
aligtirmalar yapilir. Gérev kuvvetleri ig proses tanimlarini geligtirirler ve konfiglrasyonla
ilgiti kararlar verirler. Bu kararlar, glvenlik stoklanni ve parti blylklerini belirtmek,
yenileme veya net degisim MRP yaklagimlarindan birini tercih etmek, satin alinan maliann
direkt olarak stokiara mi gdnderilecegdi yoksa dncelikle bir incelemeye mi tabi tutulacagini
tespit etmek gibi konularda verilir.

Konfiglirasyon agamasinda kararlar verilirken, her kararnn gerekgesi de
kaydedilmelidir, bdylece ileride yapilacak degisikliklerden 6nce bu kayitlara bakilarak
mevcut kararin verilme sebebi gériilecektir. Karara neden ihtiya¢ duyuldugunu édrenilerek,
yeni kararlar verilirken bu sebepler géz ardi edilmez. Bu kayitlann igletme icin bir faydasi
da, operasyon ile ilgili iglerde ¢alisan kigilerin yararlanabilecedi kilavuzlarin hazirlanmasi
igin nemli veri olugturmalandur.”™'

4.5.7 Veri Butuinluga

MRP I kullaniiabilir bilgi Gretebilmek igin, dogru veriye ihtiya¢ duyar. Kriz
ydnetiminin igin bir pargasi haline geldigi isletmeler igin bu durum oldukg¢a zordur, mevcut
soruniarin hatali veri giriginden kaynaklanip kaynaklanmadigini sdyleyebilmek ve duruma
gore tedbir alabilmek ¢ok zordur.

Genel bir kural olarak, isietmede CRP (Kapasite Ihtiyag Planiamasi) ve MRP
kullamimi distindlmeden dnce sistemde verilerin dogruluk orani % 95 olmalidir. Godu
zaman, bu oran bile yeterli degildir. Igletmelerde amag, %98 dogruluk oranina ulagmak
olmalidir.

B! | uscombe, Martyn.(1993) a.g.e.sf. 86
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Sistemdeki bazi veriler, tam anlamiyla dodru verileri yansitmaziar. {glem sureleri,
temin siireleri, emniyet stoklan ve bu gibi veriler, tahmini degerleri veya hesaplanan
ortalamalan yansitir. O nedenle, diger veriler igin gegerii olan dogruluk kavrami bu tip
veriler igin gegerli oimaz. Bu tip veriler igin do§ruluk, veri degerlerinin mevcut ve kabul
edilebilir olmas: demekdir.

“MRP Il'yi uygulamaya karar veren bazi igletmeler ilk hedef olarak, sistemde
kultanilan veri dogrulugunda yliksek bir orana ulagmay: belirlerier. Bu, igletme igin olumiu
bir adimdir. MRP Il sisteminde veri tabanini glincellegtiren veri girigleri, sisteme girerken
kontrol edilir. Bu kontroller, operatérii meydana gelebilecek hatalar ve daha dnceki verilere
uymayan degerlerin girigleri konusunda uyarir ve yetkili kigilerin diginda kimsenin verileri
dedistirememesi igin veriye erigim sadece belli bir girig kodu ile mimkdn olur.

Bu dzellikleri ile MRP ll, igletmede kulianilan verinin bitinlGglne belirli bir dlizen
ve disiplin getirir. Bazi ydneticiler, MRP II'nin sistemdeki verileri diizene soktu§unu
gbrerek, sistemin uygulanmasinin galiganlann ve prosedirlerin de disipline girmesi
anlamina gelecedini diglndrer. Ancak bu hatali bir diglincedir, MRP Il igletmedeki
mevcut yetersizlikleri agmak amaci ile kullamlan bir teknik degildir. Bagarih bir MRP II
uygulamasinin  saglanmasi, iyi editiimis ve isteyerek caligan personel ve dikkatle
gerceklestirilen prosediir takipleri sartlarina baglidir.

Isletmede kullanilan tim verilerin dogrulugunun saglanmasi, yapilan faaliyetlerin
boga gitmemesi ve amacina ulagabilmesi agisindan biiyik dnem tagir.Fakat verilerin
dogru olmasini salamanin yolu, caliganlardan daha dikkatli olmalarint talep etmek
degildir. Yapiimasi gereken, veri dogruluunu saglamanin ydnetimin gérevi oldujunu
kabu! etmektir.

Veri bitanligiini saglamadaki agamalar sunlardr.
+ Veri Destek Prosediirieri(Data Maintenance Procedures)
s Glvenli Ambarlar(Secure Stores)
e Hata Gegirmezlik(Error-Proofing)
s Veri Denetimi(Data Audits) ***2

132 |_uscombe, Martyn.(1993) a.g.e.sf. 86



95

4.5.8.Yazihm Segimi

‘MRP Il sisteminin, bilgisayarlar ve bilgisayar sisteminin destedi olmadan
¢ahgmasi; MRP, CRP ve diger fonksiyoniarin her biri gok sayida hesaplama gerektirdigi
i¢in ve bu hesaplann elle yapiimasi, kayitiann elle tutulmasi mimkin olmayacagi i¢in s6z
konusu degildir. MRP |l sisteminin isletmede uygulanmaya karar veriimesinden, tam
anlamiyla uygulamaya gegilmesi agamasina kadar kargilasilan gigliiklerin ¢ok azi
bilgisayar sisteminden kaynaklanmaktadir. Soruniarnn baglica nedenieri, MRP I{'nin
igletme igindeki roliniin yéneticiler tarafindan anlagilamamig olmasi veya uygulama igin
yapilan caligmalarin yanlig tasarlanmasi, e§itim programlanimin hatali ve eksik
yaratiimesidir; sorunlar genellikle teknolojiden degil ydnetimden kaynaklanmaktadir.

Ancak, MRP Il igin kullanilacak bilgisayar sisteminin ve yazihmlarin géz ardi
edilmemesi gerekir. MRP Il igin kullanilan yazimin iyi olmast, basar igin tek bagina yeterli
degildir ancak yetersiz bir yazilim kullanimi, bagany: engelleyen bir etkendir. Kullanilacak
yazilim igletme tarafindan, ihtiyag duyulan fonksiyonlara agirhk verilerek hazirlanabilecegi
gibi, piyasada bulunana gok sayida hazir paket arasindan da segim yapilabilir. Segim
yaparken dikkat edilmesi gereken noktalar 6zellikle maliyet, risk ve gecikme siiresidir.”™

4.6.MRP It SISTEMiNiIN DEGERLENDIRILMESI

4.6.1.MRP Il Sisteminin Sagladig Faydalar'

Uretim operasyonlar kontrol ve planiama amaciyla kullanilan MRP i sistemi, hangi
malzemeden kag birim ve hangi tarihte siparig edilecedini belirleyen bir envanter kontrol
teknigi olmaktan ote, igletmenin tiim ¢alisanlan tarafindan anlagiimasi ve benimsenmesi
gereken bir ybnetim felsefesidir. MRP Ii sistemi bilgisayar programianm satin almak,
kurmak ve kullanmaya baglamak, baganl uygulamanin sadece bir adimidir.

MRP Il sistemi, otomatik olarak karar verme degil, karar destek ve ybnetim
enformasyon sistemieridir, isletmede dnemli kararlar veren kigilere gereken bilgiyi tam
zamaninda saglariar. MRP sistemieri, ylizlerce farkli Griin i¢in gerekli olan tim veriyi

12 uscombe, Martyn.(1993) a.g.e.sf. 54
'* Wallace, T.F.(1994) a.g.e. sf. 285
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kutlanarak uzun vadeli (retim planlan yaparlar. MRP Ii sistemini kullanacak kigilerin,
Oncelikle sistemin dnemini anlamasi, daha sonra genig potansiyelini ve sagladig
kolayliklar 6§renmesi gerekir.

*MRP 1l sisteminin, proje takimlannin kurulmasi, gerekli proje caligmalarninin
yapiimasi ve personel egitiminin uyguilanmasindan sonra kademe kademe ¢aligtinimasi,
bagariya ulagmanin ve sistemin sagladi§i genig imkaniardan yarartanmanin tek yoludur.
Isletmenin bu sistemin uygulanmasindan saglayacagi faydalar su gekilde 6zetlenebilir:

1.Envanter:MRP 1l komponent siparigleri daha iyi takip edilmek igin gerekli olan bilgiyi
saglar, bdylece bafimii talep pargalarnnin envanter miktarlannda azalma kaydedilir,
igletme bulundurabildifi kadar degil bulundurmasi gerektii kadar stok bulundurur.
Sistemin kullanimina bagl olarak, {riin stoklan ve ara stoklar azalir, stok devir hizi artar.

2.Uretim:MRP Il kulianimi, insan ve sermaye kaynaklarnndan daha fazla yararlaniimasina
imkan tanir. Bunun sebebi, sistemin yapilmasi gereken dedigiklikler ve ertelemeler
konusunda kullaniciian uyarmasidir. Yeni sistemin sagladig: dogru bilgi sayesinde daditim
performansi ve i akiginda gelisme saglanir. Uretim ile ilgili tiim faaliyetler tek bir kaynakta
dizenienir, her iglem hazirlanan planlar dogrultusunda gergeklestirilir.

3.Satiglar:MRP |, isletmenin migteri hizmet kalitesini yiikseltir, sipariglerde yapiimasi
gereken degisikliklere aninda miidahale edilebilmesine imkan tanir. Migteri sipariglerinin
Zamaninda teslim edilmesi, mevcut migterilerin memnun edilmesini saglar, isietmeye yeni
musteriler kazandirir, satiglar arttinr ve igletmenin pazar payini genigletir.

4.Planlama:MRP Il migteri siparigleri, talep tahminleri, Uretim kapasitesi ve envanter
durumu gibi verileri girdi olarak kullanarak igletmenin uygulayabilecedi fizibil bir ana Gretim
plani hazirlar ve uretim, hazirlanan bu plana paralel olarak gergeklegtirilir. MRP 1l kullanimi
ile her tirli dretim faaliyeti planlar dahilinde gergeklestirilir.”**®

5.Satin Alima:MRP i, siparig verme tarihleri igin tavsiyelerde bulunur. Igletme, gergek
oncelikleri bilecegi icin saticilar ile olan iligkileri geligtirebilir. Satin alma maliyetlerinde
azalma saglanir.

13 wallace, T.F.(1994) a.g.e. sf. 287
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6.Finans:MRP I nakit akig ihtiyaglarinin daha iyi planlanmasina imkan tanir. Isletmenin
gergek kapasite kisitlarini belirler ve bu dogrultuda yatinm kararlan verilmesini sagiar.

1.Kalite:MRP |l uygulamasi, igletmenin daha az maliyetle kaliteyi elde etmesini saglar.

Kalite artii igletmede su alanlarda gozlenir:

o Uretimde

» |s ortaminda

o Migteri hizmetinde

Uretimde kalite, her igletmenin hedefidir. Ancak kalitenin bir maliyeti vardir ve ¢ogu
isletme bu maliyetten dolayi elindeki imkanlaria, arzuladi§i kaliteye ulasamaz. MRP ||
uygulamasi kalite maliyetini dusiirdidd igin, daha az harcama ile istenilen kalite elde
edilebilir. Uretimde kalitenin yiikselmesi, hem drtiniin kalitesine hem de is ortaminin
kalitesine yansir.

4.6.2.MRP Il Uygulamasinda Bagansizhik Nedenleri

MRP |l sistemini uygulamaya karar veren igletmeler, proje agamasina gegmeden
once hedeflerini belirlerler; hepsinin ilk amaci bagarn ile sonuglanan bir proje ¢calismasidir.

MRP il uygulamasinin bagariya ulagmasi, isletmenin envanter kontrol, Kkalite,
miusteri iligkileri, maliyetler gibi birgok konudaki sorunianni ¢odzebilir. Ancak, bu projeye
baglayan igletmelerin timi baganh olmayi hedeflese de, bir kismi istedigi sonuca
ulagamamaktadir.

Isletmelerin hedeflerine ulagamamalari durumunda, basarnisizh§in nedenleri
lizerinde fazla dlgintimez ve genellikie hatanin kullanilan yaziimdan kaynaklandi§ina
inanirar.

Piyasada bulunan MRP l| yazilimlannin gogu birbirine oldukga yakindir, ayni temel
fonksiyonltari igerirler. Farkilik, satict firmanin sagladi§i destekten veya yazilimin
esneklijinden kaynaklanabilir. Ancak higbir yaziim tek basina, bir igletmenin MRP Il
projesini baganya ulagtiramaz. Ayni sekilde, MRP |i projesini iyi bir gekilde yliriiten ve etkili
bir egitim programi ile destekleyen bir igletme de kullandi§ yazilimda bir aksakiik yoksa
bagansizhda ugramaz.

MRP |I uygulamasinda basansiz olan baz isletmeler, sorunun yazilimdan
kaynaklandi§im digiindikleri igin yeni bir yazihm satin alirlar. Batiin proje galigmalari
bagtan baslatilir ve aymi ¢aligma sireci tekrarianir. Ayni projeyi ikinci sefer uygulayan
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isletmeler, ilk seferinden daha bilgili ve tecriibeli olduklar igin baganli olma intimalleri de
daha fazla olur.

Isletmenin basarisiz oimasinda kullanilan yazilimin etkisinin oldugu durumiar vardir
ancak her basansiz projede hata yaziimda aranmamahdir. Bagarisizh§in sebepieri
agagida anlatilmigtir.

“1.MRP II'nin Sadece Bir Bilgisayar Sistemi Olarak Gériiimesi:MRP Il projelerinin bagaril
olmamasinin en sik karsilagilan sebebi, ¢aliganiarin sistemi benimseyememesidir. MRP
isletmenin tamamini etkileyen bir sistemdir ve bunun galisaniara aniatiimasi gerekir.

2.Gegersiz Ana Uretim Plani:MRP II'nin proje asamasi sona ermesi ve uygulamaya
gecilmesi sirasinda, iki noktada basgarisiziija ugranabilir. Bunlardan birincisi, satig
bélimiiniin MRP Il'ye olan yaklagimindan kaynakianir. Satig bélimiinin ¢cahganian, MRP
Il ile proje agamasinda fazia ilgilenmezler. Daha gok diganya ybnelik cahsgtiklan igin,
satigint gergeklestirdikleri Uriinlerin satig bolimiine gelene kadar gectii asamalar
konusunda da fazla bilgili degildirler. Ancak igletme ana retim plant hazirladi§i zaman,
MRP |l sisteminin kendilerini de etkileyecegini fark ederter.

3.Verilerin Dogruiugunun Saglanamamasi:Daha énce de belirtildigi gibi, MRP 1l sisteminin
bagarisinda 8nemli bir unsur da kullanilan verilerin dogruluk oraninin yilksek olmasidir.
Verilerin dodru olmasini saglamak zaman alici ve pahah bir igtir ve ybneticiler tarafindan
gerektigi kadar Snemsenmez.

4.Malzeme Listelerinin Fazla Kompleks Yapida Olmasi:Maizeme listelerinin fazla
kompleks yapiya sahip olmalari, gerekenden fazla kademeden olugturuimalan, MRP I
uygulamalariri zorlagtinr. Malzeme listesinin her kademesi ayn bir ig emri gerektirir. (En
alt kademedekiler sadece satin alma emri gerektirir.) ve her is emri daha fazla iglemin
gergeklestiriimesi anlamina gelir. Malzeme listesi ne kadar basit olursa, o kadar az sayida
hata ve stok iglemi meydana gelir."™®

5.Performansin Diigmesi:lyi planianmis bir MRP 1l projesi, yaklagik 18 ay hatta daha uzun
siire alabilir. Proje dénemi boyunca ayni performansta caligabilmek olduk¢a zordur.

1% wallace, T.F.(1994) a.g.e. sf. 296
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Performanstaki bu diigtis, projeyi gerceklestiren ekipten, daha onceden tahmin
edilemeyen bazi degisikliklerden veya yoneticilerin de§ismesinden kaynaklanabilir.

6.Yazihm lle ligili_Sorunlar:Daha 6ncede belirtildigi gibi, MRP !l uygulamalanndaki
basansiziiklann ¢ok azi yaziimdan kaynaklanir. Sorunun yaziimda oidugu durumiar,
yazihmin géll§mamasn, isletmeye uymamasi veya yazilim (zerinde ¢ok fazla degigiklik
yapilmasidir.
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UYGULAMA

5.1. UYGULAMA YAPILAN SIRKETIN TANIMI
5.1.1. TURKSA Makina ve Yedek Parga A.$ Hakkinda Genel Bilgi

Yukan Dudullu Org. San. Bolg. PK.30
81260 Umraniye/ISTANBUL

Tel: (0216 ) 365 44 30 (Pbx)
Faks: (0216 ) 365 44 39 - 364 11 10

1967 yiinda Yonetim Kurulu Bagkani Sn. Necmettin Gengyilmaz tarafindan
kurulmugtur. Halen faaliyetlerini Duduliu Organize San. Béigesinde 8000m Zkapali alanda
kendi tesislerinde, 250 personeli 130 Yan Sanayisi ile sirdirmektedir. Aynca Turksa
Sirketler grubuda yer alan;

¢ GENGOGLU PZL. LTD. STI.
» TURKIM BOYA ve KIMYEVI MAD. SAN. TIC.A.S.
Degisik sektdrierde faaliyetierini sirdirmektedir .

Firma Otomotiv Yan.San, faaliyetini siirdiirmekte olup ana lretim konular;
» Defgigik kesit ve hacimlerde yakit tanklari, hava tiipleri (Aliminyum/ Sac)
« Yag banyolu ve kuru tip hava filtreleri, sigloniar, toz tutucular, yedek su depolar
o Sase traversleri, komplike (¢ok pargait) pargalar, mekanizmalardir.

Bu konularda halen ticari ara¢ sektdriiniin dnemli firmalan olan
AlLOS.

BOSCH

CHRYSLER

FORD

OTOSAN



FRUEHAUF
MERCEDES
MAN
OTOYOL
OTOKAR
TEMSA
TIRSAN

Sirketlerine hizmet vermektedir.
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Tirksa A.S. basta ALMANYA ve FRANSA olmak ilizere orta Avrupa (lkelerine,

Uretiminin yanya yakin kismini ihracat yapmaktadir.

Ayrica Tiirksa A.

$.

tamamen yeni bir teknoloji kullanarak ISO 9002 Kalite

Giivence Sistem Belgeli, ev, ig yeri, biro gibi giivenlik istenilen her yerde kullanilabilecek
ASD (Armoured Security Doors) markali GUVENLIK KAPISI iiretmeye ba§laml§tlr.137

Departmanlar IKalifiye Pesonel Sayisi |Yonetici Personel Sayisi| Toplam
Uretim 144 8 152
Muhendislik ve Aragtirma 3 6 9
Geligtirme ve Bakim 1 1 2
Pazarlama ve Satinalma 17 17
Muhasebe ve Finans 6

Kalite Kontrol

Uretim Planlama

Toplam Personel Sayisi 159 44 203

Tablo 5.1 TURKSA A.S. Departmaniara Gére Personel Dagilimi

17 Detay igin bkz. Turksa

A.S. Web sayfasi

http://mww.turksa.com.tr/htmi/turksa_profil.htmi
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5.2. Kullaniian Mrp Bilgisayar Programi ve Modiilleri

Sirketteki mevcut MRP bilgisayar programi merkezi Amerika Birlegik Devletieri’nde
olan Kewill firmasinin Micro-Max MRP 1l yaziimidir.™*® Program Novell network sisteminde
ve dos igletim sistemi (client-server mimarisi mantigi) Gzerinde ¢aligmaktadir. Programin
genel 6zelikleri ise guniardir;

Entegrasyon : Kaydedilmig tiim veriler, iligkisel bir veri tabaninda tutulur ve tim
kullanicilar tarafindan istenildiginde erigilebilir.

Entegre yapi sayesinde tim birimlerin birbiri ile koordinasyonu saglanir ve
isletme amaglarina ulagimasinda kargilikli destek elde edilir. Farkii bdliimierce kullanitacak
verilerin sisteme girigi sadece bir defa yapilir. Veri dogrulugu kaynakta ortak kulanima
sunuldudu igin hatali veri girigi ve veri tekran engellenir. Tim bdélimlerce kullanilacak
verierde tutarlilik saglanir.

Agiklik : Sistemin acgik sistem baglantis1 (OSl)standartiann saglamaktadir. Bu
neden farkl: platformlarda ve veri tabanlarinda ¢aiigan ve farkli kullanici arayiizlerine sahip
diger uygulamalarla istenildigi sekilde iletisim kurabilme ve tim elektronik veri degisgimi
imkanlan sunulmaktadir.

" Guvenilirik : Kullanicilar ve kullanici gruplan bazinda farkli yetki alanlar
tanimlamak mimkindir. Max yetki stnirlamas) imkani sunabilmektedir:

Kullanicilara;
. Sistemdeki iglemleri (6m: MRP galistirma, stok hareketi yapma, vb.) kullanma
. Ekraniar Gzerindeki alanlara veri girme ve degigtirme
. Verilerin tiplerin bazinda erigilmesi silinmesi ve giincellienmesi konularinda

sinirlama getirilebilir.
Max MRP |l programini kontrol etmek igin temel moduller ve kisaltmalari agagdidaki gibidir:

Moddl Ismi Kisaltma'*
* Malzeme Listesi ML
» Stok Kontroli SK
e Ana Uretim Cizelgeleme AUGMalzeme Ihtiyag Planlama  MIP
e Satin Alma Kontroli SAK
o Atdlye Kontrolii AK

1 Detay igin bkz. Kewill Web sayfasi
http://www. kewill.com/about/index.html
13 By kisaitmalar bir sonraki Bélam 5.3 MAX MRP Programinin Agilimi Béliminde kullanilagaktir.



Maliyetiendirme
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MMY&netim Performansi YP

¢ Yardimci Yazihmiar YY
s Kullanici Tanimli Yardim KTY
o Tekrarl imalat T
o Elektronik Veri Degigimi EVD
o lgcilik Takibi IT
e Siparig Girig SG
* Imalatg Parga Kontrolii IPK
* Garanti Takibi GKParti Takibi PTTeklif Takibi
TT
e Kapasite Planlama KP
23/11/2001 MAX * LOGON SCREEN 14:28:21
MAX ML Version 2.000
Update Level 2-0-00
Copyright (c) Micro-MRP,1997,1998
All Rights Reserved
LOGIN NAME:Admin PASSWORD:;*****
1 ___
SECS00

Sekil 5.2 MAX MRP Programinin Girig Ekrani
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5.3. Max Mrp Programunin Agiiimi

Kapali-Déngld MRP 1l Programinin genel hatlaryla kullaniminda gerekii olan,
moddiller ve igerikleri agagidaki gibidir. Moduller tam uygulama sirasim belirli uygun
senaryolan takip etmektedir. Ana modiliin ismi, sz konusu modili isminden sonra
parantez i¢inde kisaltma olarak verilmigtir.

23/11/2001 MAX * MAX'A GIRIS EKRANI 16:45:18
odul
Module - Programs -
gtag,felgf“';;faes' ¥l | Firma Verilen Gincelleme o

Satin Alma Verileri Giincelleme
Yazici Verileri Giincelleme

MAX Ayarlarini Giincelleme

OIS Verileri Giincelleme

AK Konfig. Verileri Giincelleme
MYT Konfig. Verileri Giincelleme
SEG Konfig Verileri Giincelleme
Isgiicii Konfig. Verileri Giinc.
Atolye Takvimi Giincelleme

Ana Uretim Cizelgeleme
Malzeme Ihtiyag Planlama
Satin Alma Kontrolii
Atélye Kontrolii
Maliyetlendirme

Yénetim Performanst
Yardime Yazihmlar L ¢
Kullanici Tanimh Yardim

& L
[x] Giincelieme []lslem [ 1 Gorinti
[ ] Rapor ] Toplu ls [] Arabirim

-

| M_BPSSO l

Sekil 5.3 MAX MRP Programi Yardimct Yazilimiar Modili Glincelleme Alt Méddilleri

5.3.1. Sistem Glivenligi

Belirtilen segenekler $ekil 5.3'de goriilen ekranda gérinmemektedir. Bunun sebebi
kullanic) bazinda, modil erigiminin Sistem Y&neticisi tarafindan engellenmig olmasidir.

* Kullanici Verisi Gincelleme(YY) — Yeni kullanicilar ekileme ve tanimiarinin
yapildi§i modulddir.

o Sifre Verisi Gilincelleme(YY) — Kullanicilara yeni haklar atamay: saglar.
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5.3.2. Sistem Konfigilirasyonu

Sekil 5.3'de gorilen ekrandaki segenekier, MAX MRP Programi Yardimci
Yazilimlar modiili Glincelleme alt madiilleri, programin genel konfiglrasyonun yapildig
modiillerdir.

+ Firma Verileri Glincelleme(YY) — Rapor baglikiarina basilan firma ismi

e Yazic Verileri Glncelleme(YY) — Yazici verisi tanimiama

o MAX Ayariarini giincelleme(YY) — Sistem diizeyinde 6ndegerieri girilmesi
o O/s Verileri Guncelleme(YY) — Ozellik/segenek dndederleri giriimesi

e AK Konfig. Verisi Giincelleme(YY) — Atblye igin dndegerieri girilmesi

e MYT Konfig. Verisi Glincelleme(YY) — Maliyet icin 6ndederler

23/11/2001 MAX * MAX'A GIRIS EKRANI 16:52:18
Module Programs
= R
Malzeme Listasi S Parca Ana Kitigina Gincelleme :
Stok Kontrolii Unin Yapisini Giincelleme
Ana Uretim Cizelgeleme Maliyet Verileri Giincelleme

Maizeme ihtiyag Planlama
Satin Alma Kontrolii
Atslye Kontroli
Maliyetlendirme

Yonetim Performanst
Yardimci Yazilimiar
Kuliamci Tanimh Yardim

1 I 1
T T
[x] Giincelieme [1lslem [] Gérunti
[ ] Rapor [] Toplu ls [ ] Arabirim
—
SECS000

Sekil 5.4 MAX MRP Programi Malzeme Listesi Modiilli Gincelleme Alt Moddilleri
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§.3.3. Temel Veri Girigi
¢ Parga Ana Kitidiinu Giincelleme(ML) — Temel parga bilgi girigi yapilir.

Sekil 5.4'deki girig ekranindan erigilen modiille MAX' a yeni parcalar eklemek,
gincellemek ve silmek igin kullanilir. Bu modildeki parametreler $u sekildedir;

Parga kimligi — Ozgiin parga numarasi

1.Agiklama ~ Birgok gorlintii ve raporda bulunur

Parea tiri kodu — Hangi tir parga oldugu

Miihendislik durumu — Parganin hayat ¢evirme noktasi

Mal kodu - Birgok raporda siralama segenegi

ML OB - Uretim igin 8l¢iim birimi

Pargaian tanimlama: MAX MRP programi 15 Kkarektere kadar uzunlukta, alfenumerik
numaralar vermeye imkan tamimaktadir. Fakat firma igin numaralama yéntemine karar
verirken su kiriterler nemlidir;

1. Basit yani 6zel karekterler icermeyen,

2. Atamasi ve kontrolii kolay,

3. Kullammi kolay (sdyleme, tekrariama, yazma),

4. Pargalari ayr ayn tanimlayan.

Bu kriterlerin diginda parga tammiamada, dikkat edilen husus da her ayr parga
igin bir parga kimli§i atanmakta ve firna kontrol etmek istedigi her birim icinde parga
numarasiyla birlikte, bir parga tiirii kodu kullaniimaktadir.

Turksa A.§. Parga kimligi: BXXXXX seklindedir. Toplam 6 karekterden olugup ilk
karekter parga tGrli kodu olup alfabetiktir, sonraki 5 karekter ise numerik olarak parca
numarasini olugturmaktadir.

Parca tirl kodu, MAX programinda en dnemli sahalardan biridir. Pargalari
tanimiayip sisteme verileri girmeye baglamadan 6nce, bu sahanin anlaminin bilinmesi
kesinlikle 8nemlidir. Program bu kodu dabhili iglemlerinde kontrol amaciyla kullanir. Gegerli
parga kodlari gunlardir:
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A = Normal MIP imalat pargasi — Bu pargalar MIP agiiminda kullaniir Gogu imalat
pargasi bu tiirdendir.

B = Normal MIP satin alma pargasi — Bu pargalar MIP agiliminda kullantlir. Gogu satin
alma pargasi bu tlrdendir.

C = Yeniden siparig verme noktasi imalat pargast — Bu pargalar MIP agiim programi
tarafindan kullaniimaziar. Toplama listerinde goriilGrier.

D = Yeniden siparig verme noktasi satin aima pargasi - Bu pargalar MIP agilim programi
tarafindan kullanilmaziar. Toplama listerinde gorilirier.

F = Aile pargast — Ozellik/Segenek mantigi tarafindan ust diizey Urin kategorilerini
tammiamak i¢in kullaniiriar.

M = Ana Cizeigenin parga — Bunlar, tipik olarak bitmig driinlerdir. MIP agihimi bu
pargalan iglemez. Bu pargalarin bakimi kullanici tarafindan yapilir.

P = Hayali parga — Bu tirdeki pargalar igin ihtiyag gikanimaz. Ihtiyaglar bir alt diizeye
gegirilir. Bu pargalar stoklanmayan, sevkedilmeyen ve siparisi veriimeyen parcalardir.

R = Kaynak par¢a — Kaba kapasite planiamada kullantir.

S = Sahte parga — Istisnai durumiarda siparis verilebiimesi, sevkiyati yapilabilmesi ve
stoklanabiimesi diginda hayali parga ile aynidir.

X = Toplu gikigh imalat pargalart — Mantiksal olarak YSN(Yeniden Siparis verme
Noktasi) imalat pargalan aynidir fakat toplama listelerinde gdrilmezler. Bu pargalar,
genelde ¢ok kullanilan , ucuz, sarf pargalardr.

Y = Toplu ¢ikigh satin alma parcalan — Mantiksal olarak YSN(Yeniden Siparig verme
Noktasi) satin alma pargalan aymdir fakat toplama listelerinde gérilmezier. Bu
pargalar, genelde ¢ok kullanilan , ucuz, sarf pargalardir.

o Ambar Verileri Giincelleme(SK) ~ Ambariann olugturuimas) ve ambar isimlerinin
girigi

o Satici Verilerini Giincelleme(SAK) — Saticilarin isimleri ve bilgileri olugturulur.

o Is Merkezi Verisi Gincelleme(AK) — ls merkezlerinin tanimiar yapilir.
Bu modulle belirtilen igmerkezini bilgilerini, eklemek, silmek ve gézden gecirmek
igin kullaniimaktadir.Sekil 5.5'te IsMerkezi Verisi Gincelleme ekram gériilmektedir.
Rotalar ve Atélye faaliyetleri islenmeden &nce bu veriler girilir.
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ls merkezleri, atdlyedeki galigma yerlerini belirtir,émegin deime islemi igin
MATKAP gibi. MAX'ta igsmerkezieri, komple atdlyeden veya departmandan tek bir

makinaya kadar genel veya 6zel tanimlamalar yapilabilmektedir.

21/11/2001 MAX * ATOLYE * IS MERKEZI VERILERINI GUNCELLEME  15:28:25

EYLEM KODU R

ISMERKEZI KIM TEST  AGIKLAMA :SON MONTAJ TEST ALANI
TUR KODU 'S TOPLAMGIRDI  :14.0

STD. KUYRUK 0 DUZELT.GIRDI :0

ADAM SAAT ‘8 TOPLAM CIKTI 0

ALFA FAKTORU :1 DUZELT.GIKTI 0

TOPLAM YUK 5.0 TOPLAM KUYRUK:0

GENEL GIDEL % :0 Is¢. UCRETI 0

HAZIRLIK DAHIL Y KULLANIM % :100.00

ISMERKEZ| KIMLIGINI GIRIN SFSC0100
Sekil 5.5 Is Merkezi Verisi Glincelleme Ekran
e SEG Kod Verileri Glncelleme(SG) ~ Kur, kosullar ve tagima verileri girilir.

¢ Vergi Kodu Verisi Giincelleme(SG) —Siparis giriginde kullanilacak vergi orani girilir.

e Satis Tem. Verisi Glincelleme(SG) — Satig temsilcilerinin isimleri girilir

e Mugteri Verisi Glincelieme(SG) — Temel misteri verileri girilir.



110

5.3.4. Parga Veri Giriginin Tamamlanmasi
e Urlin Yapisini Giincelleme(ML) ~ Malzeme listesi olusturulur.

Bu modiilde ana parga\bilegen parga iligkilerini kurmak icin kullanilir. Géz 6niine
alinmasi gereken iki husus vardir;
1. Mihendislik ve dretim malzeme listesi arasindaki farklan agikiiga kavugturmaktir.
2. Malzeme listesinin neler igerecegine karar vermek.

Tablo 5.5'de bir 403 yakit deposu mazeme listesinin ciktisim gérmektesiniz.
Parametreler su sekildedir;

Ust parga - Ana parganin kimligidir. llk 6nce par¢a ana kiitigini glincellemede
girilmektedir.

Alt parca — Bilegsen parcamin kimligidir. Ik énce parga ana kitliginu giincellemede
girilmektedir.

Gegerlitik tar. — lligkinin baglangg tarihi.

Montaj bagina miktar — Bir ana parga yapmak igin kag adet bilegen parga gerexkliligini
belirtir.

Miktar kodu - Adet yada yiizde

ML. tdri kodu —~ Normal, mithendislik, kaynak yada planiama

e Maliyet Verileri Giincelleme(ML) — Temel maliyet bilgileri girilir.

Bir parga igin standart maliyetleri olugturmak igin gereklidir. Standart maliyet , bir
parganin iggilik, malzeme ve genel giderleri igermek lzere beklenen maliyetidir. Daha
once gergeklesmis maliyetler, tahminler ve is 6iglimi baz alinarak hesaplanir. Moduldeki
parametreler su gekildedir;

Parca kimligi — Maliyet verisi girilen parga kimligi.

Maliyet turi kodu — Imalat parcalar igin otomatik satin alma pargalari igin manuel girilir.
Maliyet gevirim faktdri — Maliyet digtim birimini ML OB ‘ye gevirmek igin kullanilir.
Malzeme maliyeti — Satin alinan pargalar igin

Iscilik saati\birim — Imalat pargalar igin
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PAGE NO. 1
USER:MUSA

MAX* MALZEME LISTESI * GOK DUZEYLI ALTA AGILIM / AGIKLAMALI PARGA KIMLIGI

PARCA MIKT/ MAL | GEC
ADK | (ARE (clzimno| Rip | T IMuos ACIKLAMA s | S
0o |so0205 gvoRL 0.3 AD 6134700001 403 Y.DEPO UZUN DKP 09DD
1 |AC006D 0.3800KG __ |150190 NAYLON (1AD=374GR ) 01D2
1 |A000B5 0.5000AD _ |SANDIK PALET (403 UZUN) 18072°87 __ [01J
KORUYUCU LASTIK TAPA (MER CEDES
1 |aco164 2000040 |SORITES 01F1
1 |ACD167 10.000AD _ |LASTIK TAPA (MERCEDES KUG UK) 01F 1
1 |ACO188 10.000AD __|MAVI PLASTIK TAPA (M14*1. 5) 01F1
403 (0001) Y.DEPOSU UZUN DKP (MAT
1 lcoooo1 10000aD (18 000 ey 0sDD
2 |AG0003 0.6160KG __ |MAT SIYAH BOYA 9005 01A1
2 [Do0178 10.000AD __ [403 Y.DEPOSU UZUN DKP 07D
403 PSAMANDRA FLANPSI (FATU RALI VE
.3 |a00133 100000 S TN 01E1
3 |AC0195 10.000AD __ |M35*1.5 403 TAH.SOMUNU 01E2
3 |A01600 10.000AD __ |403 DONUPS BORUSU Q22*1.5* 150 D1E3
3 |E00001 10.000AD __ |403 EMIPs BORUSU Q10°1,5% 00 05D
403 PEAPKALI BURG M14*1.5 (KALIN
.4 |A00104 100000 [3TRAS 01E4
4 |A00350 0.6000MT __|Q10*1.5 SANAY] BORUSU 01c1
3 |[E0o002 10.000AD _ |403 AKTARMA BORUSU Q45*1. 5°90 05D
.4 |A00938 0.0000MT __|Q45+1.5 SANAYI BORUSU 01CA
3 |E00004 10.000AD __ |403 DEPO BOGAZI DKP (ORTA K) 05D
.4 |F00079 10.000AD __ |403 DEPO BOG KAFESI (DKP) 03D
.5 |cooo62 10.000AD  [403 BOGAZ KAFES SACI 1.2* 115*108 BANTR
6 |A01512 OPL _ |1.2"1250°3000 SAC (6112) DKP 0181
.4 |Gooo12 10.000AD  |403 BOGAZ BORUSU 1.5*246, 5*130/0.38 KG|02B
5 |A01019 0L |1.5°1500°3000 SAC (6112) 0181
3 |E00023 10.000AD __ [403 HAVA BORUSU Q61740 05D
4 |AC0348 0.0400MT __ |Q6"1.0 SANAY] BORUSU 01C1
3 |Foooo2 20.000AD __ |403 BUYUK ARA PERDE (UZUN DEPO)  |03D
403 UZUN DEPO BUYUK ARA P ERDE
.4 |G00002 10000jap (153 H208 DERO S 7
.5 |AC0382 36.120KG __ |1.5 MM SAC DKP 0183
3 |F00003 20.000AD 1403 YATAY PERDE (UZUN DEP O) 03D
403 UZUN DEPO YATAY PERDE
.4 |coooo3 10.0004aD (103 UZUN DEFO YA )
5 |Ac0382 10.800)KG__ |1.5 MM SAC DKP 0183
3 |F00004 10.000AD __|403 ALT GOVDE (UZUN DEPO) 11DG
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403 UZUN DEPO ALT GOVDE 1

.4 |c00004 10000aD |03 JZUN DEPO AL 2

5 |AC0382 175.560KG 1.5 MM SAC DKP 0183

3 |F00005 10.000AD 403 UST GOVDE (UZUN DEPO) 110G
403 UZUN DEPO UST GOVDE 1

.4 |G00005 10000AD  [ho 2L DEPl 7)

5 |AG0382 68.500KG 1.5 MM SAC DKP 0183

3 |F00006 10.000AD __ 1403 SAG KAPAK (UZUN DEPO) 03D
403 UZUN KISA DEPO KAP.PE

.4 (300008 100000 08 A e o ki )

5 |AGD382 54.300KG 1.5 MM SAC DKP 0183

3 |F00007 10.000AD 403 SOL KAPAK (UZUN DEPO) 03D
403 UZUN KISA DEPO KAP PE

.4 1G00008 10.000AD 25 5 1.5%820°665/6.43 KG 2

5 |A00382 64.300KG 1.5 MM SAC DKP 0183

3 |F00012 20.000AD __|403 BUYUK ARA PERDE (ORTA K) 03D
403 UZUN KISA DEPO KAP.PE

-4  Goooos 10.000AD  ipp s.1.5*820°665/6.43 KG 2

5 |Ac0382 B84.300KG _ |1.5 MM SAC DKP 0183

3 |Fo0013 40.000AD __ |403 ARA PERDE (UZUN DEPO) 03D
403 UZUN DEPO ARA PERDE 1

.4 |Go0009 10.000ap [0 N e e )

5 |A0D382 19.800KG _ |1.5 MM SAC DKP 0183

3 |Foo054 10.000AD 403 V BORU TUTUCU 03D

.4 |G00063 10.,000AD 403 V BORU TUTUCU 1.5x25" 205/0.08 KG |2

5 |A01251 PL _ [1.5*1200°3000 SAC (6112) 0181

Tablo 5.2 403 Yakit Deposu Uriiniinii Malzeme Listesi (Uriin Agaci)
o Parga Stok Verileri Gincelleme(SK) — Pargalaria ilgili stok bilgileri girilir.

MAX'ta tam bir stok yénetimine adanmig iki modiil vardir: Stok kontrolii ve Fiziksel
Envanter. Asagidaki agiklamalarin gogu stok kontrolii izerine yodunlagacaktir.

MAX stok kontrolli modiilii igin gdz6niinde bulundurulmasi gerekenier guniardir:
Gereken verileri olugturmak

Kontrol altinda tutulan bir ambar olugturmak
Kayit dogrulugunu siirdirmek

MAX' ta herhangi bir stok kontrol igleminin gergceklegsmesinden &nce, ambariarinin
tanimlanmis olmasi gerekir. Bu tammiamay: yapabilmek igin Ambar Verisi Gincelleme
$Sekil 5.6 da gériilen ekrandan girilir.
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Ambartar netlegtirilebilir yada netlegtiriiemez tanimlanmigtir. Netlestirilebilir bir
ambar, dretim icin kullanilacak pargalan igerir. Netlegtirilemez bir ambar retim icin
kullamimayacak pargalar ( kalite kontroldeki pargalar, mihendislik tesleri igin kullanilacak
parcalari, iade edilecek pargalar, satig departmani igin Ornekler) igerir.

23/11/2001 MAX * MAX'A GIRIS EKRANI 15:15:46
Module Programs
. e o]

Malzeme Listesi L) Parga Stok Veriler Gincelleme  |¥
Stok Kontrolis o] | Ambar Verileri Giincelleme 0
Ana Uretim Cizelgeleme Yer Gosterici Referanslanni Giince
Malzeme ihtiyag Planiama Grup Kodlarini Gincelleme
Satin Alma Kontrolit Stok Lokasyonlart Aktarim
Atslye Kontrolii

Maliyetlendirme

Yonetim Performansi
Yardimci Yazihimlar
Kullanici Tanimh Yardim

i 1 I ]
T T
[x] Giincelleme [1lslem [ ] Gérinti
[ ] Rapor [] Toplu lg [ ] Arabirim
L
SECS00

Sekil 5.6 Stok Kontroli Modiild Giincelleme Ekrani

Stok kontroliine bu yaklagim tretim igin kullaniimayan stoklarin degerini belileme
ve bunlan ayni zamanda MIP agiiminda gézard: etme imkan verir.

Parga stok verisi giincelleme (Sekil 5.6' da stok kontrolii glncelleme mendisii)
uygulama ortami igin gerekli olmayan bazi sahalan gosterir, fakat bunlan dikkatlice
incelenmesi gerekmektedir. Glnkd kullaniimayacak veriyi toplamak maliyetli olacaktir.
Gozonunde bulundurulmasi gereken bazi sahalar suniardir:

ABC sinif kodu: lyi stok ydnetimi pratikleri ABC prensibleri kullanimini dikte eder. Bu
kodlama sistemi ile pargalanin 8nem sirasina gére stoklanmasi saglanir. Programda
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kullanilan bazi ydnetim performans raporlan bu kodu temel kriter olarak alirlar. MAX ‘ta
parca bilgisi saglayan ¢o§u rapor igin siralama segenegi saglar. On degeri C'dir.

Devresel say sahalari: Bir parganin ne kadar siklikta sayilacagini belirtir. Bu genellikle
parganin ABC kodu ite iligkilidir. Tipik bir yaklagim su sekildedir:

A tipi pargalar — ayda bir

B tipi pargalar — ¢ ayda bir

C tipi parcalar — altr ayda bir yada yilda bir

Bu frekansian MAX beliremez. Devresel sayim toleranslan (ylzde ve tutar) firma
tarafindan ayrica belilenmektedir. Sinif koduna bagl olarak genel standartlar
kullaniimaktadir.

TOLERANSLAR
% TL
A 0 0
B 1 100
Cc 5 200

Birinci stok yeri: MAX bir pargayi istenildigi kadar farkli ambarda depolamaya olanak verir.
Bu esneklik dolayisiyla, her imalat pargasi icin birincil stok yeri tanimlanmigtir. Bu bilgi
Emir Cikist (Stok Kontrolii Islem Menust) tarafindan kullaniir. Emir gikigi bir emir igin
gerekli tim pargalann stoktan gikigim tek bir iglem ile yapiimasina olanak saglar.
Ondegiere uyma durumunda ¢ikigi yapilan pargalar sadece birincil stok yeri olarak
tanimlanan ambardan cekilir.

Stok ydnetim verileri, tanimianan sahalar MIP agiim programi tarafindan Yeniden
Siparig Noktasi, YSN miktari, emniyet stogu, minimum siparig miktari, maksimum siparig
miktar, ¢oklu siparig miktari ve ortalama siparig miktarina bagh olarak siparig miktarni
hesaplamak igin kullantir.

e MIP Parga Verileri Giincelleme(MIP) — Pargalaria ilgili MIP bilgileri giritir.

Bu moddlde, pargalann emir niteleyiciteri, temin siireleri ve MIP modiilli tarafindan
kullanitan bilgileri tanimiamak igin kultanihir.
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$ekil 5.7'de gorinen ekranda parga ana kiitiginden ve parga stok verilerinden
gelen bilgiler gdrintilenir. Bu secenek MAX’ in standart kuyruk cizelgeme mantii yada
standart ig zamanlanna bagl cizelgeleme mantigini segme imkani verir. Eger standart ig
zamani metodu segilirse, MAX iglemierin ig stirelerini hesaplamak igin standart ig sUrelerini
kullanir ve imalat emirlerinin baslama tarihini belirler. MAX her islem igin gerekli gin
sayisini bir Gst miktara yuvariar.

Standart zaman mantigint kullanmak igin asagidaki adimian tanimlamak gerekir:

1. Atblye emirlerini yaratmak
2. Planlanmig emirleri onaylama
3. Ana gizelge giincelleme girigi
4. Toplu ana gizelge emri girigi
5. |y merkezi verilerini glincelleme girigi
6. Her parganin operasyonlan igin gerekli hareket strelerini parca rotasini
guncelleme menlsiinden giriimesi.
2111/2001 MAX * MIP * PARCA VERISINI GUNCELLEME 15:02:25
EYLEM KODU R
PARCA KIMLIGI 00023 AGIKLAMA ‘403 HAVA BORUSU
PLANLAYICI KiM 000 YEN. SPS NOKTA 0
SIPARIS KURALLI L YEN. SP§ MKT. 0
KESIN PLAN KODU N EMNIYET STOGU  :10
TUR KODU ‘E MINUMUM SM :50
IML PLAN SURES! 0 MAKSIMUM SM 0
IMALAT SURESI 1 COKLU SM 1
IML STOK SURESI 0 SA TEM SURESI 0
CIZELGE ISRT Q DONEM GUNLERI @0
PARGA KIMLIGINI GIRIN MRPS100

$ekil 5.7 Parga Verisi Glincelleme Ekrani
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$ekil 5.7°deki ekranda gegen bagliklarin agiklamasi su sekildedir:
Eylem kodu: Gegerii eylem kodlan C (degistirme) ve R (gdzden gegirme)dir.

Parca kimligi: Incelenmek istenen parganin adi ve numarasidir(aynintih bilgi veri tanimiari
kismindadir). Gegerli parga kimiigi girdikten sonra agagidaki bilgiler goriintdlenir. Eylem
kodu C girilerek bu bilgiler degistirilebilir.

Aciklama: Parganin 25 karakterlik ilk agiklamasidir.

Planlayici kim: Parganin planiamasindan sorumiu kiginin adi veya numarasi. Bu bilgi bu
ekranda girilir.

Yen Sps nokta: Bu bilgi parga stok verileri giincellemeden gelir.

Siparis kurali: Bu girig, parga igin agilan emirlerin miktariar: hesaplanirken MIP ‘in hangi
manti§i kullanacagini belirler. Gegerli siparig kurallan guniardir:

L - Guniilk

P - Periyodik

O — Emir

W — Haftalik

D - Ayrik siparig kurali olan pargalar igin

R ~ Zaman bazli yeniden siparig noktasi siparig kurali olan pargalar

F — Sabit emir miktar

Kesin Plan Kodu: Gegerli kodlar Y(evet) ve N(hayir). Kesin plan kodu Y durumu MAX bu
emri otomatik olarak yeniden gizelgelemesini engeller.

Emniyet Stoku: Planlanmamig gikiglar, fazla fireler veya talepteki degisikiikier icin tutulan
envanter eldeki miktardir.

Tar Kodu: Parga ana kitlginde girilen parga tir kodudur.

Minimum SM: Minimum siparig miktan, giinitk, haftaiik ve sabit siparig kurallarinda, emir
miktarinin minimum miktann altina diigmemesinden emin oimak igin kultanthr.
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IML Planl siiresi: Bu toplam imalat siresinin bir bilegenidir. Bu siire gergek imalat veya
montaj baglamadan 6nce, emrin planianmasi ve sunulmasi icin gerekli gin sayusudnr

Hesaplamalar igin MAX, planlama, imalat ve stoklama &n siirelerinden olugan toplam
imalat dn saresini kullanir.

Maksimum SM: Maksimum siparig miktari, guniiik, haftalik ve sabit siparig kurallarinda,
emir miktarinin maksimum miktann istine gikmadigindan emin olmak igin kuflaniir.

Imalat Siiresi: Bu toplam imalat sdresinin bir bilegenidir. Gergek imalat veya montaj
igleminin, glin bazinda, hareket, iglem ve kuyruk zamanlannin toplamidr.

Goklu SM: Bu emrin sistemde istenen ¢oklu emir miktarina uygun oldugunu belirten emir
niteleyicisidir. Omegin goklu siparig miktan 100 ise MAX bu parganin emir miktarlarini
100'lin katlanna tamamiar.

IML Stok Sresi: Bu stire toplam imalat temin siresinin bir pargasidir ve giin bazindadir.
Bu stre, kontrol, stoklama, tagima iglemierini igeren pargay: stoklama igin gerekli toplam
giin sayisidir.

SA Temin Siiresi: Bu parganin satin alinmasi igin gereken gecikme siiresidir. MAX' ta
batlin pargalar ayni anda satin alinip imal edilebileceginden, sistem iki tiir 8n strenin de
kaydinin tutulmasina izin verir.

Cizelge ist: Bu igaret MAX' in emirleri yeniden gizelgelerken hangi mantig kullanacagins
belirler. Gegerli segenekler:

Q= suandaki standart kuyruk gizelgeleme manti§i

R= standart is siresine bagh rota mantigi

Dénem Ginleri: P(periyodik) siparig kurall emirleri igin periyottaki giin sayisini beliremeye
saglar.

Bu ekran sistemdeki tim pargalar i¢in MIP bilgisini etmeye olanak saglar. Ayrica
asagidakiler giincellenebilir:
Siparig bilgileri
Uretim temin streleri
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Parganin siparig kurall
Bu ekran parga stok verileri giincelleme ile benzer bilgiler igerir.

» Parga SA Verileri Glincelleme(SAK) — Pargalar hakkinda satin alma verileri girilir.
Bir parga igin anahtar satin alma hususlanni tammiama iceren modulideki
parametreler gu sekildedir:
Parga Kimligi — glincellenen parga
Satin Alma On Siiresi ~ 8n stireler igin U¢ saha vardir. MAX planlama igin
bu Gglnin toplamini kullanir.
Satin Alma eleman: - pargay: satin almakla sorumiu ki

» Defteri Kebir Tablolanni Gincelleme(MM) ~ Muhasebe entegrasyonu ve maliyet
raporlan i¢in kullanilacak Defter-i Kebir tablolar eklemesi yapilir.

+ Parga Satis Verisi Giincelleme(SG) — Pargalar hakkinda satig verileri girilir.

¢ Parga Rotalanni Giincelleme(AK) — Islem siralari, imalat pargalan ve ana gizelge

pargalari igin is ve hazirlik sureleri girilir.

ls merkezi kimlikieri tammiandiktan sonra, her imal edilen parganin iglem
adimlanida tammlanmalidir. Bu iglem adimiarinin toplu grubuna parga rotast denir.

Bu program, sekil 5.8'de gériilen ekranda bir pargay: imal etmek igin gerekli olan,
standart rota iglem bilgilerini glincellemek igin kullanilir.

Standart rota belli bir pargay! yapmak igin gerekli ardigik olarak numaralanmig
iglemler listesidir. Tablo 5.3'te 7264 SU TANKI Parga Rotas gériimektedir.

* Rota Notlan Giincelleme(AK) — Parga bazinda yada genel notlar girilir.

e Satict Parga Verileri Glncelleme(SAK) - Hangi parcalarin hangi saticilardan
ahindi§i girilir. Her saticinin temin etmek yiikiimid oldudu pargalann tammlama parametre
sunlardur:

Satici Kimligi — Saticinin ismi ya da numarasi
Parca Kimligi — Bu saticinin, temin etme yetkisi olan parca
Fiyat Indirimleri — Her fiyat ne kadaritk miktariar icin gecerli
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21/11/2001 MAX *ATOLYE KONTROLU * PARGA ROTASINI GUNCELLEME 16:22:25

EYLEM KODU R REVIZYON TRH 1

PARGA KIMLIGI :0541 PARGCA AGIK : 7264 M23 SU TANKI
ISLEM SIRA NO IS.AGIKLAMASI

ISMERKEZI KIM ISMER. AGIK.

ISLEM ISLEM TURU

BIRIM MIKTAR TAKIM REF.

IS SURESI STND.TUR REV NO GUNCELLE :

HAZ. SURESI HAZIRLIK TURU : REV. TRH 1
HAZIRLIK DAHIL : PLANLI FIRE REV. DUZEY

TASIMA SURESI : TASERON MYT

KT ANAHTAR KT AGIKLAMA

PARGA KIMLIGINI SPCS0200

Sekil 5.8 Parga Rotasi Glincelleme Ekrani







