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OZET

MRPIl Sistemi igletme imalat ortamindaki tiim planlama
faaliyetlerinin iligkili bigimde biitlinlegtiriimis halidir. MRPIl sistemi
bilgisayar destekli modiller bir yap: igerisinde uygulanmaktadir. MRPII
Sistemi bir igletmeye uygulanmadan 6nce hem igletme ortamm hem de
MRPII sistemi iyi bir gsekilde analiz edilmeli ve sistemin, igletmenin
yapisina uygun olup olmadigi, yapilacak olan alt yapt yatinmi da géz
6niinde bulundurularak aragtinimahdir.

Bu tez galigmasi, MRPIl sisteminin modiillerini, modiiiler arasi
iligkilerini, her modiiliin sisteme sagladign giktilan, kisacasi MRPII’'nin neyi
baganp bagsaramayacagim analiz ederek MRPIl sisteminin bir igletmeye
saglayacady katkilan ortaya koymayi amaglar.

Yapilan tez galisgmasi MRPIl bilgisayar yazihmlan igin bir temel
olugturacak olan sisteme ait veritabani yapisii da analiz ederek,
modiillerin kullandiklan ortak ve ayn veri tablolanm, tablolar arasi
iligkileri, ve tablolarin kayit alanlanm bzellikleriyle ortaya koymaktadir.
Burada yazihm geligtiricilere yol gsterecek bir analiz amaglanmistir.



ABSTRACT

MRPIl System is made up of all the planning activities interrelated
to each other in a manufacturing business. MRPII is implemented by
computer based modular structure. Before implementing on the
manufacturing business, MRPIl and manufacturing environment must be
analyzed and determined whether MRPIl meets the needs of the
manufacturing business considering the investment for MRPIl.

One of the purposes of this thesis study is to expose the
capabilities of the MRPII, analyzing the modules, relationships between
these modules, output of the each module, what does and does not MRPI|
achieve in a manufacturing business.

The another purpose of this thesis study is to analysis the database
structure, common and different tables used by modules, relations
between tables, record fields and properties of the MRPII database.
Therefore this study is also guieded for MRPII software developers.



ONSOZ

Gilinimizde bilgisayar destekli {iretim yapan isletmelerinin sayisi gerek
diinyada gerekse {ilkemizde hizla artmaktadir. Ozellikle imalat kaynak planlama
(MRPII) ve isletme kaynaklan planlamasi (ERP) yazilmlan her gegen giin daha
fazla isletme tarafindan kullaniimaktadir. Ulkemizdeki biiyiik &lgekli imalat
isletmeleri planlama ve kontrol faaliyetlerinin neredeyse tamamini bilgisayar
destekli olarak gerceklestirmektedirler.

Bu cahsmanin, Ozellikle heniiz MRPII ve benzeri yaziimlarla tanisma
firsati bulamamis orta Olcekli imalat isletmeleri ile liretime yonelik olarak
Ozellikle MRPII veya benzeri bilgisayar programian hazirlamayr amaglayan
yazihm gelistiricilerine yararh olacagi kanisindayim.

Bu calisma biinyesinde MRPII sistemini olusturan alt sistemler (ya da
modiiller) olaylann akis sirasina uygun olarak fonksiyonel bigimde bdliimler
halinde aktanimistir. Calismanin son bélimi ise sistemin veritabani yapisinin
analizini kapsamaktadir.

Bu calismanin ortaya cikmasi icin ihtiyag duydugum her tiirlii destegi
veren damisman hocam Sayin Prof. Dr. Sevkinaz GUMUSOGLU'na, Sayin Prof.
Dr. Omiir 0ZMEN’e, bu calismada emegi olan ve adini burada sayamayacagim
herkese tesekkiir ederim

Sabri ERDEM

Izmir, 2000
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MRPI'NIN KURAMSAL CERCEVES]:

1.1 MRPI Sistemi Hakkinda Genel Bilgi

MRPII, isletme igindeki planlama faaliyetlerinin modiiller olarak bir araya
getirilip modiiller arasindaki iletisimin tam olarak saglandidi bir sistemdir. MRPII
sistemi uygulamada bilgisayar sistemi destekli olarak kullaniimaktadir.
Uygulamadaki bilgisayar yaziim gelistiricileri MRPII'yi bulunduklan ortamin
ihtiyaclarina cevap verecek sekilde modiillere aywrmiglardir. Bu modiiler yapi
bilgisayar yaziimlarina gére farkiik gosterebilmektedir. Ancak bu yaziimiar
incelendiginde bazi modiillerin temel modiiller olarak yazihmlarin hemen
hepsinde yer aldigi, bazi modiillerin ise ya segmeli olarak yazilimiarda yer aldidji
ya da o modiillere hig yer verilmedigi goriilmektedir. MRPII sistemindeki temel
modiiller asagidaki sekilde siralanabilir:

Talep yonetimi

Stok yonetimi

Uriin tanimi-{iriin recetesi

Ana {iretim gizelgeleme

Malzeme ihtiyac planlama

Kapasite ihtiya¢ planlama

Atolye cizelgeleme

Satinalma

Finansal bilgi ya da maliyet hesaplama

O NO WA WN e

Talep yonetimi isletmenin Grettigi ana Griin ailesi diizeyinde planlanan
satis miktarlarini ve planlanan (iretim miktarlarini belirtir. Bu planianan miktarlar
ana drin ailesi diizeyinde olduklarindan sistem igindeki biitiin cizelgeleme
faaliyetlerini diizenleyici bir etkiye sahiptirler.(Landwater,Gray,1989;5)

Stok yonetimi bitmig Uriinler, hammaddeler, ara (iriinler, alt montajlar,
yedek parga ve malzemelerin kontroliinii, takibini gerceklestirerek stok
faaliyetlerinin siirekliligini saglar. Stok kontrol modiilii 6zellikle cizelgeleme ve



planlama modiillerine giincel ve gegmis verileri salayarak cizelgeleme ve
planiama faaliyetlerinin glivenilirik orarmni yiikseltir.

Uriin tammi ise tasanm mihendisliince geligtirilen {iriin yapisini analiz
ederek, o Uriinii olusturan tim hammadde, malzeme, alt montaj ya da ara
UrGnleri, miktarlan ve Uriin yapist igindeki riine dahil olma asamasint da goz
onlinde bulundurarak, isletmenin Grettigi biitiin triinlere ait riin regetelerinin
kontrollinii ve takibini yapar. Uriin tamm, iiriin yapisindaki dejigiklikleri aninda
urtin regetesine yansitarak bu regeteyi kullanan modiillerin faaliyetlerini saghkli
olarak yapmasini saglar.

Ana Uretim cizelgesi 6zel son Uriin ve (riin segenekleri icin {iretimin
belirtilmesidir. Bir iiriin ailesi igindeki Griin kalemleri igin ana liretim cizelgeleri o
Urin ailesi icin yapilan lretim planlamasiyla sinirhdir. Yani ana diretim
Gizelgesinin toplami Gretim planim verir. Daha net bir ifade ile ana (iretim
cizelgesi {retim planinda belirtilmis olan (riin gruplarnin detayll ve zaman
asamal olarak belirtilmesidir.

Malzeme ihtiya¢ planlama modiilii, ana tretim izelgesini biitiin bilesenler
icin bireysel satinalma, imalat ve montaj cizelgelerine doniigtiiriir. Bu bireysel
planlar bazen imalat ve satin alma igin oncelik planlan olarak anihirlar.
(Landwater,Gray,1989;5)

Kapasite ihtiyag planlama ise malzeme ihtiyag planlama cizelgelerini her
bir i istasyonu, is giicii vs. icin kapasite ihtiyaclarina donistiirir. Kapasite
yeterli ise imalat ve satinalma iglemlerini baglatir. Eger kapasite yeterli degjilse
dizeltmeler icin kendisine veri saglayan planiama ve cizelgeleme modiillerine
kapasite ihtiyaglan hakkinda geri besleme bilgileri génderir.

Atdlye cizelgeleme ise kapasite ihtiyaclarinin yeterli oldugunun kontrolii
yapildiktan sonra her bir is istasyonu, is merkezi ya da béliim icin is yiikieme,
yonlendirme ve gizelgeleme faaliyetlerini gerceklestirir.



Satinalma modiilli malzeme ihtiyag planlama modiiliinin kendisine
génderdigi satinalma emirlerini saticilarla ilgili bilgi ve politikalan da goz éniinde
bulundurarak istenen zamanda ve miktarda imalat ortaminda hazr
bulundurmaya calsir. Satinalma modiiliinde satia cizelgeleme faaliyetleri de
gerceklestirilmektedir. Satinalma modiili muhasebe boliimine veri ve ana
tretim gizelgesi modiiliine de gerekli durumlarda geri besleme saglar.

Finansal bilgi modiilii ise isletmenin finansal planlama faaliyetlerinde
kullandigi bilgilerin imalat ortamina iliskin bilgilerin saglandigi modiildiir. Bu
modiil maliyetiendirme olarak da bilinmektedir. isletmenin drettigi iiriinler icin
kullandigi malzeme, alt montaj ya da hammaddelere iliskin miktar ve maliyet
bilgileri, belitli bir Griinii tiretmek icin gerekli olan islem zamani, is glicii zamani
vs. gibi bilgiler MRPII'nin degisik modiillerinde mevcuttur. Bu bilgiler maliyet
dagibm yontemleri kullanilarak son Griinlere ve alt montaj vs. iliskin birim
maliyetler ortaya cikanlabilir. isletme bu bilgilere dayanarak alt montaj ve
bilesenlere iliskin olarak satin al / imal et karan verebilir.

MRPII sistemi burada bahsedilen temel modiillerin yani sira asagidaki
modiilleri de biinyesinde bulundurdugunda isletme biinyesindeki planlama
faaliyetlerini daha saglam, daha glivenilir ve daha sistemli hale getirecektir.
Burada adi gegecek olan modiiller ise codu bilgisayar yaziimi tarafindan
secenekli piyasaya sunulmustur.

-

. Is planlama

2. Kaynak ihtiyag planlama
3. Kaba kapasite planlama
4. Uriin dagitim planlamasi

5. Simiilasyon



1.2 MRPI Sisteminin Yapis1 |

MRPII Sistemi modiiler bir planlama sistemidir. Sistemin igerdi§i moddiller
genel olarak Sekil 1-1'de gériilmektedir. Buradaki her bir modiil aslinda bireysel
olarak da kullamlabilir ve bu modiiller kendi baglanna da isletmeye fayda
saglayabilirler. Buradaki modiiller sonraki bollimlerde aynntih olarak ele

alinacaktir.

Sekil 1-1 MRP II Sisteminin Yapis



1.3 MRPII Sisteminin Evrimi

MRP terimi 1960'larda ortaya cikisiyla birlikte giiniimiizde 3 farkh tanima
sahiptir. APICS S6zl{iglinde(APICS,1992) bu tanimlar asagidaki sekilde ifade
edilmektedir:

1.3.1 MRP (Material Requirements Planning: Malzeme Ihtiya¢ Planlama)

MRP, malzeme ihtiyacim hesaplamak igin Uriin recetesini (adacini), stok
bilgilerini ve ana liretim gizelgesini kullanan tekniktir. MRP yeniden siparis
verilmesi igin belirli tavsiyelerde bulunur. Bunun da 6tesinde MRP zaman temelli
oldugundan agik sipariglerin planlanan son teslim tarihleri ve ihtiyac duyulan son
teslim tarihleri arasinda fark oldugunda yeniden cizelgeleme icin tavsiyelerde
bulunur. MRP, ana Uretim cizelgesinde listelenen malzemelerle baslar, bu
malzemelerin Uretimde kullanmak igin ihtiyac duyulacak miktar ve tarihini
saptar. MRP, Uriin regetesinin igletiimesiyle, eldeki veya siparisi verilmis olan
malzemelerin ayarlanmasiyla ve uygun on siireler(temin siireleri) yardimiyla net
ihtiyaclanin saptanmasiyla gergeklestirilir.



1.3.2 Closed Loop MRP (Kapali Cevrim MRP)

Satislar ve operasyonlann ilave planlama fonksiyonlanm (lretim
planlama, ana {iretim cizelgeleme ve kapasite planlama) iceren Malzeme Ihtiyag
Planlama etrafinda kurulmus olan bir sistemdir. Planlama asamasi tamamiandigji

Uretim Plani ]

Planlama tamam m?

Ana Clzelge

4

Malzeme Planlama ¢

!

Kapasite Planlama

Kaynaklar tamam

Satinalma

L

Atelye Cizelgeleme

Sekil 1-2 Kapal Cevrim MRP

Kaynak: TOOMEY, John W., MRP, nning for M rin llence, Chapman &
Hall Company, ISBN 0-412-06581-9, New York, 199

ve planlanin kabul edilebilir ve gegeklesebilir oldugu durumda uygulama asamasi
devreye girer. Uygulama asamasi girdi-gikti (kapasite) élgiimiiniin imalat kontrol
fonksiyonlarini, detayl cizelgeleme ve raporlamanin yani sira, Gretimden ve
tedarikcilerdeki cizelgelemelerden beklenen detayll gecikme raporlanni
icermektedir. Kapah Cevrim terimi sadece biitiin sistem elemanlarinin sistemde



yer almasimt degil, ayni zamanda belirli sistem elemanlan arasinda uygulama
fonksiyonlan yardimiyla biitiin sistemin her zaman igler halde olabilmesi igin bir
geri besleme olmasi gerektigini ifade etmektedir. Kapalt Cevrim MRP Sekil 1-
2'de gosterilmektedir. (Toomey, 1996;4)

1.3.3 MRPII (Manufacturing Resource Planning:imalat Kaynak Planlamasi)

Bir imalat isletmesinin biitiin kaynaklannin etkin bir gekilde planianmast
icin bir metottur. Idealde, operasyonlar planlamasini diretim birimleri ile, finansal
planlamayi para birimleri ile belirtir ve senaryo (what-if) sorularini cevaplayacak
bir benzetim (simiilasyon) yetenegine sahiptir. MRPII, birbirine bagh asagidaki
isletme fonksiyonlarini bir araya getirmistir(Landwater,Gray,1989;3):

a) is planlama,

b) uretim planlama,

¢) ana uretim ¢izelgesi,

d) malzeme ihtiyag planiama,

e) kapasite ihtiya¢ planlama ve

f) kapasite ve malzeme igin uygulama destek sistemieri.

Bu sistemden elde edilen giktilar is plani, satinalma taahhit raporu,
nakliyat biitcesi, finansal bazda envanter tahminleri vs gibi finansal raporlaria
biitiinlesmistir. MRPII, Kapah Cevrim MRP'nin gelismis bir uzantisidir. MRPII
sistemi temel olarak Sekil 1-1'de gésterilmistir.



1.4 Gahgmanin Amaci

Burada ele alinan tez calismasi, isletmelerde kullanimi giin gegtikce
yayginlagan bilgisayar destekli planlama calismalarindan MRPII Sistemini ele
almaktadir. MRPII Sisteminin modiiler bazda ele alinarak modiiller aras: iliski de
gbzonilinde bulundurularak gerekli analiz calismalan yapilarak sisteme ait bir
veritabani yapisinin olusturulmasi tezde temel amag edinilmistir. Bununla biriikte
yapllan tez calismast MRP II sisteminin teorik olarak detayli bir sekilde
tanitimasin da amaglamaktadir. Sistemin genel yapisi, evrimi, modiilleri ve bu
modiiller arasinda olmasi gereken iliskiler de tezde detaylh olarak
anlatimaktadir.



2 MRPII SISTEMININ GIRDI FONKSIYONLAR!

21 IS PLANLAMA (BUSINESS PLANNING)

Isletmenin yaptigi en genel ve en uzun dénemli planiamadir. Isletme, is
planlarinda gelecege yonelik olarak stratejik planlanm olusturur. Is planian
genellikle 5 yildan daha uzun siireli olurlar. isletme uzun dénemde agagidaki
konu basliklanni icerecek sekilde olusturdugu bir dokiimantasyon ile is planlanm
hazirlar:(Timothy, 1998)

1. Genel Ozet:
Amaclar
Misyon
Bagari icin 6nemli noktalar
2. Isletme Ozet Bilgileri:
Isletmenin sahiplidi
Kurulus 6zeti
. Isletmenin yeri, subeleri ve faaliyetieri
3. Uriinler:
Oriin tarmm
Rekabet karsilastirmalan
Satig literatiirii
Teknoloji
Gelecekteki drtinler
4, Pazar Analiz Ozeti:
Pazar boliimlemesi
Hedef pazar boime stratejisi
Isletme analizi
Is yapilan firmalar
Uriin dagitimi
Rekabet ve patent haklar
Esas rakipler
5. Strateji ve Uygulama Ozetleri:
Fiyatlandirma stratejileri
Satis tahminleri
Stratejik anlasmalar
6. Yonetim Ozetleri:
Ydnetim ekibi
Organizasyonun yapist
Personel plani



7. Finansal Plan:
Onemli varsayimlar
Anahtar finansal gostergeler
Planlanan kar ve zarar
Planlanan nakit akisi
Planlanan bilango
Is rasyolan

8. Kapasite Ozet Bilgileri:
Kapasite tammian
Mevcut isgiicii ve makine kapasite 6zetleri
Teknoloji
Kapasite tahminleri
Kaynak Planlama

2.1.1 Genel Ozet:

Isletmenin genel olarak pazardaki durumu, yeni {iriin bilgileri, satislardaki
gelismeler, yatnm ve genisleme diisiinceleri ve isletmenin genel gidisati gibi
konular bu bdliimde sézel olarak ana hatlanyla 6zetlenir.

Amaglar

Isletmenin baglica amaglan 3-4 madde haline sayisal ve sozel olarak bu
béliimde belirtilir. Ornedin net gelirin %15 arttinimast gibi bir amag burada
belirtebilir.

Misyon

Isletmenin sunacad: kalite hedefleri, miisteri tatmini, calisanlarin refah
gibi temel isletme hedeflerine bu boliimde yer verilir. Omegin bir isletme bu
béliimde “misyonumuz kaliteli Gir(in ve yiiksek personel refat” olarak belirtebilir.

Basart igin 6nemli noktalar

Teorik olarak her isletmenin bu konu baghgi icin de@erleri farkhdir.
isletmenin amaglar béliimiinde belirttii noktalara nasil ulasacagini agikladigi bir
listedir.

mn



2.1.2 Isletme Ozet Bilgileri

Isletmeye iliskin bilgilerin birkag ciimle ile dzetlendigi bdlimddir.
Isletmenin Sahipligi

Bu bodlimde isletmenin yasal olarak sahipligi, hissedarlari, hissedarlarin
paylan, yetki dagihmlar vs. belirtilir.

Kurulus Ozeti

Eger isletme yeni kurulmus ise kurulus maliyetleri, baslangic yatinmlari,
baslangic sermayesi gibi konulara bu béliimde yer verilir.

Kurulus yeri ve subeleri

Isletmenin merkezinin ve subelerinin adres ve yiizélgiimii bilgileri, ek
binalan gibi bilgilerin tanitildigi béliimdiir.

2.1.3 Uriin ve Hizmetler

Isletmenin faaliyet alani, faaliyetlerinin kapsami, faaliyet alaninda
sunduklar {iriin ve hizmetlere iliskin genel bilgilere bu béliimde yer verilir.

Uriin Tanimi
Isletmenin Grettigi Griinler hakkinda daha detayh bilgilere yer verilir.
Uriin karsilastirmalart

Isletmenin rettigi Grinlerin diger firmalarin Grettigi Griinlere olan
{stiinlikleri, zay/f yanlan gibi konular bu béliimde agiklanir.

Satig literatiirl

Bu boliimde isletmenin Griinlerinin taniiminda kullandigr  brogiirler,
kataloglar, ilanlar vs. anlatilacaktrr.
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Teknoloji

Isletmenin  faaliyetlerinin  siirdiriilmesinde  teknolojiden  nasil
yararlanilabilecegine iliskin bilgilere bu boéliimde yer verilir.

Gelecekteki Uriinler

Bu bdliimde isletmenin gelecege doniik olarak planladigi yenilikler, Griin
ve hizmetler belirtilir. Uzun dénem hizmet stratejileri arastinlir. Yeni hizmetlerin
nasil gerceklegtirilecedi planlanir.

2.1.4 Pazar Analiz Ozeti

Cok fazla detaya girmeden isletmenin pazar icindeki hedef kitlesi ve
neden bu kitlenin segildigi belirtilir. Buradaki bilgiler genelde gegmisteki pazar
arastirmalanna dayanacaktir.

Pazar boliimlemesi

Burada her bir pazar bolmesinin nasil tanimlandigi, her bir pazar
bdlmesine ait potansiyel miisteri analiz tablosu ve pazar payi aciklanir. Pazarlar
yasa, gelire, miisteri ihtiyaclanna gére vs. bolliimlenir.

Hedef pazar bolme stratejisi

Bu konu bagliginda pazar boliimleme stratejisi ve hedef pazarlarin secimi
ne neden bu pazarlann segildigi hakkinda bilgiler bulunur.

Isletme analizi

Burada isletmenin dahil oldugu sektdre ve ana faaliyet alanina iligskin
bilgilere genel olarak yer verilir.

12



Is yapilan firmalar

Burada igletmenin birlikte cahstigi tedarikci firmalar, fason is yaptirdigi
firmalar ve pazardaki anlasmali oldugu rakip firmalara iliskin bilgilere yer
verilecektir.

Uriin dagitimi

Bu konu bagliginda ise isletmenin kullandigi dagitim kanallarinin durumu,
dagitim kanallanndaki isletmeler vs. gibi konuklar belirtilecektir.

Rekabet ve patent haklan

Oriinlerin hangi karakteristigi {izerinde (fiyati, ambalaji vs) rekabetin
daha etkili oldugu ve ozellikler marka etkisinin ve marka bagimlihginin (zerinde
durulur.

Esas rakipler

Isletmenin rakiplerinin aynntili olarak giiclii ve zayif yonlerinin esash
olarak anlatildidi boltimdiir. Rakip firmalarin pazardaki durumu, finansal yapilan,
biiyiime trendleri, teknolojileri ve markalarina olan bagimhlik gibi degisik konular
g6z 6niinde bulundurulur.

2.1.5 Strateji ve Uygulama Ozetleri

Isletmenin satis ve pazarlama stratejileri birkac ciimle ile genel olarak
Ozetlenir.

Fiyatlandirma stratejileri

Isletmenin kullanacadi fiyatlandirma politikasi (pazardaki en diisiik, en
yiiksek fiyata gére fiyatlama, hedef kar marji yontemi vs.) bu konu baghgi icinde
belirtilir.

13



Satis tahminleri

Isletmenin planiama déneminde yapmayi planladigi satig miktarlar ya da
satis gelirleri burada belirtilir.

Stratejik anlagmalar

Isletmenin pazardaki rakiplerle, daditim kanallan ile yapamay: planladigi
anlasmalari ve tirleri bu konu baghginda belirtilir.

2.1.6 Yénetim Ozetleri

Isletmedeki kurucular, yoneticiler ve calisanlar hakkinda genel diizeyde
bilgi verilir. Ayrica eksik ya da fazla istihdama iligkin bilgilere de yer verilir.

Yonetim ekibi

Yonetim ekibindeki kilit noktadaki kisiler, onlann alt yapilan ve
tecriibelerine iligkin bilgiler listelenir. Kilit noktadaki kisilerin isletme igindeki
fonksiyonlari belirtilir.

Organizasyonun yapisl

Isletmenin mevcut ve planlanan organizasyon yapisi organizasyon
semalari ile detayli olarak ortaya konur.

Personel plani

Isletmedeki her bdlimde calisan Kisilere ait personel, maas, maliyet,
personel ihtiyaglar bilgileri mevcut ve planlanan olarak belirtilir.
2.1.7 Finansal Plan

Isletmenin genel olarak uzun vadeli borglar, alacaklar, envanter
durumu, nakit akiglar, yatinmlar, finansal gelisimi gibi konular genel olarak
Ozetlenir.
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Onemli varsayimlar

Burada isletmenin iginde bulundugu ekonomik yapinin gelecekteki
durumu, faiz oranian, enflasyon, vergi oranlar, kredi olanaklan gibi finansal

verilere iliskin varsayimlarda bulunuiur.
Anahtar finansal gdstergeler

Planlanan satiglar, briit kar, maliyetler, stok devir hizi gibi dnemli finansal
gdstergeler belirtilir.

Planlanan kar ve zarar

Planlanan dénemde beklenen kar veya zararlar satis gelirlerinin yiizdesi
olarak ya da parasal deder olarak belirtilir.

Planlanan nakit akis

Planlanan ddneme iligkin tahminlenen nakit akislari genellikle aylar
bazinda belirtilir.

Planlanan bilango

Planianan finansal kalemlere dayanilarak planlanan bir bilango hazirlanir.

Bilangoya gdre ortaya cikan problemlere (6rnegin kisa vadeli kaynak sorunlari
vs.) ¢bzlimler aranir.

Is rasyolan

Yapilan finansal plandaki verilere dayanilarak karlilik, likidite, borg
rasyolari ve diderleri hesaplanir ve yorumlanir. Rasyolar igletmenin icinde

bulundugu sektdre ya da ortama gére degistidinden finansal géstergeler olarak
kullanilacak olan rasyolar belirlenir.
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2.1.8 Kapasite Ozetleri

Isletmenin isgticli ve makine kapasitesine iliskin genel bilgilere yer verilir.
Kapasite tanimlan

Isletmenin kapasiteyi aciklarken kullandii tamimlara (teorik, standart,
calisma kapasitesi vs.) ve dlcl birimleri (adam saat, miktar/hafta vs.) anlatilir.

Planlanan isglicli ve makine kapasiteleri

Isletmenin is planindaki  6zellikle pazar payr ve retimini
gergeklestirebilecek olan makine ve isgiicii kapasitesi belirlenir. Bu kapasite
tahmini boélimler bazina indirgenir. Eksik kapasitenin kapatiimasina iliskin
onlemier planianir.

Teknoloji
Kapasitenin artinrminda teknolojiden nasil yararlanilabilecegi belirlenir.

is planiar genel anlamda isletmenin uzun ddnem stratejilerini belirlerler.
Yukaridaki dbkimantasyon yapisinda da goriildiigi gibi isletmeler pazarlama
stratejilerinin yani sira finansal, organizasyonel, kapasiteye ve (riinlerine iligkin
uzun dénemli hedef ve tahminlemelerini is planlarinda belirterek daha sonra bu
planiarini Gretim planlan ve diger planlama faaliyetlerine yol gisterecek sekilde
kullaniriar. Is planlarinin da belirli sabit dénemlerde ya da ihtiyag duyuldugunda
yenilenmesi gerekmektedir.
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2.2 URETIM PLANLAMA

2.2.1 Uretim Planlamanin Tanimi, Gnemi ve Amaci
Uretim planlama icin APICS tarafindan verilen tanim sdyledir: (APICS,
1966)

"Uretim planlama, gelecekteki imalat faaliyetlerinin (veya miktarlarinin)
diizeylerini veya limitlerini belirleyen fonksiyondur." Bu tanima gore Uretim
planlamada ayrintilara inilmedigi ve bu agidan kesinlik bulunmadigi sdylenebilir.
Uretim planlan (zerinde gerektigi zaman degisiklikler yapilabilir. Hangi
mamullin, ne zaman ve hangi is istasyonlarinda islem g6rerek imal edilecegi
Uretim planlaninda degil, Uretim gizelgelerinde belirlenir. Planlar badglayic
olmamasina karsilik cizelgeler baglayicdir. Uretim  programlan  mecbur
kalmadikca degistirilemez.

Ana (retim planinin kapsadiy zaman siireci, planlama ddneminin
tiimiddr. Planlama déneminin, tim malzemelerinin temini ve/veya Uretimi igin
gereken zamandan buyiik olmasi gerekir. Ana plan, miisteri siparisleri ve talep
tahminlerini dénemler itibanyla (retim degerleri cinsinden ifade ederek,
pazarlama ve imalat fonksiyonu arasindaki iligkiyi belirler.

Uretim planlamanin dnemi Gretim sistemlerinin gelismesine paralel olarak
hizla artmigtir. Modern bir imalat isletmesinde Uretim planlamanin kagimiimaz bir
sekilde yer almasini gerektiren nedenler sdyle siralanabilir:

1) Uretim sistemlerinin faaliyet yogunlugu ve karmasikhigi,

2) isletme ici faaliyetierin koordinasyonu zorunlulugu,

3) Isletmeler arasindaki bagimlilik ve iliskilerin gelismesi,

4) Tiiketici kitlesinin genislemesi ve isteklerin degisik olmasi,
5) Tedarik ve dagitim faaliyetlerinin genis bir alana yayiimasi,

6) Hizmet, kalite ve fiyat rekabetinin yogunlagmast,
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7) Isletmenin ekonomik diizeyde caligmasini saglamak amaci ile
malzeme, makine zamani ve insan gucl kayiplarinin minimum diizeye
indirilme zorunlulugu.

Sonug olarak Uretim planlama ve kontrol{i; isletmenin {retim
kaynaklarinin, {retilmesi istenilen miktardaki Uriinin, belirlenen kalitede,
istenilen zamanda ve alabildigince diiglik maliyette Uretilmesini saglayacak
bicimde koordinasyonudur. (Aslan, 1985)

Ana Uretim Planinin ihtiyag duydugu girdileri sdyle siralayabiliriz:

. Envanter seviyeleri,

. Siparis miktarlar,

. Talep tahminleri,

. Imalat ara stok seviyeleri,

1
2
3
4
5. Isgiicii seviyeleri,
6. Her {retim merkezinin kapasitesi,
7. Malzeme temin edilebilirligi,
8. Uretim standartlari,
9. Maliyet standartlan ve satig fiyat,
10. Yonetim politikalan,
Bu verilerin periyodik olarak toplanip analiz edilmesi sonucunda (retim
planlan hazirlanir. Hazirlanan planlar su bilgileri igerir:
a) Uretilecek her Griiniin Gretim miktarlar,
b) Her {irlin igin alternatif iretim slireleri ve her tretim siireciyle {retilecek
Urin miktan,
c) Her bir departman, makine, hat vs. tarafindan Uretilecek trtin miktarlar
(her bir Griin igin)
d) Uriinlerin hedeflenen envanter seviyeleri,
e) Fazla mesai, ilave vardiyalar,kullaniimayan kapasite vb.
f) Uretim sistemi igindeki alt sistemler arasinda hareket edecek olan

malzeme ve yari islenmis Griin miktari,
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g) Yan sanayicilerden ne tip girdinin ne miktarlarda temin edilecegini
belirieyen planlar,

h) Satin alinacak malzeme ihtiyaglari.

Tim bu islemler (st y6netimin belirledigi politikalar (istikraril istihdam
uygulamasi) ve sinirlamalar (blitge sinirlamalan) dikkate alinarak bagariimahdir.
Ayni zamanda talebin mevsimlere baghlig, iskarta ve kalite faktorleri,
gereksinimlerin temini ile ilgili sdzlesmeler satin alinmis parcalarin teslimindeki
gecikmeler (depoya nakil gibi) {retim silirecinde gereken miktarlar, Uretim
hazirlik streleri gibi faktorler gz oniine alinarak saglanmis veya saglanacak
kaynaklarla gerceklegtirilir.

2.2.2 Planlama Tipleri

Degisik zaman araliklan igin farkh planlama kategorileri tanimlanmgtir.
Planlama fonksiyonu 3 kategoriye ayrilabilir:

Uzun D6nem Planlama

Uzun ddnem planlama aragtirma ve gelistirme yolu ile uygun {ir(in hatt
ve sirket faaliyetleri icin elverigli kolayliklar (arag-gereg, isgiicii vb.) saglar.
Fabrika kurulugu ve gelistiriimesi planlanini, kolaylklann modernizasyonu
programiarini ve yeni kolayliklarin yerlestiriimesi konularini iceren uzun dénem
planiar genellikie 5 yiidan 20 yila kadar uzanir.

Orta Donem Planlama
Orta vadeli planlama sermaye kaynaklarinin elde edilmesi, ikinci derecede
konstriiksiiyon ve donatim programian gibi firma gereksinimlerine finansal

kaynaklarin tahsis edilmesi ile ilgilenir. Genellikle 1 yildan 5 yila kadar uzanan
bir siireyi kapsar.

Ana dretim planlamasi orta dénem planlamasidir. Istenilen talebi
karsilamak (izere, igglicii dizeyi, GUretim hizi, disariya is verme ihtiyacinin
kargilanmasi, stok dizeyinin tespiti gibi calismalar yapilarak, (retim

19



operasyonlarinin belirlenmesi ve bunlarin dagitimi, bu islemlerin is merkezlerine
akis ile siralarinin belirlenmesi tespit edilerek {iretime gegilir.

Kisa Donem Planlama

Kisa ddnem planlar genellikle ylrdrlikteki Gretim faaliyetlerinin
gereksinimlerine, varolan kaynaklarin atanmasini saglayan (retim programiarini
icerir. Ug aydan bir yila kadar uzanan bu plan vardiya sayisi, isgiicii hacmi, ek
donatim ihtiyaglan, hammadde inhtiyaglan ve fason sézlesmelerinin miktan gibi
sirketin tim faaliyet seviyesini belirler. Bu plan aynt zamanda kolayliklarn
gelistiriimis bir diizenlemeye tabi tutuimasi ve montaj hattindaki yeni dengeleme
yapilmasinin gerekliligi konusunda bilgi verir.

2.2.3 Uretim Planlamada Temel Sorun

Yilin her dénemi igin talebin sabit oldugu bir durum distinelim. Bu dénem
icinde isgliciiniin sabit oldugunu, ara¢c ve gereglerin sabit oranda Uretim
yapabilecegdini ve ihtiyag olunan hammadde ve malzemelerin aninda ve istenen
miktarda saglanabilecedini varsayalim. Bdyle bir ideal durumda pianlamanin
geredi yoktur. Uretim orani talep oranina kolayca ayarlanabilir.

Oysa, modern endiistriyel isletmelerde donatimin Uretim orani nadiren sabittir.
Bozulmalar ve koruyucu bakim caligmalar dretimi stk sik aksatir. Iscilerin
performanslan degisebildigi gibi Uriinlerin de kalitesi degisir. Sik sk da ilk
makinelerin meydana getirdigi darbogazlar nedeniyle bos zamanlar ortaya gikar.

Hammadde tedarikinden kaynaklanan degisiklikier de vardir. Tedarik
sureleri ve yari mamullerin kaliteleri degismektedir.

Hammadde satin alinan isletmenin stoklan bitmis olabilir veya her
defasinda verilen siparisin timini gdndermeyebilir.

Tlm bu faktdrierin varlig retim planlamanin karmasikli§ina neden olur.
Temel sorun, tim bu gesitli belirsizliklere karsin minimum maliyetli Gretim
programint diizenlemektir. Uygulanabilecek bazi ekstrem politikalar sunlardir:
(Mize, White, Brokks,1984)
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1)  Uretim ve talebin belirsiz ve bagdagmayan faktérlerini dengelemek
igin stok bulundurmak. Sabit isglici ve lretim hizi saglamak.

2) Isgiiciini talep dalgalanmalarina dogrudan cevap verecek sekilde
degistirmek, cok kiiglik stok bulundurmak.

3) Sabit isgiicii, ok az stok tutmak. Uretim oranin arttirmak igin fazla
mesai yapmak.

4) Sabit isglici ve gok az stok tutmak, talebin zirvede oldugu
dénemilerde tageron kullanmak.

5) Sabit igglici ve az stok bulundurmak, zirvedeki ddnemlerde
talebin bir bélimiini reddetmek veya karsilamamak.

Tim bu agin politikalarin {iretim planlama sorununa nadiren doyurucu bir
cbziim olacad) agiktir. ideal olan isletmeye minimum toplam maliyet yiikleyecek
¢6ziimiin elde edilmesidir.

2.2.4 Uretim Planlama Kararlan

Uretim planlama fonksiyonunun ortaya koymasini bekledigimiz kararlar
sOylece siralanabilir:

o Uriin gereksinimleri,

e« Hammadde ve yari mamul gereksinimleri,
e Donanim gereksinimleri,

o [Isgiicli gereksinimleri,

o Birlestirilmig islemler plani,

e Hat dengeleme ve diizenleme

Uriin Gereksinimleri

Pazarlanan her Uriintn, planlama déneminde (genellikle 1 yil) her zaman
araligi (1 ay) igin {retilmesi gereken birim sayis! saptanir. Bir zaman arali§inda
Uretilmesi gereken Griiniin birim sayisi, bu zaman arali§i icin daha dnceden
dngorilmig talepten su nedenlerle farkh olabilir.

1) Elde tutulan stok,
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2) Gelecek dénemierde tamamlanmak (izere programlanmig (irin igin hali
hazirdaki Uretim emirleri,
3) D6nem sonunda istenen kapanis envanteri (stoku),
Hammadde ve Yari Mamul Gereksinimleri
Bu asamada gegen boliimde ne kadar iretilecegi kararlastirlan her Griin
icin gerekli hammadde, yan mamul, satin alinmig pargalar, imal edilecek
pargalar ve alt montajlarin birim sayisi belirlenir.

Donanim Gereksinimleri

Uretim zamanlan belirlendikten sonra bu {iretim zamanlari is merkezleri
ve makine tiplerine gdre ayn ayn Ozetlenir. Daha sonra donanim
gereksinimlerinin miktar belirlenir.

Isgiicii Gereksinimleri

Isgiicii ihtiyaci, Griniin ve -Uretiimis bilesenin Gretim zamanlarindan
faydalanilarak bulunur. Birimler iggiici saatine gevrilir ve is merkezierine ve
beceri tiplerine gore &zetlenir.

Hat Dengeleme ve Diizenleme
Yeni islemler plani montaj hattinin dengesini bozabilir. Uretim alanindaki
araclarin ve makinelerin yeniden diizenlenmesi gerekebilir.
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2.2.5 Biitiinlesik Uretim Plani

Uretim planlama {iretim miktarlarinin orta ddnemde planlanmasini saglar.
Biitlinlesik Gretim plani Uretim planlamanin genellikle Uretim hatti boyunca
gergeklegtirildigine isaret eder. Buradaki esas zorluk talebin aydan aya
degisebilmesidir. Ancak Uretim miktaninin stok tiikenmesi ve fazlasi olmadan
mimkiin oldugunca kararh bir Gretim seviyesidir. Dolayisiyla {retim
maliyetlerinin, fazla mesainin, fason c¢alismanin, eldeki stok miktarinin,
stoksuzlugun ve {retim seviyesindeki degismelerin  dengelenmesi
gerekmektedir. Cogu zaman biitlinlesik Gretim planlama sorunlari icin ulastirma
ve dogrusal programlama modelleri kullanilir. (Weiss, 1998;37) Mevcut isgiic(,
malzeme ve donatim kaynaklari gesitli (iretim gereksinimlerine tahsis edilir ve bu
tim plan déneminde siirdirdllr. Birlestirilmis islemler plan, her donem igin
vardiya sayisini, iggtici miktanni ve beceri dizeylerini, Gretim hizini, stok
kullanimini ve ek sozlesmeleri, miimkin oldugu yerde siparis bakiyelerini
belirleyen zamanlandirilmis bir plandir.

2.3 ANA URETIM GizELGESI

MRPII planlama siireci, satig gelirlerinden ve genis (iriin ailesi grubundan
yapilan tahminlere dayanan uzun donemli bir plan olan i planyla baglar. is
plani finansal faaliyetlerin yar sira gelecekteki liretim faaliyetlerini ve personel
ihtlyaclarini planlamaya gahsir. Is planindan tiiretilen tretim plani orta dénemli
bir plandir ve kapasite yeterliliginin(kaba kapasite planlama) ilk testini yapmak
icin kullanilir. Buradaki test, kapasite agisindan olumlu ¢iktigi takdirde (iretim
plani, ana Uretim gizelgesinde &zel trlinlere donlistiiriiliir. (Toomey,1996; 40)

Ana (retim gizelgeleme, son (riine olan talebin dénemler bazinda
programlanmasidir. MRP sistemi, kendisine iletilen {iretim cizelgesinin olurlu
veya olursuz olup olmadifini ayirt edemez. Veri olarak kullandigi (retim
Gizelgelemesinin olurlu oldugunu ve isletmenin Gretim kapasitesinin bu retime
elverigli oldugunu kabul eder.
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Ana Uretim gizelgeleme birimi ana Gretim planiama bdliimiince yapilan
kapasite ve genel (retim planlama bilgilerine dayanarak donemler bazinda
Uretim cizelgelemesini yapar. Ana lretim gizelgeleme bdlimiinin kullandig
veriler satis tahminlerinden ve miisteri siparislerinden tiretilmiglerdir. MRP bu
bilgileri Urlin adacindaki bilgiler, mevcut envanter durumu bilgileri ve
bilesenlerin temin siireleri gibi {iretim yapisi bilgileriyle birlikte kullanir,

Ana (retim cizelgelemesi asagidaki hedeflere ulasmak igin bir dizi
hesaplamalar yapmaktadir:

1. MRP ile talep y6netimi arasinda bir ara yiiz saglamak,

2. Istisnai durumlarda talepleri kargtlastirarak uyar icin bir metot
saglamak

3. Talebi karslamak igin ana (retim cizelgesine eklenecek miktar
hesaplamak igin bir metot saglamak,

4. Ana Uretim gizelgesini gdstermek icin bir metot sagiamak,

5. Kaba kapasite ihtiyaglarini hesaplamak ve gbstermek icin bir metot
saglamak,

6. Ortaya bir 6n siire tahmini gikarmak.

Tlave olarak, ana Uretim gizelgesi modiilii biiyiik sayilarda opsiyona sahip
driinlerden siparig vermek igin Uretilen Urinleri ele alan mantigi da igerir.

2.3.1 Talep Tahmini

imalat planlama gelecekteki talebin tahminlemesine dayanmaktadir.
Tahminleme, geriye bakarak ilerlyi gérmek deyiminden tiiretilmistir. Gegmis
verilerin eksikligine tahminleyici yargisal olacaktir. istatistiksel tahminleme
gelecegin gegmise benzeyecegini varsayar. Orta ve kisa ddnem tahminleme
GUretim plant ve ana (retim gizelgesi igin kullaniimasina karsin uzun dénem
tahminleme ig plani igin kullaniir, Orta dénem planlama 6 ay ile 1 yillik bir
donemi kapsar ve nakit akisi, personel, tedarikgilerle yapilan anlasmalara
yonelik planifar igin kullanifir. Kisa donem tahminleri MRP, siparis &ncelikleri ve
kisa donem kapasite ihtiyaglarinin planianmasi igin gereklidir. (Toomey,1996;41)
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2.3.2 Ana Cizelge Hesabi

2.3.2.1 Talep Kaynaklan

Ana cizelgenin gelisiminde c¢esitli talep kaynaklan g6z 6niinde
bulundurmalidir. Stoda retim ortaminda gelecekteki satiglarin tahmini daha bir
onem tagimaktadir. Talep tahminleri, ana Uretim cizelgesi ve MRP ile tutarli
olmaldir. Satis tahminleri sadece son {riinleri de§il aym zamanda yedek
pargalan da igine alacak sekilde olmalidir.

Siparise gdre Uretim ortaminda Uretim, bir siparis alindiginda
baglamaktadir. Ancak zaman agisindan hammadde veya satin alinan pargalann
elde bulunabilmesi igin bir satis tahminlemesine ihtiyag olacaktir.

Musteri siparisi, siparise gore (retim ortaminda ana talep kaynagidir.
Stoga Uretim ortaminda ise miusteri talebinin g6z Oniinde bulundurulmasi,
gergek talep ile tahminler arasindaki kiyaslamaya bagh olarak sart degildir.

Eger talep toplam tahminin pargasi ise, dagitim merkezlerinden
tahminlenen satiglar talebi g6z 6niinde bulundurulmahidir. E§er dagitim talebi
(distribution demand) zaman dilimleri cinsinden tahminleniyorsa ve organize
olmus bir dadiim ihtiyag sistemi tarafindan raporlaniyorsa toplam satis
tahmininin bir ayarlamaya ihtiyaci olacaktir.

Arzu edilen emniyet stogu siireg ici envanter seviyesi ve Uriin hurda
kayiplar ise dteki talep kaynaklan olarak diistindlebilir.

23.2.2 Ana Cizelge Ayarlamalan

Ana gizelge beklenen yapim plani ya da detayh retim planidir. Basit
olarak beklenen talebi zaman dilimlerine gore gizelgelemek gergekgi degildir.
Uretim parti biiytklikleri de (lot size) goz 6niinde bulundurulmalidir. Uriin talebi
haftada 50 birim olabilir ama en kiiglik pratik parti biiyGilgi 150 birimdir. Ana
Uretim cizelgesi 3 haftada bir siklikla 150’ser birimlik ihtiyaci yansitmalidir.
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Ana Uretim cizelgesi talebinin en agir ayarlamalan, sistemin yeterli
kapasitenin bulunmadiini sdyledigi andir. Bu durumda fason Gretim, fazla
galisma vs. gibi ¢éziimler g6z dniinde bulundurabilir.

Talebin daha hafif bir ayarlamasi yiik dengeleme amacini tasimaktadir.
Belirli bir zaman dilimindeki asin ylkleme, agirt yiki eksik ylkli dénemlere
kaydirarak ayarlanabilir. Bdylece toplam yiik ddnemler arasinda dengeli bir
sekilde dagitiimig olacaktir.

Parti bilytilgiine bagh olarak talep sikhigi ayarlamasi Ana Uretim Cizelgesi
mantii ile otomatik olarak ele alinabilir ancak yiikk dengeleme ve kapasite
ayarlama islemi ydnetimin inisiyatiflerine ihtiyag duyabilir.

2.3.3 Regete Planlamasindan Faydalanma

2.3.3.1  Imalat Ortamu

Ana cizelgeleme igin Urlin regetesi yapisal stratejisinin belirlenmesinde
hem Urinin dogasi hem de imalat ortami g6z 6niinde bulundurulmaldir.
Goreceli olarak birkag parcadan ve basit bir {rln regetesinden olusan
tamamlanmamig bir (rlin sadece iriin seviyesinde takip edilecektir. Daha
karmagik Urlinler icin, ana gizelgeden faydalanmak igin Uriin yapisi imalat
ortamina bagldir. Burada bahsedilen imalat ortami {ig gesittir:

1. Stoga Uretim yapmak; buradaki son {riinler normalde sinirli sayidadir.
Bilesen ve hammadde sayisi {ir(ine baghdr

2. Siparise gdre montaj; buradaki Griin hatti daha az sayidaki hammadde ve alt
montaj pargalar tarafindan (retilen gok sayida son {riin bulunduracaktir. Bu
ortamda ana alt montaj parcalan modil olarak adlandinimaktadir (moddler
Grln recetesi). Modiiller sayl bakimindan az olmasina ragmen onlari

olusturan pargalar ise sayica ¢ok daha fazladir. Otomobil Gretimi bunun igin
drnek olarak verilebilir.
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3. Siparige gore (retim; burada Griin regetesi nispeten daha basittir veya daha
az sayidaki alt montaj ya da hammaddeden olusan genisletilmis son iriin
hattina sahiptir. Buna 6rnek olarak da sipatise gére mobilya imal edilmesi
verilebilir.

2.3.3.2 Ana Uretim Cizelge Seviyesi

Stoga {iretim ortaminda, ana (retim cizelgesi son Urline dayandiriir ve
bunun igin {iriin regetesine yarar saglar. Son (riin veya son montaj gizelgesi
ayni seviyede ve ayni triine dayal olacaktir. Siparise gére montaj ortaminda
Urtin regetesi ana cizelgeleme modiler ya da alt montaj diizeyde olacaktir. Bu
durumda kullanilan Griin yapisi modiiler ve ortak parcalar recetesine ihtiyag
duyar. Ana liretim ¢izelgesi planianan regeteleri kullanmasina kargin son montaj
gizelgesi iriin regetesine dayall olacaktir. Siparigse iiretim ortami ana Uretim
gizelgesine bilesen/hammadde seviyesinde ihtiyag duyacaktir. Yine son montaj
ya da son irin gizelgesi (iriin recetesine dayah olacaktir,

Asagidaki Sekil 2-1, ana Uretim cizelgesi(AUG) ve son montaj(SM)
iliskilerini Gretim ortami icinde 6érneklemektedir.(Toomey,1996; 51)

Son Uriinler SM & AUC SM SM
A
AUC
AUC
Az sayidaki son iiriin Ortak Alt Montajlar Cok Sayida Son Uriin
(Stoga Uretim) (Siparise Gore Montaj) (Siparise Gore Uretim)

Sekil 2-1 Uretim ortarminda AUG ve SM iliskileri
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Sekil 2-2 ise ayni lretim hattindaki geleneksel Griin yapisi ile modiiler
yaplyt karsilastirmaktadir. (Stonebraker, 1991) Coklu kombinasyona bagl
olarak, 7680 cesit saat dretilebilir. Uriin yapisint kullanan son bilesen
seviyesindeki ana ¢izelgeleme 7680 kalemin tahminlemesine ve kontroliine
ihtiyag duyacaktir. Modiiler seviyedeki ve modiiler yapidaki ana gizelgeleme 44
kalemin tahmin ve kontroliine ihtiyag duyacaktir.
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Sekil 2-2 Geleneksel yap ile modiler yapinin karstlastirimasi.
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23.3.3 Son Montaj Uygulamalan

Ana (retim gizelgesi beklenen yapi veya son {riin plani olmasina karsin,
son montaj cizelgesi (veya son (rlin gizelgesi) planin gergek uygulamasidir. Son
montaj gizelgesi, miisteri siparislerine veya stok ihtiyaglarina dayal olabilir. Eger
ana Uretim gizelgesi (irlin regetesi son {irlin seviyesinde ise, son montaj cizelgesi
ana Uretim gizelgesi ile kolayca karsilastinlabilir. Eger ana dretim gizelgesi
modiiller, ortak parcalar ve/veya bilesenleri kullanan plan regetelerine dayali ise
son montaj gizelgesi ana lretim ¢izelgesi ile uyumiagtinimalidir. Son montaj
gizelgesi, ana Uretim (izelgesinden dUretilen ihtiyaclar ile uyumlu olmak
zorundadr.

Ana {iretim cizelgesi planlama regetelerine dayall olmasina karsin, son
montaj ¢izelgesi, Urlin maliyetlerinin yani sira bilesen veya alt montaj
parcalarinin sipariglerinin toplanmasi igin tek seviyeli {riin regetesine ihtiyag
duyar. Son montaj gizelgesinin &n siiresi mimkiin oldugu kadar kisa ve kiiglik
zaman dilimleri cinsinden ifade edilebilir olmalidir. Son montaj Uriinleri oldukca
farklt olabilir. Siparis giris sisteminin giktisinin son montaj gizelgesi Urin
regetesine dontstiriimesi coguniukia biyik gabalar ister.

2.3.4 Ana Uretim Gizelgesinin Yénetimi

23.4.1  Isleyis

Ana Uretim cizelgesi tahminienen faaliyet, planianan stok ile bekienen
{riind karsilastinr. Tablo 2-1, 10 Haftalik planlama ufkundaki tahminlenen satig
miktarlanni, 300 birimlik parti biiyliklGgi, baslangicta 120 birimlik stok miktan
ve her donemdeki tahminlenen eldeki stok miktar igin ddnemsel bazdaki
hesaplan gostermektedir. 9. Haftanin sonundaki planlanan eldeki stok miktan
-30 birimdir. Bu nedenden dolaylr hazirlanan bu planin yeniden gézden
geciriimesine ihtiyag vardir,
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Tablo 2-1 10 Haftalik planlama ufku igin AUC Plani;

Haftalar
1 2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 |10
Tahmin 100 {100 [100 {100 {100 {100 [150 {150 {150 {150
Eldeki Miktar {320 | 220 {120 |320 {220 [120 |270 |120 |{-30 |120
AUC 300 300 300 300

Parti blylkltugt 300, Eldeki Miktar 120 birim

Tablo 2-2 miisteri sipariglerini de iceren AUC planini temsil etmektedir. 1.
Haftaya dikkatle bakildiinda miisteri sipariglerinin tahminlenen eldeki stok
miktar olarak distnlidigi goérilir. Bu yonetsel bir karar olarak algiianmalidir.
Birinci haftadan sonra miigteri siparigleri veya tahminlerin daha fazlasini
kullanarak eldeki stok miktart hesabini yapmak da yine bir ydnetsel karar
olabilmektedir.

Tablo 2-2 Siparisferi iceren AUC Plani

Haftalar
1 2 3 |4 5 6 7 8
Tahmin 25 |25 |25 |25 |25 |25 |25 |25
Siparigler 23 |27 |17 |8
Eldeki Miktar 17 |90 (65 |40 (15 [90 |65 |40
AUC 100 100
Parti biiydilgii 100 birim, Eldeki Miktar 40 birim

Zaman dilimli hesaplamalar ileriye do§ru ve MRP isleyisi ile ayni olmasina
ragmen ana Uretim cizelgesinin bilgisayar sistemi yerine ydnetim tarafindan
takip edilmesinin gerektigi tavsiye edilmektedir. Sabitlenmis ana (retim
gizelgesi, bilgisayar sisteminin siparis miktar ve zamanini degistirmesine izin
vermeyen bir tekniktir. (Toomey,1996; 54)
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23.4.2 Vaat Edilen Uretim Miktan (Availabe-to-Promise:ATP)

ATP hesabi, ana (retim cizelgesine dayanarak, yeni bir misteriye vaat
edilebilecek {riin miktarini gdsterir. ATP ana (retim ¢izelgesi ile misteri
sipariglerini kargilagtirir. ATP, ilk zaman diliminde ve ana Uretim gizelgesinin
bulundugu her zaman diliminde hesaplanir.

flk zaman diliminde, ATP eldeki stok miktari ile miisteri sipariglerinin
farkina esittir. Ana Uretim ¢izelgesinin bulundugu diger donemlerde ise ana
tretim ¢izelgesi ile 0 zaman dilimindeki miisteri siparigleri ve ondan sonraki ana
Uretim cizelgesi girdisine kadar olan biitliin miigteri siparigleri toplami arasindaki
farka esittir.

Eder hesaplanan ATP dederi herhangi bir dénemde negatif olarak
hesaplanirsa bu deder sifir olarak alinir ve bir onceki donemdeki ATP degeri
bulunan negatif deger kadar azaltilir. ATP hesaplan Tablo 2-3'te goriilmektedir.

Tablo 2-3 ATP hesaplari
Haftalar
1 2 3 |4 5 6 7 8

Tahmin 25 |25 25 |25 |25 25 [25 [25
Siparigler 23 27 17 {8
Eideki Miktar 17 |90 |65 (40 |15 |90 |65 |40
ATP 17 48 100
AUC 100 100
Siparig biiylkligl 100 birim, Eldeki Miktar 40 birim

2.3.4.3 Ana Cizelgeleyici

Isletme igindeki biitiin organizasyon ana iretim cizelgesinin sorumlulugu
altindadir. Pazarlama tahminleri girdi olarak verecektir, mihendislik Griin
regetesini hazirlayacaktir, imalat b&limi planlan gelistirerek uygulayacaklardir.
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Ancak ana (retim cizelgesinin ginluk olarak takibinin sorumlulugunu bir ana
cizelgeleyici Uistlenecektir.

Ana (retim gizelgesinin siirekli olarak bakiminin yapiimasi asagidakilerin
garanti edilmesi agisindan gereklidir:

1. Tahminler, planlandig gibi degerlendiriliyor
2. Ana Uretim gizelgesi siparisleri gizelge (izerindedir,
3. Kapasite yliklemeleri gergekgidir.

Eder yukandakilerden biri ya da birkagi planlandigi gibi olmazsa,
Gizelgeleyici, biitiin imalat sistemini analiz ederek yeniden cizelgeleme yapmak
zorundadir.
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3 MRPIPNIN PLANLAMA FONKSIYONLARI
3.1 MALZEME [HTIYAG PLANLAMA (MRP)

3.1.1 MRP, Mantigi Ve Kavramlar

3.1.1.1 Tanim

Isletmelerdeki envanter planlama ybneticilerinin, Uretim planiama
bolimiinden aldiklari ve genellikie giin bazinda iretilecek {riinleri belirleyen
dénemsel bazdaki bilgiler, ilgili ddnemlerdeki (retimin gergeklestirilebilmesi icin
hangi malzeme ve hammaddelerden ne zaman gerektigi, ne kadar gerektigi,
siparislerin ne zaman verilmesi gerektigi gibi bilgileri saglamasi agisindan gerekii
temel planlama verilerini olusturacaktir. Ancak imalat isletmeleri genel olarak
birden fazla Uriin Uretimi yoluna giderler. Bu Uriinler de kendi iclerinde 6zellikleri
(modelleri) itibanyla birbirlerinden aynlirlar. Bunun sonucunda 6zellikleri
itibariyla esas (iriin ¢esidinden daha fazla sayida Uiriin ortaya gikacaktir ki, bu da
~ etkin bir planlama sistemine sahip olmayan envanter ydneticileri icin bu {riinlere
iligkin malzeme ve hammaddelerin planlfamasini gok zor hatta imkansiz hale
getirecektir. MRP sistemi bu gibi durumiarda uygulanabilecek en etkin planlama
sistemlerinden birisidir.

MRP (Material Requirements Planning), malzeme ihtiyag planlamasidir.
Ancak bu, cok genel bir tanimlama olmaktadir. Daha agiklayici bir tanimlama
yapiimasi istenirse; MRP, bir igletmenin dretimde kullandigi hammadde,
malzeme ve yart mamuliin, {rlnlerin mdlgteriye teslim tarihleri, siparis ve
envanter yonetimi politikalan ve diger {iretim amaglart da gdz 6niine alinarak,
envanter maliyetlerini de optimize edecek gekilde dbénemler bazinda
planlanmasidir.

Uriin sayisinin cok ve cesitli, Grlin bilesen sayisinin ve (retim kademe
sayisinin fazla oldugu durumlarda MRP sistemi, gerekli alt yapisinin iyi bir
sekilde hazirlanmasi kosuluyla oldukga kullanigh ve hizli bir sistem olacaktir. Bu
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alt yapilardan kastedilen, giincel Griin agac bilgileri, envanter durum bilgileri ve
eksiksiz Uretim programi bilgileridir.

MRP, igletme diizeyinde etkin bir malzeme planlama ve siparis sistemini
gergekiestirerek hem dodru parcanin dogru zamanda teminini hem igletme
igindeki diger planlama bolimlerinin etkin galismasini, hem de miisterilerin
taleplerinin zamaninda ve eksiksiz olarak karsilanmasini saglayacaktir.

3.1.1.2 Amag

Her sistem gibi MRP sistemi de belirli girdileri, belirli amaglara ulasmak igin
arzu edilen giktilara déniistiir. MRP'nin ana amaglan sdyle Ozetlenebilir: (Acar,
1991)

1-Planlanmis ve denetlenen envanterier.

2-Miimkiin minimum envanterle calismay: saglamak.

3-Uretim, sevkiyat ve satin alma faaliyetierini planlamak, ¢izelgeleme ve
kontrol igin énceliklerin tespit edilmesi,

4-Tim envanter birimleri bazinda donemier itibariyle brit ve net
ihtiyaglarinin tespit edilmesi ve bu yolla gergekgi bir envanter yonetimi igin
bilgi Uretilmesi,

5-Gelecede doniik bir bakis agisi olusturma. Yani planlanan sipariglerin
projeksiyonu yoluyla kapasite planlamasinin yapiimasi.

3.1.13 MRP Sisteminde Girdiler

MRP sisteminin etkin bir gsekilde isleyebilmesi igin asagidaki girdilerin
eksiksiz olarak saglanmis olmasi gerekmektedir:

Planiama dénemi i¢in hazirlanmig ana Uretim plani,

Tum envanter birimlerini igeren envanter durumu bilgileri kitiga,
Her operasyon igin islem siiresi,

Malzemeler icin temin siireleri,

Uriin agaclan bilgileri kitiigi,

o v bk Wb

Planlanmig ve/veya acilmig sipariglerin miktar ve zamanlari,
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7. Bagimsiz talep elemanlan (bagka bir deyisle misteri talebiyle belirlenen
elemanlar) igin, planlama doneminde tahmini talep miktarlarinin
belirlenmesi. Talep tahminleri, mdgsteri siparislerini degerlendirerek de
yapilabilir.

8. Belirli operasyonlar icin stz konusu olan muhtemel fire oranlarinin
belirlenmesi. ’

Bu girdiler temelde su {i¢ ana baslik etrafinda toplanabilir:

a)Ana Uretim plani,

b)Uriin agaglan bilgileri,

c)Envanter durumu bilgileridir.
3.1.14 MRP Sisteminin Ciktilan

MRP sisteminden elde edilen giktilar asadidaki gibidir:

1. Siiregelen zaman ddneminde . siparis vermek icin her parganin siparis
verilme miktarini gisteren veriler.

2. Ana (retim ¢izelgesi olurlu ise gelecekteki siparis miktar ve zamanlarini
gdsteren planh siparig bilgileri.

3. Aciimis siparislerdeki miktarlarda degisme olacaksa buna iliskin revizyon
bilgileri.

4. Degistiriimesi gereken siparis bilgilerini ve siparig tarihlerini gdsteren
yeniden planlama bilgileri.

5. Planlama ufku iginde daha uzun zaman gerektiren net ihtiyaglardan
dolay iptal edilen veya askiya alinan biitlin pargalara iligkin bilgiler.

MRP ayni zamanda miisteri sipariglerinin olurlu teslim tarihlerine iligkin
raporlar da hazirlar. Potansiyel bir musteri siparisi ana (retim cizelgesine
girdiginde, sistem {retim isleminde yeterli &n siire ve malzeme bulunabilirligini
her Uretim dizeyinde tespit etmek igin envanter ve stok yeterliligini kontrol
eder. Eger kapasite durumlari da g6z Oniine alinirsa, sistem bu olagandisi
siparigler icin alternatif (retim zamanlarni da gbsterecektir. (IBM Modiiler
Egitim Semineri, Caligma Kitabr)
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3.1.2 Uriin Tanim

Uretimi  planiayabilmek igin bitmis driinlerin  detayl bir sekilde
tanimlanmasi  gerekmektedir. Uriin regetesi, Griinin imalinde kullanilan
bilegenlerin, {irliniin her asamasindaki kullanim miktarini yapisal olarak gosteren
bir listedir. Uriin regetesindeki her bir bilesenin de ayrintili olarak tanimianmasi
gereklidir. Her bir bilegenin (iretimde gegirdigi asamalar ise siire¢ yonlendirme
dosyalarinda bulunmalidir. Yonlendirme dosyalarinda ihtiyag duyulan veriler
tretimin kendi dogasindan elde edilir. Siireg yonlendirme dosyalarindaki bilgiler,
planlama ile uygulama arasindaki en dnemli bag oldugundan Gretimin saglikli
isleyebilmesi igin dnemlidir.

3.1.2.1 Malzeme Tanimu

Uretim siirecinde tanimlanabilen her tekil bilesen tekil bir numara (kod)
tagimalidir. Eger bir hammadde satin alindi, isiendi ve daha sonra Uretimde
kullarlan doért renkten bir tanesi ile boyandi ise bu islemler icin 6 adet kod
numarasina ihtiyag vardir. Buna benzer bir durum Sekil 3-1'de gosterilmektedir.
(Toomey,1996; 26)

Birinci seviyedeki boyama asamasinda dort adet boyali parganin sekil ve
maliyetleri ayni olacagindan tek bir par¢ca kodu ile de ifade edilebilirdi. Ancak
stok sistemi buradaki ayrimi kontrol edemeyecedinden onerilen bu sistem etkin
bir sekilde galismayacaktir. Eger hammadde isleme den sonra kisa siireli de olsa
stok olarak tutulmaktaysa bir parga numarasina ihtiyag olacaktir. Ancak
hammadde iglendikten sonra boyanip stoga génderiliyorsa isleme igin ayrica bir
parga numarast gerekmeyebilir. Buna iliskin drin agaa Sekil 3-2'de
gorilmektedir. (Toomey,1996; 26)
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Bovama Siyah Mavi Sari Kirmizi .
oy Parca No Parca No Parca No Parca No | 1. Seviye
3 4 5 B <)
I I |
isleme Parca No 2. Seviye
2
3. Seviye
Hammadde Pargla No 4
Sekil 3-1 Ug Seviyeli Urtin Tanimlamast
Siyah Mavi Sari Kirmiz)
Parga No Parca No Parca No Parca No
3 4 5 6
Parca No

1

Sekil 3-2 Iki Seviyeli Uriin Adaci

Sekil 3-2'deki Uriin tamimiamasinda da goriild{igi gibi bir Gncekinden
farkli olarak Uriin regetesinde ve bilesen takibinde bir parca azalacaktir. Bu

sadece slrecgte uygulanacak olan yéntemin (riin regetesini nasil etkileyecegini
gbsteren kiglik bir érnektir.

3.1.2.2  Uriin Regetesi

Uriin regetesini genel olarak, iretimin sekli ve yapisina iliskin bilgileri de
bulunduran bir malzeme listesi olarak tanimlayabiliriz.
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Tek seviyeli Uriin regetesi bitmis Griinii ve bilegenlerini Gretime girecek
miktarlariyla birlikte gdsterir. Bundan dolayr bitmis Griin ve bilesenleri olmak
lizere iki seviyelidir. Cok seviyeli Uriin regetesi ise bitmis UrlinG, ara Griinieri, alt
montajlan ve hammaddeleri {retime girecek olan miktarlariyla birlikte asama
asama gdsteren bir listedir, Buradaki sistemde iki seviye arasinda baba-ogul
iligkisi bulunmaktadir.

Urlin receteleri tasarm mihendisligince haziflanip takip edilmektedir.
Ortaya cikarilan (riin regetesi tasarim mihendisinin bakis agisina baglidir.
imalat islemlerine baglh olarak, Griiniin yapisi ve ozellikleri degismemesine
ragmen {riin recetesinin yapisi degisebilir. Uriin yapisinda zaman iginde
meydana gelen degisikiikler, tasarim mihendislidi tarafindan, basta planiama
béliimleri olmak lizere diger boliimlere iletilmelidir. Uriin adaa bilgilerinin siirekii
olarak en gtincel haliyle tutulmas! gerekmektedir. Bunun saglanmasi giincelligini
kaybetmis maizeme ve bilesenler igin planiama asamasinda vakit kaybini, satin
alma asamasinda ise nakit kaybini dnleyecektir.

Uriini tamimlayan ve Uriini olusturan parga, montaj ve alt montajlarin
listesini iceren miihendislik dokiimani, malzeme fisi olarak tanimlanir. Malzeme

fislerinin sematik olarak gosterilmesi sonucunda (riin agac elde edilir.

Uriin agaa bilgilerinde, hangi bilesen, maizeme veya hammaddeden
Uretimin hangi asamasinda ne kadar kullanilacagina iliskin bilgiler bulunur. Bu
bilgiler MRP'nin 6nemli bilgilerini olusturur. Bu bilgilere dayanarak Uretimin daha
sonraki agamalarinda devreye girecek olan malzeme, hammadde ve/veya yari
mamullerin planlanmasi yapilir ve bu sayede malzeme ve/veya hammaddelerin
sadece gerekli oldugu zamanda temin ediimesi saglanr.
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3.1.2.2.1 Uriin Regetesinin Gerekliligi

Uriin regetesi sunlarin yapiimasinda gereklidir:(Toomey,1996; 29)

1.

Uriin tahminlemesinde kolaylk. Eder bir Grin 4 ana modiilden
meydana geliyorsa bu modiillerin gesitli kombinasyonlan 81 son Uriin
ortaya gikmasi olasidir(3*3*3*3). Modiiler seviyede tahminleme 81
Uriin yerine 12 {ir{inin(3+3+3+3) tahminlemesini saglayacaktir. Eger
Urin regetesi modiler degilse onceliklie modiler yapilmast
gerekmektedir.

Ana (izelgelemede Kolaylik. Tahminleme sirasinda daha az kalem
bulunmas: planin daha isler olmasini saglayacaktir.

. Imalat Islemlerinde Tutarlik. Eger bir alt montaj parcasi imalat

isleminde gercekten ayn bir agama ise alt montaj islemi ayn bir
asama olarak Urlin regetesinde belirtiimelidir.

Uriin Maliyetlendirifmesine Temel. Paketleme gibi bazi islemier (iretim
kontrolliine dahil edilmemis olsa da maliyetlendirme igin Grin
regetesinde bulunmaldir.

. Siparis Kayitlan ve Son Montaj (izelgelemesi. Tahminleme ve ana

gizelgelemenin modiler seviyede olsa bile, misteri siparigini model
numarasina gore yapabilir ve son montaj cizelgesine 6zgii olmalidir.

3.1.2.2.2 Cok Seviyeli Uriin Regetesi

Bir Urlin regetesindeki seviye sayisi tirinlin kompleksliginin bir fonksiyonu
olacaktir. Bir bilesen uUrtin regetesinde birden fazla seviyede degisik miktarlarda

bulunabilir. Uriin regetesine verilebilecek basit bir rnek olarak masa lambasi
montajina iliskin regete Sekil 3-3'te (Toomey,1996; 30) verilmigtir.
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Masa lambasi 15 bilesenden olusmasina ragmen bunlardan 3 tanesi alt
montajdir. Uriin regetesinde dért seviye oldu§u goriiimektedir. Eger imalat bir
islem zincirinde, ara uriinler stoga génderilmeden gergeklestirilebilecek olsaydi,
alt montajlar ortadan kalkacak ve {iriin regetesi tek asamadan olusacakti. Buna
iligkin Grlin regetesi ise Sekil 3-4'te goriilmektedir. (Toomey,1996; 30)

3.1.22.3 Hayalet Uriin Regetesi

Efer imalat slreci Sekil 3-3'te goriilen alt montajlarin eliminasyonu
uygun olsa bile ek stok ihtiyacina kargin alt montajlarin parga numaralan elimine
edilemez. Alt montajlar Urlin regetesinde kalirlar ve hayali (irlin regeteler olarak
kodlanirlar. Hayali pargalar Griin regetesinde kalsa bile MRP onlarin gercekte
olmadiini diigiinecektir. On sireler sifir, siparis bilyiikligii parca basina stok
(lot for lot) olarak iglem gdrecektir. Eger hayali alt montajlarda stok bulunursa
sistem alt montajin var oldugunu diigiinerek bilesenlerini azaltmak isteyecektir.

3.1.2.3  Uriin Regetesinin Planlanmasi

Urtintin dogasi iriin regetesinin planlama amaclan icin en iyi sekilde
olmasini zorunlu kilacaktir. E§er son dirtin birgok 6zellik diisiiniilmeksizin gdreceli
olarak karmagik degilse, riin regetesinin yapisi Sekil 3-3'tekine ve 3-4'tekine
benzeyecektir. Eger son iriin 6zellikleri tirlinii gesitlenmeye zorlamakta ise (son
urin ozellii secenekli ise) bu durumlarda modiiler {iriin receteleri kullanimasi
daha uygun olmaktadir. Buradaki her bir modiil otomobil motoru gibi birer ana
alt montaj gibi diglinlimektedir. Diger bir recete planiamasi ise bir Griin ya da
urdn ailesinin bitlin ortak pargalaninin ortak parga listelerinin gikanimasidir. Bu
da ortak pargalar listesi olarak bilinmektedir. Modiiler recete ile ortak pargalar
regetesinin birlegimi ise siiper regete olarak adlandirihir.

Sekil 3-4'deki masa lambasi Grnedi recetesi yeniden yapilandinidiginda
Urtin gesitlendiriimesi agadidaki gibi olabilecektir:

Golgelik=3—12,14,16 inch
Iskelet=3—Altin kaplama, giimiis kaplama, cam
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Alt tabla=1

izolasyon=1

Izolasyon vidasi=1

Golgelik dirsegi=1

Baslik siisli=1

Duy=2__tek ydnlii ve ¢ yénli
Kablo=1

Fis=1

Duy haznesi=1

Masa fambalarinin olasi kombinasyonu sayisi 18'dir
(3*3*1*1*1*1*12*%1*1*1) ve bunun igin 18 adet Urlin regetesi bulunacaktir.

Yeniden yapilandirma ile olusturulan moduler iriin regetesi Sekil 3-5'te
gorllmektedir. (Toomey,1996; 33)

Golgelik Govde Duy Ortak
Montaj Montaji Pargalar
| | Govde || Duy | |Golgelik

Dirsedi
Alt Kablo Bashk
| Tabla N — SCI§SU
| |izolasyon || Fis
1 Izolasyon || Duy
Vidasi Haznesi

Sekil 3-5 Masa Lambasi modiilleri



Secgenekler:

Golgelik=3

Govde Montaji=3

Duy Montaji=2

Ortak Pargalar=Toplam lamba sayisi

18 cgesit masa lambasinin planlanmasi yerine modiler yapi 8 kalem
Grtiniin planlanmasini ve kontroliinii saglayacaktir. Ilave yeniden yapilandirma
ortak pargalarin yapilandirmasini  gergeklestirecektir. Ortak pargalarin
tahminlenmesi ise moddler olarak planlanan masa lambalarinin toplami ile
saflanacaktir. Ortak parcalar fazla olursa emniyet stogu olarak
kullanilabilmektedir.

3.1.24  Siire¢ Yonlendirme

Bir Urlin ya da bilesenin nasil retilecegine iliskin gerekli detaylar
ydnlendirme dosyalarinda bulunur. Temel bilgiler, gergeklestirilecek islemlerin
hangi sirada ve hangi ig istasyonlarinda yapilacagidir. Malzemeyi islemenin yani
sira hazirlik ve ¢calisma zamanlar da bu dosyalarda bulunur.

Yonlendirme verileri kapasite planlamada ve at6lye planlama ve kontrol
sistemlerinde  kullaniimaktadir.  Uriin  regetesinde olduu gibi islem
yonlendirmelerinde de basitlestirmelere yonelik gabalar bulunmaktadir ancak
yonlendirme sadece gerekli islemi kaydetmekten ibarettir. Yonlendirmeleri
azaltmanin en iyi yolu ig basitlestirme ve standartlastirmadir.

Tablo 3-1 bir parganin imalati icin fonksiyonel veya boliimsel olarak
organize edilmis bir ig istasyonunda islem y&nlendirmeye bir &rnektir. Eger
malzeme kendisine tahsis edilmig bir is istasyonunda (retilecek olsa idi
yoniendirme Tablo 3-2'de goriildigu gibi daha az detayl olacakti. Detayli bir

yonlendirme, Uretim igin bliylk miktarlarda cizelge kontrol faaliyetini gerekli
kilard.
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Tablo 3-1 Atdlye ydnlendirme dosyasi

Parga No. X0XXX Kilavuz Blok

Islem Galisma fs Merkezi Galisma Zamani Hazirhk Zaman
Departmani saat/100

10 Kesme 102 0,8 0,6

20 Delme 204 2,4 0,4

30 Delme 205 3,1 0,2

40 Tornalama 301 1,1 0,5

50 Kontrol 602 0,4 0,1

Tablo 3-2 Tahsisli is merkezi ydnlendirme
Parga no. XXXX Kilavuz Blok

. . . Saat Basina Cikt

Is Istasyonu Istasyon No Atanan Operatdrier Orani Saysi
13

Blok imalaty 482 2 25
32

3.1.3 Stok Yonetimi

Stok yonetimi 6zel Grlin yada {retim kalemlerinin arzu edilen stok

verilecek ve devam eden aktiviteler nasil

Ozelliklerinin diglndlmesini gerektirmektedir.

kontrol

Envanter yonetiminde iki faaliyet s6z konusudur:

-Satin alma (satin alma emri)

-Uretim (is emri)

seviyesini takip etmektir. Arzu edilen stok seviyesi, miisteri hizmetlerinin ve
envanter yatinm maliyetlerinin bir fonksiyonudur. Parametreler bir kez
tanimlandiktan sonra istenenler, ne kadar siparis verilecek, ne zaman siparis
edilecek sorularinin
cevaplaridir. Amag, en iyi stok ydnetimi aktivite ve tekniklerini belirlemektir.

Arzu edilen stok seviyesinin belirlenmesi her bir Griin veya malzeme kaleminin
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Bu faaliyetler igin gerekli veri elemanlan sunlardir: (Acar, 1991)
a) S6z konusu envanter biriminin kod nosu,
b) Siparis miktari,
¢) Siparig veriime tarihi,
d) Siparigin teslim tarihi.
Satin alinan envanter birimleri igin siparig faaliyeti iki asamada gergeklesir:
1-Envanter kontrol tarafindan satin almaya génderilen siparis emri.
2-Satin alma tarafindan saticiya génderilen siparis emri.
Diger taraftan envanter yénetiminde eski bir islemin diizeltiimesi de énemli
bir fonksiyondur. Bu faaliyet su durumlarda s6z konusudur:
-Siparis miktarini artirma/azaltma,
-Siparigin iptal edilmesi,siparis tarihinin 6ne/ ileriye alinmasi,
-Siparisin belirsiz bir tarihe ertelenmesi

MRP, tim envanter birimlerinin net ihtiyaclarini tespit eder, zaman
boyutunda birimleri takip eder ve ihtiyaglanin tam olarak karsilanip
kargilanamadigint denetler. Genelde MRP kapasite kisitlarina karsi duyarl
dedildir. Bagka bir deyisle sistemin planladigi Gretim miktarlan igin kapasite
yeterli olmayabilir. MRP, “belirli bir Gretim planini gerceklestirmek icin ne, ne
zaman ve ne kadar gereklidir” sorusunu cevaplayan bir sistemdir.

3.1.3.1 Nitelikleri
Kullanim:

Bir malzemenin kullanim dodasi siirekii ya da kesikli olabilir. Kuilanmimi
kontrol eden faktdrler (iriin piyasalan ve imalat ihtiyaclandir. Pazara siiriilen
Urdn stogu miigteri yénelimli olmasina kargin malzeme stogu {iriin ydnelimlidir.
Urtin dagitiminin temel hedefi musteriye hizmet iken, imalat stoklarinin temeli
Uretim ortaminda bir sonraki Uretim asamasinda kullaniiacak olan envanteri
hazir bulundurmaktir. Imalat sisteminin son amac ise Gretim hizi ile satis hizi
arasindaki koordinasyonu saglamaktir.
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Maliyet

Envanter belirli diglilere gore (zaman yada miktar) siirekli gbézden
gecirilmelidir. Eger tek biri riin {retiliyorsa bunu saglamak kolaydir. Malzeme,
iscilik ve fazla mesai vs gercek maliyetleri bir araya getirilir ve gercek birim
maliyet, toplam maliyetin Uretilen birim Urlin sayisina bélinmesiyle ortaya
cikarihr. Daha sonra stoklar stoktaki Griin miktariyla gergek birim maliyet
carpilarak degerlenir. Gergek maliyet yontemi, eger birgok Uriin Gretiliyorsa gok
asamah bir sekilde retiliyorsa pratik ve etkin bir yontem degildir. Bu durumda
kullanilacak yontemlerden birisi standart maliyetiendirme sistemi olabilir.

Miisteri Hizmetleri

Eger {irlin pazarlarda satilacaksa (yani imalat ortamindaki son Griin ise),
arzu edilen hizmet seviyesi belirlenmelidir. Eger (riin yine imalat ortaminda
kullanifacaksa, sonraki Gretim asamasi miugteri olarak digiindliir ve istenen
hizmet seviyesi buna gbre belirlenir. Dlglik hizmet diizeyi pazarlarda mdisteri
kaybina yol agarken, (retim ortaminda ise Uretimin durmasina, malzeme
eksikligine vs yol acar. Hizmet dizeyleri temelde tahminleme hatalarindan, satin
alma veya {Uretim zamanlanndaki hatalardan ve kalite sorunlarindan
kaynaklanmaktadir. Eger bu sorunlar diizeltilemiyorsa isietme emniyet stogu
bulundurma ya da emniyet 6n siireleri koyma yoluna gidecektir. Ancak her iki
durumda da igletme agin stokla ¢alisacaktir.

Siparig Biiyiikliigii (Lot Size)

Satin alinan ya da dretilen envanter miktan stoklan etkiler ve siparis
blyUkiGgl belirlemede kullanilan tekniklere bagh olarak degisir. Siparis
blyUkiigl kontrol eden temel faktdrler iki karsit goriisteditler. Siparig
biiylkliginiin kiclkligini isteyen faktor envanter tasima maliyetidir. Biiyiik
siparig blyUklGglinii isteyen faktdr ise isletme igindeki ya da tedarikgideki siparig
hazirk maliyetidir. Cogu siparig biiyiikltigli saptama metotian envanter tagima
maliyetleri ile siparig hazirhk maliyetleri arasinda bir denge bulma cabasindadir.
Siparis verme sikligi kullamim hizi, ile siparig bly(kiiginin bir fonksiyonudur.



3.1.3.2  Oriin

Stok kontroliinde uygun aktiviteler ve ydntemieri belirlemek igin kontrol
edilecek Uriinlerin dodas! tanimlanmalidir:

Bitmis Uriinler—Bitmis {riin miisteriye sunulmaya hazir triin anlamindadr.

Bitmig Urlinin imalatt ve stok politikalari pazar tahminlerine ve dolayisiyla
misteriye baghdir. Bitmis Girinler dagitim kanallar ile misteriye sunulur.

imalat Kalemleri—Bu kalemler son {iretimi icin imalat ortaminda gerekli olan
malzemelerdir. Imalat kalemleri hammaddelerden ya da imalat ortaminda
uretilen ara Urtnlerden meydana gelmektedir. Bunlar tamamlanmis ya da
halen uretimde olabilirler.

Servis ya da Onarim Kalemleri—Bunlar yine iriin bilegimindeki alt montaj

pargalandiriar. Ancak bununia birlikte Girlin dzelligine de sahip olarak pazara
sunulurfar.

3.1.3.3  Uriin Talebi

Bitmis bir Urlniin gergek veya beklenen talebi tahminlemelere, miisteri
sipariglerine veya bunlarin bir bilesimine baghidir. Bu tiir bir talep bagimsiz talep
olarak adlandinlir ve Uretim ortamindaki herhangi bir hammadde veya alt
montaj parcanin talebinden bagimsizdir. Imalat kalemlerine olan talep ise
badimii taleptir ve bir imalat kalemine olan talep, bir iist seviyedeki ara (riin
talebine ve en Ustte de bitmig Urline olan talebe bagimiidir. Ara {riin ya da
hammaddeye olan talep driin regetesi bilgileri kullarularak saptanir.

imalat kalemlerine olan bagimh talep kesikli olmasina karsin bitmis
drdnlere olan bagimsiz talep ise stireklidir. Bunun sebebi ise {iriin regetesi de
goz 6niline alinarak imalat kalemleri igin siparis blyiikiigi saptanmasidir.
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3.1.34 Kontrol Sistemleri

Bitmis driinlere olan talep ile imalat ortamindaki kalemlere iligkin talepler

dogasi geregi farkh oldudu igin, bunlara uygulanacak stok kontrol sistemleri de
farkh olmalidir.

1. Slrekli kullanim oranina sahip bitmis Uriinler(bagimsiz talep) icin
yeniden siparis verme noktasi (reorder point) sistemi kullanimaktadir.

2. Sirekli kullamm oranina sahip olmayan bitmis Uriinler ve servis
urdnleri igin zaman-fazil siparis noktasi sistemi kullaniimaktadir.

3. Bagimh talebe sahip imalat kalemleri igin MRP  sistemi
kullaniimaktadir.

4, Imalat etkinliklerinin depolarla iligkili olan dallarinda DRP (distribution
requirements  planning:  drdn  dagitim  planlamasi)  sistemi
kullanmimaktadir.

3.1.35 Yeniden Siparis Noktasi

Yeniden siparis noktasi dnceden belirlenen stok seviyesidir. Bu noktada
eldeki stok miktari ile siparig verilmis olan miktarin toplami yeniden stoga ihtiyag
duyulan noktaya esit olmaktadir.

Yeniden siparis verme noktasinin hesabi asadidaki sekildedir:
Yeniden Siparig Noktasi=Temin siiresi boyunca bekienen talep+Emniyet Stodu
Temin siresi ise asadidakilerin toplamindan olusur:

1. Tedarikgi veya imalat 6n siiresi

2. Ginlik, haftalik veya aylik olarak stoklan gdzden gecirme donemleri

3. Satinalma emri ve atdlye siparig hazirlik zamani

4. Teslim alma ve kontrol én siireleri

Emniyet stodu karmagik istatistiksel formiiller ile belirlenebilir. Oteki
yandan emniyet stogu oOnceden belirlenen zaman periyodunun (zerindeki
beklenen talebin (izerinde sabit bir miktar da olabilir.
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3.1.4 Siparis Yénetimi
Bir siparigi planlamak igin gunlar bilinmelidir. (Acar, 1991)
1) Siparisin gerekli oldugu tarih
2) Siparig miktar
3) Siparig 6n stiresi (temin siiresi)

Malzeme ihtiyag planlama siireci basitge su sekilde sematize edilebilir:

BRUT IHTIYACLARIN SAPTANMASI

l

u KULLANILABILIR MIKTARA GORE

NET IHTIYAGLARIN
BELIRLENMESH

!

TEMIN SURESINE GORE AYARLAMA= >
PLANLI SIPARIS AGMA TARIHI

!

PARTI BUYUKLUGU SAPTAMA
KURALLARININ UYGULANMASI

I

DONEMLER BAZINDA PLANLI SIPARIS
MIKTARI

Sekil 3-6 Malzeme Ihtiyac Planlama Stireci ve Planiy Siparisler

Burada planh siparis agma tarihi siparigin tamamlanmasi gereken tarihten
temin stresinin gikarnimasiyla hesaplanir.

Siparis miktarinin  saptanmasi igin parti biyiikiigi saptama
yontemlerinden yararlaniir. Parti biiyikiGgl saptamaktaki amag toplam
envanter maliyetierini minimize etmektir. Parti bliyGkligii saptama ydntemlerini
kullanarak, igletme daha ekonomik miktarlarda siparis verecektir.
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isietmenin en ekonomik siparig miktarini saptamak igin her pargaya iliskin
siparigle ilgili su verilere ihtiyac olacaktir:

a) Siparis 6n siiresi

b) Siparis verme maliyeti (hazirlik maliyeti)

¢) Envanter elde bulundurma maliyeti

d) Yilik ortalama kullamim miktan

e) Parca bazinda satici bilgileri

Siparis miktarini  tespit etmek igin birgok ydntem ve algoritma
gelistirilmistir. Bu yontem ve algoritmalarin isletmede segimi, isletmenin Gretim
yontemine, parga sayisina, parcalarin kullanim miktarina, kullanim degerine ve
en Onemlisi isletmenin siparig politikasina baghdir. Siklikla kullanilan siparis
miktari tespit etme ydntemleri sunlardir:

1. Ekonomik Siparig Miktan Metodu (Economic Order Quantity)
2. Kesikli Siparig Miktari Metodu (The Lot For Lot Method)

3. Sabit Siparig Miktari Metodu (Fixed Order Quantity Method)
4. Sabit Siparig Dénemi Metodu (Fixed Order Period Method)

3.1.5 MRP Hesaplamalan
MRP yonetimi stoklarla ilgili agsagidaki bilgilere ihtiyag duyar:

1. Planlama dénemi baginda elde bulunan miktar,

2. Mevcut stoklardan gegmis donem planlamasina ait olan halihazirda
ayrilmis miktar,

3. Giiven stok miktari,

Planlama donemi icinde stoga girmesi planlanan miktarlar(ddnemler
bazinda) MRP, envanter durumu bilgilerine her malzeme,hammadde ve yan
mamule iliskin doénemler bazinda net ihtiyaglarin hesaplanabilmesi igin ihtiyag
duymaktadir. Net ihtiyag, biitiin envanter durumlan gézden gecirildikten sonra

52



bir parcaya olan gergek ihtiyag miktandir. Net ihtiyaglar temel olarak su basit
esitlikle hesaplanmaktadir:

N(t)=B(t)-{E(t)-A(t)-G(t)}-P(t) Burada:

t: Planlama donemi

N(t): Net ihtiyag

B(t): Briit ihtiyag

E(t): Eldeki mevcut stok miktar

A(t): Mevcut stogun igindeki ayrilmig miktar
G(t): Giiven stok diizeyi

P(t): Planlanan siparig girisi

Buradaki terminolojide adi gegen terimlerin agiklanmasi gerekmektedir:
3.1.5.1  Briit Ihtiyag B(t)

Malzeme planlamasindaki ilk adim, briit ihtiyaclarin tespit edilmesidir. Briit
intiyaglar; ihtiyaglarin  gelecekteki satis talebini karsilayacak sekilde
planlanmasidir. Bir son {riine iligkin briit ihtiyaclanin saptanmasi, satis talebinin
gbzden gegirilmesini bu satig talebini karsilayacak briit ihtiyaclarin bulunmasini
gerektirir. Bir malzeme, hammadde veya yan mamule iliskin briit ihtiyaclar tarih
ve miktanyla tanimlanmalidir. MRP'de son (iriine olan brit ihtiyaglar, bu {rline
olan talep bildirimine esit kabul edilir.

3.1.5.2 Eldeki Mevcut Stok Miktan E(t)

Eldeki mevcut stok diizeyi su anda ilgili mamul, yar mamul, hammadde
veya malzemenin igletmede halihazirda bulunan miktandir. Bu miktar
hesaplanirken igletmede bulunan biitiin yari mamil ve malzeme ambarlarindaki,
Uretim yerlerindeki mevcut stok miktarlan g6z 6niine alinmalidr.

3.153 Aynilmisg Stok A(t)

Ayriimig stok, mevcut vyirirlikteki planlama faaliyetince ayarlanmis
halihazirda Uretiimekte olan {riin igin aynlmig, yan mamul veya malzeme
ambarlarindaki stok miktardir.
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3.1.5.4  Giiven Stok G(t)

Isletme y®neticileri, stok tilkenme, siparis gelmeme riski, ilgili malzeme
veya hammaddenin ileriki donemde fiyatinin artmasi gibi tehlikelere karsin
intiyatl olmak isterler. Bunun igin ilgili Uretim bilegenlerinden, belli miktarda,
mevcut Uretim faaliyetinin diginda, stokta bulundurulmasi yoluna gidilir. MRP
sisteminin etkin olarak isleyebilmesi igin dénemler bazinda tutulacak giiven stok
dizeyleri MRP'ye veri olarak iletiimelidir. Aksi takdirde isletmede ilgili
sebeplerden dolay! yukanda bahsedilen olumsuziuklarin yasanmasi kaginiimaz
olacaktir. Bununla birlikte given stodu, MRP sisteminde ihtiyaclarin oldu§undan
fazla gobriilmesine yol acar ki bu da istenmeyen bir durumdur. MRP sisteminde
envanter birimleri bazinda talep tahmini yapiimasi s6z konusu degildir. Verilen
ana Uretim planina gore birimlere olan talebin sabit ve kesin oldugu kabul edilir.
" Bu durumda séz konusu olabilecek problemler sisteme sadece ana iretim
bazinda dahil edilebilirler. Diger bir deyisle sadece son iriinler bazinda giivenlik
stoklari sbz konusu olabilir.

3.1.5.5 Planh Girisler P(t)

Buradaki miktarlar ileriki donemlerde stoda girmesi daha ©nceden
planlanmig girigleri belirtir. Bunun gibi , malzeme planlamasi sonucunda bir
sonraki doneme devreden stok miktar, sonraki dénem igin planlanmis girig
olacaktir.

Net ihtiyaglarin tespiti ile ilgili, konunun agiklanmasina y6nelik bir 6rnek
asagidaki Tablo 3-3te verilmistir.



Tablo 3-3 Net ihtiyaglarin tesbiti

Parca Adi:

Dénemier 28/5/1996 23/6/1996 27/6/1996 18/7/1996
Briit ihtiyaglar | 100 100 100 100
Guvenlik Stogu | 15 30

Planli Siparigler 10 95 25

Eldeki Miktar 10

Ayrilmis Miktar

Net ihtiyaglar |90 105 5 105

Planls Siparig | 100 200 100 200
Miktan

Planh Siparig | 25/5/1996 20/6/1996 24/6/1996 15/7/1996
Acma Tarihi

Temin Siiresi : 3 Siparis

Gin Miktan:100 birim

3.1.6 MRP’de Yeniden Planlama

MRP sisteminin igletiminde iki temel segenek vardir. Bunlar, yeniden
yaratma ve net degisim yaklagimlan. Yeniden yaratma ve net degisim
yontemleri arasindaki temel farklar su iki konudadir:

1) Yeniden planlamanin sikhg
2) Yeniden planlama gevrimini tetikleyen olay

3.16.1 Yeniden Yaratma Yontemi

Yeniden yaratma genellikle, zerinde anlasmaya variimis bir cizelge yada
planlanin tamam {izerinde yapilir. Bu ydntemin Ustinligi, bilgi islem olanaginin
daha verimii kullanimasini saglamasidir. Olasi bir sirlamaysa, yeniden
planlamanin normal bir isleme gizelgesi {izerinde yapiimasi ve deisen Uretim

durumu gereksinimleri tarafindan y&nlendiriimeyebilmesidir. (IBM Modiiler
Seminer Notlan, Calisma Kitab)

Yeniden yaratma ybnteminde, yeniden planlama, ana lretim ¢izelgesinin
bilgi islem gevrimine sokulmasiyla baglatilir. Net degisim ydntemindeyse,
yeniden planlama gevrimini, bir malzemeye iligkin plani etkileyen etmenlerdeki
herhangi bir degisiklik tetikleyebilir. Bu degisiklikler sunlar olabilir:
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i) Parti blyikl(igl saptama yontemlerinde yapilan degisikiikler
i) Teknik degisiklikler
iii) Stok hareketieri

Yeniden yaraticc MRP, ana {retim ¢izelgesi ile baglar. Ve toplam olarak
bltiin Uriin adacim, gegerli oncelikleri ortaya gikarmak igin yeniden tarar, Net
ihtiyaglar ve planli siparigler tamamen ayni zamanda birlikte planianirlar.

Bunun igin yeniden yaratma yaklagimi,ana Uretim gizelgesindeki her parca
icin komple bir analiz gerektirir. Tim bu islemler bilgisayarda seri bir sekilde
gerceklestirilir. Bitln bu islemler genig gapta veri iglemeyi gerektirir. Bundan
dolay! yeniden yaratma sistemleri codunlukia haftalik, seyrek olarak da aylik
yeniden yaratma yaklagimlari icin kullanilir,

3.1.6.2  Net Degisim Yontemi

Net degisim ydntemi -yeniden yaratma yontemiyle karsilastiriidiginda-
gerektigi gibi yeniden planlamaya olanak verir; ancak bunun olas! bir sonucu,
bilgi islem verimliliginin azalmasidir.

Net degisim yaklagiminda, MRP bilgileri stirekii olarak bilgisayarda depo
edilir. Plansiz bir durumla kargilagildigi zaman (yeni bir miigteri siparigi, geg
kalmig veya siparig verme zamani gok daha ileride olacak siparigler, hurda ve
stok kaybi veya Uriin aJacinda ortaya gikan degisiklikler gibi plansiziikiar),
sadece bu dedigiklikten etkilenen pargalar yeniden planlanir. Bu sistem
plansiziiklara aninda tepki verir. islemler gogunlukla giin bazinda ve planlamalar
ise glinagin olarak yapilir. (IBM Moddiler Seminer Notlari, Calisma Kitabi)
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3.2 KAPASITE PLANLAMA

MRP'nin basarh olarak isletilmesi planlama icin ihtiyag duyulan
kapasitenin tamamen anlagilmasina baglidir. Kapasite analizi stratejik planlama
asamasinda baglatihr ve i istasyonlarindaki operasyon seviyelerinde
sonlandiriir. Sekil 3-7 (Bihun, Musolf, 1985) kapasite planlama hiyerargisini

gostermektedir.

Oncelikli Kapasite
Planlama Planlama
Gegerli Kilar

Uretim Kaynak
Planlama (* Planlama
Ana Kaba
Uretim < Kapasite
gizelgeleme | Planlama

Kapasite

MRP < ihtiyag

Planlama

Oncelikli Kapasite

Planlama Kontrolii

Uretim el Besleme: Girdi/Gikts

Aktivite > Kontrolii
Kontrolii

Sekil 3-7 Kapasite-dncelikler iliskisi

3.2.1 Stratejik Planlama

En st seviyeli kapasite planlama uzun dénemii isletme plani Uzerinde
yapilandirihr. Buradaki zaman donemi, nakit ihtiyaglan, ilave binalar, sermaye
ihtiyacl ve bazi durumlarda &zel yeteneklere sahip iggiict ihtiyaglarimi planlamak
icin gereklidir. Bu seviyedeki kaynak yonetim teknigi kaynak ihtiyaglarini
planlamaktir ve toplam planlanmig satiglar ile tanimlanmig {riin gruplarini temel
alacaktir. Bu seviyedeki ihtiyaglanin tahminlenmesi, kritik kaynaklarin (darbogaz)
arttirilmasi ve 6n hesaplanna (proration) dayal olacaktir. Bu 6n hesap teknigi
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CPOF (Capacity Planning Using Overall Factors: Tim Faktorleri Kullanarak
Kapasite Planlama) olarak bilinir.

Uzun donemli kapasite planlamaya iliskin bir érnek olarak éniimiizdeki 5
yil boyunca tahminlenen %15 satig artig orani ile gerit makinesi imalatt
verilebilir. Mevcut satislar seviyesi yilda 1700 makinedir ve gelecek yilin tahmini
2000 makinedir (%15 artis orani ile). Isietme mevcut durumda tahmini olarak
%60 kapasite ile caligmaktadir. TUm isletmenin kapasitesi Uzerindeki 5 yillik
tahmin degerleri Tablo 3-4'de gériilmektedir. Kaynak planlama 6niimiizdeki 3 yil
icinde tiim isletme kapasitesinden daha fazla bir kapasiteye ihtiyag duyulacagini
gbstermektedir.

Tablo 3-4 Tahminlenen isletme kapasitesi

Yillar
Mevcut 1 2 3 4 5
Makine Satislan 1700 2000 2300 2650 3050 3500
Isletme Kapasitesi % 60 70 81v 93 107 123

Kapasite planlamada sonraki asama orta vadeli (yaklagik 2 yillik plan)
tretim planint gegerliliginin analizini yapmaktir. Iik analiz Griin ailesi veya grubu
ile kritik(kilit) kaynaklann 6n hesabina dayali olacaktir. Serit makinesi imalati
orneginde asagidaki kaynaklarinin kritik oldugunu varsayalim:

1. Nakit veya envanter yatirimi
2. Isgici
3. Torna tezgahi

Iki yilhk dénemin 3'er aylik bslimlerinde Griin grubu tahmini Tablo 3-5 te
gorilmektedir. Orta dénemli tahmin analizi kaynaklar regetesinden (irin
grubundaki bir birimlik Grtint Uretebilmek igin kilit kaynaklara ne kadar ihtiyag
duyulacagini gosteren bir liste) gergeklestirilir. Serit makinesi igin kilit kaynak
regetesi Urlin grubu Tablo 3-6'da listelenmigtir.
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Tablo 3-5 Iki yillik talep tahminleri

3'er Aylik Tahminler

1 2 3 4 5 6 7 8
Biiyiik Gelik Atki Makinesi 50 50 50 50 50 50 50 50
Kiiglik Celik Atki Makinesi 235 250 250 265 265 270 280 285
Plastik Atki Makinesi 115 125 125 135 135 155 195 215

Tablo 3-6 Kilit kaynakiar regetesi

Stok Yatinmian Isgiici Torna Tezgahi
Uriin Grubu (Dolar) (Saat) (Saat)
Biiylik Celik Atki Makinesi 10000 175 2,0
Kiiglik Celik Atki Makinesi 6000 125 2,5
Plastik Atki Makinesi 3000 100 6,0
Tablo 3-7 Uriin grubu patlamasi
3'er Aylik Ddnemler
1 2 3 4 5 6 7 8
Stok Yatinmiari (*1000 Dolar)
Biiyiik Celik Makinesi 500 500 500 500 500 500 500 500
Kiiglik Celik Makinesi 1408 1500 1500 1588 1588 1620 1680 1708
Plastik Makinesi 344 376 376 404 404 464 584 644
TOPLAM 2252 2376 2376 2492 2492 2584 2764 2852
Isgiicli (Saat)
Biiyiik Celik Makinesi 8750 8750 8750 8750 8750 8750 8750 8750
Kiiglik Celik Makinesi 29375 31250 31250 33125 33125 33750 35000 35625
Plastik Makinesi 11500 12500 12500 13500 13500 15500 19500 21500
TOPLAM 41745 52500 52500 55375 55375 58000 63250 65875
Torna Tezgahi (Saat)
Biylk Celik Makinesi 100 100 100 100 100 100 100 100
Kugiik Celik Makinesi 588 625 625 663 663 675 700 712
Plastik Makinesi 690 750 750 810 810 930 1170 1290
TOPLAM 1378 1475 1475 1573 1573 1705 1970 2102

Kaynaklar regetesine dayali olan dirlin grubu

tahmininin patlamasi

(explosion), Tablo 3-7'de gorildugl gibi kaynak ihtiyaclar belirler. Bu orta
ddnemli kaynak planlama agagidakileri planlamaktir:
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1. Gelecek 2 yil igerisinde, envanter yatinmian yaklasik olarak 600,000%
artacaktir.

2. Her bir galisan icin her 3 ayda 500 saatlik ¢alismaya dayanarak,
gelecek 2 yil iginde tahmini isglicli 84 isgiden 132'ye cikacaktir.

3. Mevcut torna tezgahi is merkezi, her biri her Ug aylik dénemde 840
saatlik calisma kapasitesine sahip olan iki adet makine icermektedir.
6. Ug ay itibaryla, is yiikii kapasitenin {istiine gikacaktir ve {iglincii bir
makine daha is merkezine eklenmelidir ya da dis kaynaklan kullanmak
(fason) vs. alternatif ¢dzlimler getirilmelidir.

3.2.2 Kaynaklar Regetesi

Atk makinesi analizinin orta vadeli planlama asamasinda faydalanilan kilit
kaynaklarin regetesi, kaynaklar regetesi igin iyi bir 6rnektir. Kaynaklar regetesi
kaba kapasite planlamasinda da kullanilmaktadir. Kaynak regetesindeki detay
seviyesi ve yapisi agagidakilere dayalidir: (Toomey,1996; 97)

1. Hangi kilit kaynaklarin gereklili§i gdz Oniinde bulundurulmaldir?
Planlayici ve uygulayic bagarih bir plan igin her kritik olarak diisiiniilen
her kaynag: yapilandirabilir.

2. Planlamanin hangi seviyesi g6z 6niinde bulundurulmalidir? Kaba
kapasite planlama agamasi ana Uretim gizelgesindeki bilesenlerle
iligkili olan regete gerektirmesine ragmen, uzun vadeli ya da orta
vadeli planiama igin kilit kaynak regetesi genis iiriin yelpazesi ile iliskili
olacaktir.

Her bir Kkilit kaynak kullanimi  zaman asamali  olarak
gergeklestirileceginden Tablo 3-6, donemsel bazda kaynak kullaniminda yalniz
bagina gok fazla bir ey ifade etmeyecektir. Eer makine satislarindan énceki
ikinci Gg aylik dénemde gereken stok igin ilave finansman ve kaynaklar temin
edilirse makine Grlin grup profili Tablo 3-8'de gdsterildidi gibi olacaktir. Yine bu
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profile iliskin zaman agamall kaynak planlamasi ise Tablo 3-9'da goriildigu gibi
olacaktir.

Tablo 3-8 Kaynak Profili
Satis Tarihinden Onceki 3'er Aylik Dénemler

Kaynaklar 2 1 0
Stok Yatinmlari ($)

Biiylik Celik Makineler 10000

Kiigiik Celik Makineler 6000

Plastik Makineler 3000
isglicti (Saat)

Biiyiik Celik Makineler 175

Kiiglik Celik Makineler 125

Plastik Makineler 100
Torna Tezgahi (Saat)

Biiyiik Celik Makineler 2,0

Kiiglik Celik Makineler 2,5

Plastik Makineler 6,0

Kaynak profilini temel alan kaynak planiama yaklasimi kaynak regetesi
patlamasiyla karsilastinldiginda asagidaki farklar gériilmektedir:

1. Stok yatimmlarindaki 600000$'hk artis 2 yil yerine 1,5 yil iginde
gerceklesecek.

2. 132 Isciye olan ihtiyag sekizinci 3 ay yerine yedinci 3 ay icinde ortaya
gikacaktir.

3. llave torna tezgahi kapasitesine altinci 3 ay yerine besinci 3 ay icinde
ihtiyag duyulacaktir.

Kapasite planlan kaynak artinmimi igaret ettiginde asagidaki faktérlerin
g6z 6niinde bulundurulmasi gerekir:

1. Arttinlan faaliyet diizeyi kalici olacak midir?
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2. Intiyag duyulan kapasite 6lgli birimi ile mevcut kapasite 8icli birimi
uyumlu mu? Efer kaynak regetesi standart makine saatleri cinsinden
ifade ediliyorsa, mevcut kullanilabilir kapasite ¢izelgelenmis saatler

cinsinden ifade edilmemelidir.

3. Zaman dilimleri aylik ya da (g aylik donemleri kapsadiinda, bu zaman
dilimleri icinde mevcut kapasite, talep dedisimlerine izin verecek midir?
Eger bir is merkezi talebi haftadan haftaya %20 dedisirse, 3 ayhk
dénemler igin planianan %90 kapasite kullanim orani dogru bir gizelge

ayarlamasina izin vermeyecektir.

Tablo 3-9 Zaman asamall drin grup patlamasi

3'er Aylik Ddnemler
1 2 3 4 5 6 7 8

Stok Yatinmlan ($)

Biiyiik Celik Makineler 500 500 500 500 500 500
Kiigiik Celik Makineler ~ 1500 1588 1588 1620 1680 1708
Plastik Makineler 376 404 404 464 584 644
TOPLAM 2376 2492 2492 2584 2764 2852
Isgiicii (Saat)
Biiylik Cellk Makineler 8750 8750 8750 8750 8750 8750 8750
Kiiglik Celik Makineler 31250 31250 33125 33125 33750 35000 35625
Plastik Makineler 12500 12500 13500 13500 15500 19500 21500
TOPLAM 52500 52500 55375 55375 58000 63250 65875
Torna Tezgahi (Saat)
Bilyiik Celik Makineler 100 100 100 100 100 100 100
Kiigiik Celik Makineler 625 625 663 663 675 700 712
Plastik Makineler 750 750 810 810 930 1170 1290
TOPLAM 1475 1475 1573 1573 1705 1970 2102

3.2.3 Kaba Kapasite Planlama (RCCP)

Kaba kapasite planlama terimi ana iretim cizelgesini gegerli kilmak icin
bir kapasite teknigidir. Bu baglamda kaba kapasite planlama asagidakilere
ihtiyag duymaktadir: (Toomey,1996; 99)
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1. Kaynaklar regetesi, ana cizelgedeki bilesenlere veya ana Uretim
Gizelgesindeki gruplara dayall olmalidir.

2. Eger siparis biyukligl intiyag kadar siparis ise (lot for lot) kaynak
profili zaman dilimleri haftalik ana lretim gizelgesi ile ayni olmalidir.

3. Eger tretim miktarlan biiylk ise ve haftalik ihtiyaglar ile dogrudan
iligkili dedilse, kaynak profili haftalar ya da aylar cinsinden ifade
edilimelidir ve ana Uretim cizelgesi ihtiyaglan da benzer zaman
dilimleri geklinde gruplandirdimalidir. Bu durumda kullaniabilir
kapasite haftalik talep degisimlerini karsilayabilmek icin yeterince
fazla olmahdir. Ana (iretim gizelgesi dizeyindeki kaba kapasite
planlama, Uretim seviyesindeki kaynak planlamadan daha detayh
bilgiler vermesine ragmen, mevcut durumdaki stok diizeyi
diginilmedidinden, zaman dilimleri daha bliyik oldugundan, talep
gereksinimini tam olarak planlayamaz.

Uglincii altr ay icin ana Uretim cizelgesi 12 haftalik zaman diliminde
gosterilmigtir. Ancak kaba kapasite amaglan icin planlama donemleri dérder
haftalik zaman dilimleri olarak gruplanmigtir. Uretim planinda kullanilan zaman
dilimi 3 ay iken kaba kapasite plani igin zaman dilimleri 2'ser ayliktir. Kaba
kapasite planlama sonuglan Tablo 3-10'da gériilmektedir.

Torna is merkezinin kullanilabilir kapasitesi her (g aylik zaman dilimi igin
1680 makine saati olarak tahmin edildi. Bu donemde dretim plani ise 1475
birimdir. Yine de daha detayl kaba kapasite plani Haziran ayinda bir problem
oldugunu gdstermektedir. Bu ayda talep 590 birim olmasina karsin kapasite 560
(1680/3) olarak hesaplanmigtir. Bu probleme ¢8ziim olarak ana (retim

Gizelgesinin yeniden ayarlanmasi, fazla calisma ya da ilave kaynak bulunmasi
disundlebilir.
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Tablo 3-10 Kaba kapasite planiama patlamasi

Haftalik Ana Uretim Cizelgesi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Biiyiik Celik Makineler 10 10 10
Kiiglik Celik Makineler 20 20 20 40 20 20 20 20 20 20 20 20
Plastik Makineler 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Ayhk Ana Uretim Gizelgesi
Temmuz Agustos Eylil
Biiyiik Celik Makineler 10 20 10
Kiiglik Celik Makineler 80 100 80
Plastik Makineler 40 50 40
Ayhk Torna Tezgahi Kapasiteleri (Saat)
Mayis Haziran Temmuz
Biiyiik Gelik Makineler 20 40 20
Kiigiik Celik Makineler 200 250 200
Plastik Makineler 240 300 240
TOPLAM 460 590 460

3.2.4 Kapasite Intiyaglan Planlama (CRP)

Kapasite ihtiyag planlama, MRP tarafindan gikarilan ihtiyaglari iiretebilmek
icin ihtiyag duyulan kaynaklarin planlanmasi ve kontroliidiir. Kapasite ihtiyag
planlama, MRP'nin hammadde ve bilesenlerin durumunu géstermesi gibi, bir is
merkezinin  kapasite durumunu gosteren bir alt sistemdir. Eger atolye
Gizelgelerinin diizglin bigimde islemesi isteniyorsa kapasite ihtiyag planlamaya
ihtiya¢ duyulur. Bir kapasite durumu ortaya koyarak planlama gevriminin(loop)
bir bélimU kapatilir. Kapasite problemlerine tepki vermek yerine, sorumlu kisiler
bu problemleri énceden sezinleyerek hentliz zaman varken ¢oziimleyebilirler.

Kapasite ihtiyag planlama sistemi kapasite ihtiyaclarini gosteren bir
aractir ve kapasite problemlerini ¢dzmeye calismaz. Kapasite problemierini
gbzmeye galigan sistemlere 6rnek olarak sonlu yiikleme sistemi verilebilir. Sonlu
ya da sinirli yikleme terimi is istasyonlarina belirttikleri kapasite kadar is
yliklenecedi anlamini  tagimaktadir. Igletmelerdeki sonlu cizelgeleme



sistemlerindeki geligmeler sonlu yiiklemeden ziyade daha iyi maizeme ve
kapasite planlamadan dolay! olmaktadir.

Kapasite ihtiyaglan hem planlanmis hem de yayinianmis siparigler
kullanilarak hesaplanir. Yayinlanmig siparisler icin kapasite ihtiyaglan atolye
Gizelgeleme ve raporlama sisteminden cikanimaktadir. Bitln siparigler igin
detayl cizelgeler, ydnlendirme dosyalar (routing files), parti biytkliikleri (lot
sizes) ve ig istasyonu dosyalarina dayanmaktadir. Yayinlanmis ve planlanmis bu
gizelgelere, dogru zaman dilimlerinde her bir is istasyonunun yiikiin ayarlamak
igin ihtiyag duyulmaktadir. Kaba kapasite planlama ana Uretim gizelgesini gegerli
kilmak icin kullanilirken, kapasite ihtiyag planlama ise malzeme ihtiyag planiama
sistemini gegerli kimak igin kullaniimaktadir. Oyleyse kapasite ihtiyag
planlamanin zaman dilimleri MRP ile ayni olmalidir. (Toomey,1996; 100)

3.24.1 Kullan:labilir Kapasite

Kapasite, ig¢inin, makinenin veya is istasyonunun belitli bir zaman
dilimindeki ig yapabilme yetenegi olarak ifade edilir. Normal 6l¢ii birimi standart
saattir. Kullanilabilir kapasite formilii

Kullanilabilir Kapasite = Kullanilabilir Zaman X Faydalanma Orani X Etkinlik

Kullanilabilir kapasite bir is igin gizelgelenmis saatlerdir. Haftada 5 gtin,
ginde 8 saat iki vardiya olarak galisan {ig makineli ig istasyonu 240 (3*5*8*2)
saat kullanilabilir kapasiteye sahiptir.

Makine faydalanma oranmi makinenin gergekten calistigi saatlerin toplam
makine zamanina oranidir. Aradaki fark makinenin gesitli sebeplerden dolay
durmasindan kaynaklanmaktadir.

Etkinlik faktéri makinenin onun igin ayarlanan standart performansi ile
beklenen performansini  karsilagtinr. Bu faktdr operatériin yetenegine,
malzemeye ve iglemeye baglidir. Etkinlik formaild,

Etkinlik = Standart Uretim Saati / Atanan Gercek Saat
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Eger yukanda adi gegen 240 saat caligabilen is istasyonunda etkinli
faktorliniin %110 ve faydalanma oraninin %80 oldugu varsayilirsa is
istasyonunun haftalik kapasitesi

240*1,1*0,8 = 211 saat bulunacaktir.

3.2.4.2 s Yiikii Hesabi

Ihtiyag duyulan kapasite (is yiikii) hesabi hem agik(yayinlamis) hem de
planlanmis  siparigleri gz ©niinde bulundurur. Planlanmis siparisler geriye
dogru ya da ileriye dogru cizelgelemeyi kullanarak cizelgelenir. Her bir
operasyonun 0n siiresi parca biykliiklerine (lot sizes), birim islem zamanina,
hazirlik zamanina ve is istasyonundaki kuyruga baglidir. Zaman dilimi cinsinden
is yiki sadece hazirlik zamani ve islem zamanindan ibarettir. Clink{i sadece bu
operasyonlar ig istasyonunun kapasitesini kullanir. Bekleme, kuyruk ve malzeme
hareketi vs. ise kapasiteyi kullanmazlar, sadece bos zamanlan kullaniriar.

Mevcut
Kapasit
S apasite
A
A
T
L Planls
' Plani Pianlt
E Agik Slparisler Siparigler { Siparigier
R |Siparisler Plant | Pianh | Plank | Planh
Acik Ack Ack Siparigler | Siparisler | Siparigler | Siparisler
1 2 3 4 5 6 7 8

Sekil 3-8 Is istasyonu yiikleme profili

I5 istasyonlan ve zaman dilimleri itibartyla agik ve planlanmig siparigler
listelenerek istasyonu profili geligtirilir ve daha sonra mevcut kapasite ile
kargilagtinlir. MRP kapasitenin sonsuz oldugunu varsaydijindan asin ya da eksik
ylklemeler beklenebilir. Eger detayli is istasyonu profilleri kabul edilebilir ve
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yapilabilir ise MRP'nin giktilar kabul edilir ve Kapal Cevri MRP iglemi tamamianig
olur. Sekil 3-8 is istasyonu profiline iyi bir rnek olugturur.

100 birimlik bir siparisin 2,0 saatlik bir hazirlik zamanina, 0,1 saat/birim
isleme zamanina sahip oldugunu, is merkezinde ise 2 ginlik (8 sat/gin) bir
kuyruk payi, 4 saatlik bekleme zamani, 4 saat malzeme hareket zaman
oldugunu varsayalim. s istasyonunun is yiikii 100*0,1=10 saat galisma +2 saat
hazirhk=12 saat olacaktir. Iigili operasyon icin gizelgelenen 6n siire ise 16 saat
kuyruk+10 saat galisma+4 saat bekleme+4 saat hareket=34 saat bulunur.

3.2.5 Kapasite Yonetimi
3.25.1  On Siire ve Kuyruk Kontrolii

Her bir operasyonun &n siiresi kuyruk (is istasyonunda bekleme siiresi),
bekleme (tasinma esnasindaki bekleme siiresi) ve hareket (bir sonraki
operasyona tasinirken gecen zaman) siirelerinin toplamina esittir. Hazirhk ve
calisma zamanlan kapasiteyi kullanan elemanlar olmalarina ragmen toplam ©n
stirenin kiiglik bir parcasi (%5-20) kadardir. Tablo 3-11, 6 islemli bir
yonlendirmeye 6rnektir.

Tablo 3-11 Yénlendirme Ornedi

Hazirhk zamam  Gahigma Zamam  Kuyruk Toleransi

Operasyon Is istasyonu (Saat) (Saat) (Giin)
010 100 0,5 0,5 2
020 200 1,0 3,0 3
030 300 0,5 2,5 3
040 400 0,5 1,5 2
050 500 0,5 1,5 2
060 600 0,5 3,5 3

Her bir ig istasyonu igin kuyruk toleransi isienmek igin bekleyen is
sayisina baghdir. Is istasyonlanna gelen islerin tamamlanma siirelerinde
olugabilecek rasgele degiskenlikler bir siparis kuyruu gerektirir. Eger amag
makinelerden yiiksek oranda faydalanmak ise o takdirde kuyruk toleransinin
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oldukga yliksek olmasi gerekir. Cilinkii bu takdirde makinelerin is bekleme
zamani en aza inecektir. Kuyrugu azaltmak ise 6n slireyi ve islem goren is
sayisini azaltacak ve esnekligi arttiracaktir. Parti biyikliklerinin (lot size) ve is
istasyonlarina isin gelmesinin rasgele degiskenlik gosterdigi varsayilirsa kuyrugu
azaltmanin tek vyolu biitin gelen isler icin kapasitenin bulunabilifigini
saglamaktir. Bu ise makine faydalanma oranini digiirecektir. Bu nedenden
dolayr kapasite faydalanma orani ile kuyruk toleransi arasinda bir denge
kurulmasi gerekmektedir.

3.2.5.2 Girdi-Cikti Kontrolii

Bir is istasyonuna gelen gergek is girdisi kapasite ihtiyag planiama sistemi
tarafindan planlanan girdi ile kargilagtirilir. Girdiler arasindaki fark is
istasyonunda bir 6nceki gelen isin erken veya ge¢ olarak tamamlanmasinda
ortaya ¢ikan degigkenliklerden dolayidir. Makine bozulmalari, parca yoklugu vs.
uretim problemlerinden dolayt giktilar planlanandan daha az olabilir, Bunun gibi

kuyrukta beklemeyi azaltacak gabalardan dolayl giktilar planlanandan fazla
olabilir.

Girdi-giktilar1 izlemenin amaci is istasyonundaki isin kapasite plani ile
uyumunu kontrol etmektir. Agin yliklenmis bir is istasyonu geg teslimatiara,
islem yapilan ig oraminin artmasina sebep olmasina karsin is yiikii az olan bir is
istasyonu ise etkin olmayan imalata sebep olacaktir. Bu kontroliin gerekliligi is
istasyonundaki kapasite problemlerinin ortaya gikariimasi agisindan gereklidir.

Girdi-gikti verileri giinliik ya da haftalik ofarak takip edilebilir. Tablo 3-12,
standart saatler cinsinden dort haftalik girdi/gikti kayitlarina bir rnektir.
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Tablo 3-12 Girdi-gikti kontrolii

Haftalar
1 2 3 4
Planl Girdi 110 115 135 130
Gergek Girdi 120 120 130 140
Kiim{ilatif Sapma +10 +15 +10 +20
Planh Cikt 115 115 130 135
Gergek Ciktt 110 120 125 130
Kiimiilatif Sapma -5 0 -5 -10

Arzu edilen tolerans=10
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3.3 MALZEME PLANININ UYGULANMASI

3.3.1 Atélye (Job-Shop) Cizelgeleme

MRP sistemi bir plan olusturdugunda, geriye kalan, is planin
uygulanmasidir. Kapasitenin dodru bir sekilde géz o6niinde bulunduruimas
gelistirilen planin uygulanabilir olmasini saglar. Ancak uygulama agsamasi
ozellikle atdlyede cok ugrastinci olabilir. Onceki bdlimlerde bahsedildigi gibi
MRP imalat iglemlerindeki karmagik yapi ve zaman asamali bagimh talep
iliskilerinde yardimci olmak igin gelistirilmistir. Karmagik yapi atflye iglemlerinde
daha Ust derecede ortaya ¢gikmaktadir.

Bir atblye (job shop) Uretken kaynaklarin fonksiyonlarina, gesitli parca
bliyUkliklerine (lot size) ve yénlendirme (routing) galismalarina gére organize
edildigi imalat islemlerinin bir grubu olarak tammlanir. imal edilen son iiriin
genelde isletme iginde imal edilen veya satin alinan birkag bilesenin montaji ile
aretilir. Uriin yapisinda da belirtildigi gibi bir bilesen de yine fabrikada imal
edilen ya da satin ahnan bilesenlerin montaji ile retilmektedir. Atélye
uygulamalari, son Uriinlerin montaj edilmesi yerine tek pargadan olugtugunda
da uygulanabilir. MRP'nin uygulanmasi baganili montaj, satinalma ve imalat
iglemlerine ihtiyag duyacaktir Ana (retim cizelgesi MRP'yi y6nlendirmektedir,
MRP ise tedarikgilerden temin edilecek olan bilesen ve hammaddeleri tedarik
eden saticilara siparig vermek igin satinalma sipariglerini yayinlamaktadir.
Atdlyedeki ig istasyonlart igin gerekli olan is emirleri de yine MRP tarafindan
planlanmaktadir. Son montaj cizelgesi de ana Uretim gizelgesi ya da miisteri
siparislerince ortaya gikarilan talep gereksinimlerine bagl olmaktadir.

3.3.1.1 Montaj Cizelgeleme

3.3.1.1.1 Isletmedeki Montaj Ortarmi

Bir atGlyedeki montaj islemi siparise gore retim, siparise gore montaj ya
da stoga Uretim bigimlerinde olabilir. Stoga Uretim ortaminda misteri talebinde
bir belirsizlik seviyesi bulunmaktadir. Bu nedenden dolayi bu tiir Gretim
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ortaminda musteri taleplerindeki degisimlere kargi esnek olabilmek igin montaj
on sireleri en aza indirilmeye calistir. Stoga dretim igin gerekli butln
bilesenlerin bulunabilirligi ana iretim cizelgesinin taleplerine baglidir.

Siparise gre montaj ortami 6zel migteri siparigleri igin Uretilecek olan
iirinleri olusturan biitiin bilegenlerin varigina badhdir. Misteri siparig on siiresi
de alt montaj ve bilegenlerin bulunabiliridinin yani sira montaj ve nakliyat 6n
siirelerine dayanmaktadir. Bilegenlerin ve alt montajlarn bulunabilirligi migteri
siparis gecikmelerine ve ana Uretim cizelgesindeki talebin modiiler regetesine ve

planlamasina baglidir.

Siparise gore (iretim ortami ise sadece imalat kritik yolunu (hammadde
alimindan son montaja kadar) degil ayni zamanda miihendislik tasarim zamanini
da iceren uzun bir misteri 6n sliresine sahip olacaktir. On siiresi fazla olan ortak
hammadde ve bilesenlerin stoklanmasina gidilerek bazi siparige gore Uretim
ortamlarinda misteri 6n siresi azaltilir.

3.3.1.1.2 Son Montaj Cizelgesi

Son montaj cizelgesi (FAS: Final Assembley Sceduling), montaji yapilacak
olan son (riinlerin listelenmesidir. FAS montaj sipariglerinin ve bilesen segim
listesinin yayinlanmasi igin bir aracgtir. Baz1 durumlarda montaj islemi, MRP'de
yer almayan alt montaj iglemlerini, tamamlanmasini, boyanmasini ve hatta
imalatini da igerebilir. Bu ek faaliyetler yénlendirme dosyalarinda yer almaldir
ve On siire toleranslarinda da gdz Oniinde bulunduruimaldir. Son montaj
cizelgesi ana Uiretim gizelgesi ile uyum iginde olmalidir.

Stoga tiretim ortaminda, son montaj cizelgesi ana liretim ¢izelgesindeki
biitiin bilesenleri icerecektir. Ana lretim gizelgesi ile son montaj gizelgesi degisik
ambalajlama istisnalari diginda dzdegtir. Siparige gére montaj ortaminda veya
siparise goOre (retim ortaminda son montaj cizelgesi milgteri siparigleri
tarafindan belirlenir. Son {riin misteri ihtiyaglarina gdre diizenlenecektir ve ana
tretim gizelgesinin bir sonraki seviyesindeki {iriin regetesinde ana Uretim
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gizelgesi ile cizelgelenen modiiller ve bilesenleri igerecektir. Son montaj
gizelgesindeki bilesenler ana Uretim gizelgesinden farkh olsalar bile birbirleri ile
tutarli olmahdir.

Stoga Uretim siparisleri arzu edilen stok seviyesi, parti biiylkiiigi ve 6n
stirelerine dayanarak planlanip yaymnlanacaktir. Cizelgeleyici hem bilesenlerin
bulunabilirligini hem de siparis yayinlan igin montaj kapasite dnceliklerini
saglamalidir. Saglama gergeklestirildiginde ana iiretim gizelgesi ile yikleme
diizeyi ve koordinasyon ici ilave ayarlamalar gerekebilecektir. Tablo 3-13,
misteri taleplerine dayanan ihtiyaglar ile dagitim sistemlerinin taleplerinin ana
Uretim cizelgesi ile uyumsuziuga sebep olabilecegini Orneklemektedir. 1.
Haftada montaj edilen @riin, 2, 4 ve 6. haftalarda yayinlanmak (zere
planlanmistir ve ana Uretim ¢izelgesi ile uyumludur. 1. haftadaki gercek
nakliyatlar 10 yerine 15tir. Bu durum 4 ve 6. haftalardaki planlanmis
montajlarin 3 ve 5. haftalara kaydinimasina yayinlanmasina neden olmaktadir.
2. haftada gergek nakliyatlar 10 yerine 2 olmaktadir. Bu durum 3. ve 5.

haftalardaki planlanmis montajlarin 4. ve 6. haftaya kaydinimasina sebep
olmaktadir.

Eder burada kontrol edilmesi gereken cok fazla bilesen olmasaydi, ana
uretim cizelgeleyici emniyet stodu kullanmaya ve planlanmig montaj siparislerini
sabitlestirerek ana {retim gizelgesini dengede tutmaya karar verebilir. Kontrol
edilmesi gereken bircok bilegenle, ana iretim cizelgesi zaman engelinin

sabitlestiriimesi dengeyi etkiler. Bu durum dengeyi gelistirecektir ancak esnekligi
artbiracaktir.

Siparige gore montaj veya siparise gore Gretim bilesenleri icin son montaj
gizelgesi montaj icin malzeme bulunabilirligini ana iretim gizelgesi ile
koordinasyon iginde galismalidir. Migteri siparisi, ana tretim gizelgesi tarafindan
cizelgelenen modiiller ve segenekler tarafindan dizenlenmelidir. Son montaj
cizelgelemedeki montaj siparisi olarak bu montaj recetesinden faydalanilir. Son
montaj cizelgeleme ihtiyaglar etkilenen modiiller ve segenekleri azaitir. Eger
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ana Uretim cizelgesi iki seviyeli ise ikinci seviye bilegenlerinin talep tahminleri
son montaj cizelgeleme ihtiyaglan tarafindan azaltlacakbir. Stoda montaj
yaparak montajlar ve bilegenlerin bulunabilirligi ve kapasitesi gz Gniine
alinmalidir.

Tablo 3-13 Son Montaj izelgesi ve Ana Uretim Cizelgesi Hliskisi

Merkez Depo Ihtiyaglan
Parti buyilgii=20, Emniyet Stou=10, On Siire=1 Hafta
Haftalar
1 2 3 4 5 6 7

Talep Tahmini 10 10 10 10 10 10 10
Cizelgelenmis Girdiler 20
Planlanan Eldeki Miktar 10 20 10 20 10 20 10 20
Planlanmig Montaj Siparis Yayinlan (AUC) 20 20 20

1. Hafta Nakliyat=15
Talep Tahmini 10 10 10 10 10 10 10
Cizelgelenmis Girdiler 20
Planlanan Eldeki Miktar _ 15 5 15 25 15 25 15
Planlanmis Montaj Siparis Yayinlan (AUC) 20

2. Hafta Nakliyat=2
Talep Tahmini 10 10 10 10 10
Gizelgelenmis Girdiler 20
Planlanan Eldeki Miktar 13 23 13 23 13 23
Planlanmig Montaj Siparis Yaymnlari (AUC) 20 20

3.3.1.2 Imalat Gizelgeleme—Sonsuz Yiikleme

Atdlyedeki imalat iglemlerinin uygulanmasi normal olarak MRP
sipariglerinin tavsiyelerine dayanmaktadir. Bazi durumlarda imalat ihtiyaclar
beklenen montaj cizelgesi ihtiyaclan yerine gergek ihtiyaclar tarafindan
olusturulur. Bu sistem MRP'nin itme sistemine karsi ¢ekme sistemi olarak
bilinmektedir ve tam zamaninda Gretimin bir kavramidir. imalat cizelgeleme
sisteminin hedefleri sunlardir: (Toomey,1996; 135)

1. Imalati cizelgelenen teslim tarihleri itibari ile tamamlamak,
2. On siirenin en aza indirgenmesi,
3. Makine kullaniminin en yiiksek seviyeye gikarimasi.

Islerin is istasyonlanna rasgele ulagmalarindan dolayr olusan
dalgalanmalardan dolayr &n siire ve makine faydalanma hedefleri birbiriyle
catisabilir. Clnkl arzu edilen ylksek makine faydalanma oraninda kuyruk
toleransi artacak ve dolayisiyla &n sireler ve iglem goren stok miktan da
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artacaktir. Sonsuz ylikleme sistemlerinde, kapasite ihtiyaglarn CRP (kapasite
intiyag planlama sistemi) tarafindan belirlenecektir. Ancak sonsuz yiikleme
sistemlerinde Ozellikle saatlik ya da ginliik bazda, belirli bir dénem igin
Gizelgelenmis isin, makine veya is istasyonunun kapasitesiyle uyumiu olacagi
garanti edilemez. Verilen bir zaman dilimi igin bir Ig istasyonunda birden fazla
isin yapilmasi gerekebilir. Diger bir problem de kapasitenin yetmesi ancak bir
Onceki isten dolayr kapasitenin hemen kullanilmaya hazir olamamasi olabiiir.
islem bazinda cizelgeleme MRP ihtiyaclarina, ydnlendirme dosyalarnda
belirlenen planlanmis hazirhk ve calisma zamanlanna, is istasyonundaki
kuyruga, sistemin bekleme toleransina dayanmaktadir. Geriye dogru
cizelgeleme planlanmig siparis yayin tarihi ile baglar ve son islemden baslayarak
her bir islemin baslama ve bitig tarihlerini hesaplar.

33121 Oncelikle Tamamianma (Sevkiyat) Listeleri (The Dispatch Lists)

Tamamianma Oncelik listeleri her bir i istasyonu igin normalde gergek
zamanli veya giinlik olarak yayinlanan ve ig istasyonlannin 2-5 gunliik ig
yuklerini gbsteren dncelik cizelgeleridir.

Tablo 3-14'de torna bdliimiindeki islemler icin bir tamamlanma 6ncelik
listesi 6rnedi goriiimektedir.

Tablo 3-14 Torna Bélimii Igin Tamamilanma Oncelik Listesi

' Islem Islem
Is Emri Baslangic Bitis Hazihk  Calisma
Parca No No Miktar Tarihi Tarihi Zamani  Zamami  B6liim No

10704 9702 7/8 7/9 1,0 5,0 381
09728 9707 7/8 7/9 0,5 4,5 381
03496 9671 7/9 7/11 1,5 7,0 354
21245 9712 7/10 7/12 1,0 6,5 371
36712 9730 7/10 7/12 0,5 3,5 360
19792 9726 7/10 7/12 1,0 6,5 360

Eger is istasyonu tek makineden ibaretse ve giinde tek vardiya, 7,5 is
saati ve haftada 8 giin galisma zamani varsa (toplam haftalik calisma saati
5*7,5=37,5) ¢izelgelenen 38,5 saatlik haftallk calisma zaman ile
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karsilastinlacaktir. Eger makineler bozulmadan ¢ahsirsa ve son dort is, is
istasyonuna zamaninda gelirse, bu gergeklestirilebilir bir gizelge olacaktir.

33122 Oncelik Kurallar

Gerek sonlu gerekse sonsuz yiikleme tekniklerinde oncelikli siparis
kurallan kurulmalidir. Ortak 6ncelik kurallan sunlardir: (Toomey,1996; 136)

1. Teslim tarihi kontrolil ya en erken islem tamamlanma tarihine ya da
baglama tarihine baghdir. Eger isler cizelgelendigi gibi giderse is
istasyonunda bir kapasite problemi olmayacaktir. Bu segim kuralidir.

2. Isleri an az bos siiresi kalan sirasina gére gizelgele. Bog siire, kalan
hazirik zamani ve galigma zamanlarini kalan kullanulabilir zaman veya
teslim tarihinden gikarilarak hesaplanir.

3. Isleri 6ncelikle en az iglem siiresine sahip olanlara gore cizelgele. Bu
kural iglem gbren stok dizeyinin daha diisiik olmasina sebep olur
ancak sadece biitiin isler geciktiginde gegerlidir.

4. Isleri en diigik kritik orana sahip olma sirasina gére Gizelgele. Kritik
oran, kalan siparis zamaninin imalat 6n siiresine oranidir. Imalat 6n
sUresi kuyruk ve hareket toleranslarini da icermektedir. E§er bu oran
1in altindaysa bu igin istenen zamanda tamamlanmasinin zorlastigi
anlamina gelmektedir.

33.1.23 Aldlye Kontroli

Islem géren stodun durumunu takip edebilmek atblye kontrol sistemi ile
saglanir. Atdlye imalat iglemlerinde, atSlye kontrolii, her bir agik atolye is
sipariginin detayli islem ve miktar takibinin yapiimasidir. Buradaki veriler
oncelikli tamamlanma listelerinde, CRP kontrol giktilarinda, maliyet sistemi
yonetiminde ve atblye performans Olglimlerinde kullaniir. Burada veri
bitlinligd, en dnemli ancak zor bagarilabilir olandir. Yakin zamandaki gelismeler
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arttinimis operatdr egitimierini, bar kod sistemi gibi teknolojik yenilikieri ve
sadece dnemli olan bilgileri topla gibi tam zamaninda {iretimin is basitlestirme
yaklagimlarim uygulamaya getirmistir. Dagitik veri isleme durumundaki gercek
zaman veri toplama sistemi lokal kontrol ve gizelgeleme igin faydalaniiacak olan
bilgileri toplar. Intiyag duyulan veriler biitiin islem géren stoklan kontrol eden
ana bilgisayara iletilir.

Atblye verileri isci performansi &lglimlerinde, makine faydalanma
oranlarinda, kalite dlgimlerinde kullanilir. Ancak bilinmesi gereken bir nokta,
atolye kontrol verilerinin kontrol sistemini Olgmeyecedidir. Kontrol sisteminin
performans Slglimlerinin ve 8l¢lim hedeflerinin 6rnek bir listesi Tablo 3-15te yer
almaktadir. Misteri hizmetleri gibi diger kritik Glgimler atdlyeden farkh olarak
kaynaklardan toplanan verilere dayanmaktadir.

Tablo 3-15 Atélye Performans Olgiimleri

Performans olctimili Hedef

Zamaninda AUC siparisleri %95-100

Atdlye sipariglerinin zamaninda imalati %95

Atdlye siparis 6n siiresi Planlanmig 6n siireye esit ya da altinda

Islem géren envanterin devir hizi Onceden belirlenmis standartlara esit ya da biiyiik

Sonsuz gizelgeleme sisteminin basanisi en iyi sekilde atSlye siparisinin
zamaninda tamamlanmasiyla Siciiliir. Ve bu sistemin bagarisi mevcut kapasite
kisitlarindaki gikartlan ige, dncelik kurallarina ve gizelgeye olan sadakata baglidir.

33124 Atdlye Yonetimi

Efer imalat ortaminin hedefleri arasinda gatisma varsa, diinyadaki en
etkin 6ncelik ve raporlama sistemi dahi bagarli olamayacaktir. Coziimienmesi
gereken bir sorun gizelgeyi kimin kontrol ettigidir. Ustabaglan iscileri tanimakta,
makineleri ve iglemleri iyi bilmektedirler. Uretim planlama ve kontrolciiler siparig
ihtiyaglanni goziimleyebilmektedirler. En makul uzlagma gizelgelemeyi {iretim
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kontrolcilerin yapmasi ancak ustabaslarinin da 6nceden belirlenen sinirlar iginde
inisiyatiflerini kullanabilmeleridir. Sonsuz yiikleme sisteminin dnemli bir avantaj
ustabaglarinin sistemin mantigini kolayca anlayabilmeleridir. Ozellikle hazirlik
zamanlarinda etkin bir azalma ig basitlestirme durumlarinda miimkiin olabilir. Bu
durum eger ustabaslan sistem hakkinda yeterli bilgiye sahipse ve yapilacak
islemin sistem Uzerindeki olumiu ve olumsuz etkilerini analiz edebilirse miimkiin
olacaktir.

Atdlye imalat islemlerinin ydnlendirilmesi imalat miihendisleri tarafindan
planianir ve bu ydnlendirme islemlerinin gizelgeleme sisteminin basarisi lizerinde
guglli etkileri vardir. Urlin yénlendirme ne kadar karmasik olursa, rasgele
dalgalanma ve darbogaz problemleri de o kadar yiiksek bir ihtimalle ortaya
cikar. Islem géren stok ydnetiminin anahtan girdi/cikti teknikleri kullanilarak
bireysel kuyruk kontrollerinin yapilmasidir. Kontrol edilmesi gereken kuyruk
sayisl, gizelgelenen ve izlenen iglem sayisinin bir fonksiyonudur. Eder islemier
birlestirilebilirse kontrol edilmesi gereken kuyruk sayisi azaltilabilirse islem géren
stok yOnetiminin gbrevi de kolaylagacaktir ve Uriin akisinin basarisi artacaktr.

Bazi durumlarda birgok islem igin hazirlik zamani ¢ok fazla olabilir ve bu
nedenden dolay daha biiyiik parti blytlgtine ihtiyag duyabilirler. Bu durumda
atolye siparisleri bir sonraki islemi cizelgelemeden her bir islem icin
tamamlanmayabilir. Bu gizelgeleme metoduna (st iiste binme ya da Ortlisme

(overlapping) denilmektedir. Tablo 3-16, bir &rtiisme cizelgesinin etkisini
orneklemektedir.
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Tablo 3-16 Ortiisme Cizelgesi

Geleneksel Atdlye Cizelgesi

islem Kuyruk, Hazirlk ve Cizelgelenmis Cizelgelenmis
Calisma Zamam Baglama Tamamlanma
10 40 saat 1. gin 5.giin
20 48 saat 2. giin 11. giin
30 32 saat 3. giin 15. giin
Ortlismeli Atdlye Cizeigesi
Islem Kuyruk, Hazirlik ve Ortiisme Cizelgelenmis Gizelgelenmig
Calisma Zamani Toleransi Baglama Tamamlanma
10 40 saat %80 1. giin 5. giin
20 48 saat %50 2. giin 7. giin
30 32 saat 5.giin 8. giin

3.3.1.3 iImalat Gizelgeleme—Sonlu Yiikleme

Bir atolyedeki imalat igiemlerinin sonlu yiikileme ile gizelgelenmesi sonsuz
ylklemeden farklidir. Sonlu yliklemede kapasite belirlenmistir ve sistem is
ytkinln kapasiteyi agmasina izin vermeyecektir. Gergek zamanl ileriye dogru
sonlu ylikleme sadece ig istasyonunun kapasitesini géz dniine bulundurmaz ayn
zamanda atolye sipariginin, ig gliciniin ve isleme imkanlarinin bulunabilirigini de
dikkate alir. Sistem verileri izleyip toplayacak ve daha onceden &ncelik
kurallarina dayanarak ylikleme yapacaktir.

3.3.1.3.1 Sonlu yikleme Problemieri

Sonsuz ylikleme MRP ile uyumludur ancak sonlu yiikleme gergekgi
olmasina rajmen MRP gergekgi olmayabilir ya da MRP ihtiyaglan ile uyumlu
olmayabilir. Oncelik kurallarina dayanan sonlu yiiklenen siparis, gizelgelenmis is
istasyonuna karst daha akillica olabilir. Eger dncelikler islem teslim tarihlerine
gore ise, A malzemesi B'den Gnce yiiklenecektir. Eer A'nin sonraki islemi 6
gunlik kuyruda sahip olan is istasyonunda ise ve Bnin sonraki islemi acik olan
bir ig istasyonunda ise B ig istasyonuna 6nce girecektir. C malzemesi 9 Kasim ve
D malzemesi 10 Kasim tarihli malzeme ihtiyacina sahiptir. Oncelik kurallari C
malzemesine D (izerinde 6ncelik verecektir. E§er D malzemesi siparig montaji
icin gerekii dedilse ve C malzemesi stoga iiretim igin kullanilmiyorsa bu durum
mantikhdir.
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Sonlu gizelgelemede karmagik veri kontrol ve hesaplamalarina ihtiyag
duyan sistemlerle gerceklestirilir. Bu sistemler planlama sistemleriyle (MRP
sistemi vs.) biitlinlesik olmasi sistem agisindan gok énemiidir. Planlamada ya da
uygulamada yerinde ayarlamalar yapabilmek igin sonlu yikieme strekii olarak
planlama ihtiyaglan ile kargilastiriimahdir. Sonlu yiikleme mantiginin karmasik
olmasindan dolayi ustabaglan sik sik génderilen is yiikleme listeleriyle sorunlar
yagamaktadirlar.

3.3.1.3.2 Islem Sirasi Diizenleme

Islem sirasi diizenleme sonlu cizelgeleme 6nceliklerine dayanarak is
istasyonlarinda kisa ddnemli planlar Ureten bir simiilasyon yaklagimidir. Bu
planiar tamamlanma zamanlanni gbstermek ve kuyrugu simiile etmek
(benzetmek) igin tasarlanir. Bu simiilasyon, is bir sonraki is istasyonuna hareket
ettirilerek devam ettirilir ve ikinci giiniin galismalan simiile edilir. Simiilasyon is
istasyonlarindaki potansiyel agiri yilklemeleri ve bos galigmalari tahminleyebilir
ve bundan dolay kisa dénem plan ayarlamalarinin 6nceliklerini belirlemek icin
planlamaciya yardimc olur. Islem sirasi diizenleme en azindan gunliik ya da
vardiya bazinda yapiimahidir. Tablo 3-17 teslim tarihli gizelgelemeye dayal g
parganin iglem sirasinin diizenlenmesine bir 6rnek olarak verilmistir.

Tablo 3-17 Islem Sirasi Diizenleme

A Malzemesi B Malzemesi C Malzemesl
Islem Isist. Calsma Tesim Islem Islst. Calisma Tesim Isiem IsIst. Calisma Teslim
Saatleri  Tarihi Saatleri  Tarihi Saatlert  Tarihi

10 350 8 12/1 10 350 8 12/2 10 350 8 12/3
20 370 8 12/3 20 360 8 12/4 20 360 8 12/5
30 390 8 12/5 30 370 8 12/6 30 370 8 127
Ginde 8 saat, tek vardiya, haftada 7 giin galigma zamam varsayilarak her bir is merkezinin Gannt Semasi:
(X%er ncelikli parcanin gedktirildigini gdstermektedir)

_ 12/1 12/2 12/3 12/4 12/5 12/6 127 12/8
Is Ist. 350 A B C

360 X X X 8 C
370 X X X A B C
390 A

fs istasyonu 360 ve 370'deki gecikmelerden dolay {g is de bir giin ge¢ tamamlanmaktadir

Asagidaki Tablo 3-18 ise Onceliklerin ayarlandidi sonug tabloyu
gostermektedir.
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Tablo 3-18 Ayarlamalardan Sonra Islem Sirasi Diizenleme

A malzemesi gecikirken B ve C zamaninda tamamlanacagini gosteren, A ve B'nin yer
degistiriimis ilk cizelgesi

Ig Ist. 12/1 12/2 12/3 12/4 12/5 12/6 12/7
350 B A C
360 B X X X c
370 X X X A B C
390 A

3.3.1.3.3 Darbodaz (izelgeleme

Kapasite talebe esit ya da talepten kigiik oldugunda kaynaklar lizerinde
odaklanma ve kontrol, darbo8az cizelgeleme veya kisitlar yonetimi olarak
adlandinhr. Bir dnceki islemde darbogaz olup da yeni islemde darbogdaz olmayan
is istasyonlarindaki buyik kuyrukiardan dolay! darbogaz makinelerinin ya da is
istasyoniannin tamimianmasi zor olabilir. Cogu durumiarda darbogazlar ortadan
kaldinlamaz ve darbogaziarn kullanimini optimize edecek olan planlama sistemi
ile darbogazlar stirekli iliski halinde olacaktir.

Darbogazlar geriye dogru gizelgelemeye dayali kuyruk kontrolii ile sinirh
kapasiteyle yiiklenirler. Malzemenin darbogaza ulagmasini planlamada, darbogaz
gizelgesini optimize edecek Ortlisme gizelgesine (overlap schedule) ihtiyag
duyulabilir. En kolay kontrol edilebilen darbogaz, darbogazin ilk islem oldugju
durumdur.

Malzeme, darbogaz siiresince iglenirken parti blyikligi azaltiir (ikiye

bolerek vs.) ve darbodaz yaratmayan islemler boyunca ileriye dogru cizelgeleme
(forward scheduling) yapilir.

Darbogaz sorununu asmak igin isletmeler ve bilgisayar yaziim firmalar
hala blylik ugras icindedirler.
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3.3.2 Siireg Imalat (Process Manufacturing) Cizelgeleme

Slre¢ imalatt en iyi sekilde (process manufacturing) malzeme
yonlendirmenin dogasini ve iliskili imalat faaliyetlerini agiklamakla tarimlanabilir.
Atélye imalati fonksiyonel béllimler boyunca farkii malzeme akig y6nlendirmeleri
icermesine ragmen, sire¢ imalati sabit yonlendirme karakteristigine sahiptir.
Hem sire¢ hem de yineleyici imalat, sabit ydnlendirme karakteristiklerine
sahiptir ancak birbirlerinden farklidir. Tekrarlayici imalat fabrikasyon ve montaj
islemlerini icermesine karsin siireg imalati birkag malzemeye deger ekleyecektir
ve birlestirme, sekil verme veya ayn iglemlerle son irlinleri Uretecektir. Tabio
3-19 islemleri, atblyeyi ve tekrarlayic imalat Griinleri 6rneklemektedir.
Tekrarlayicl imalatin hedefi siire¢ imalatina benzeyen siireg akisini bagarmaktir.
(Toomey,1996; 146)

Tablo 3-19 Imalat Varyasyonlar

Uriinler

Siireg Imalats Plastik kayis
Boyama

Atdlye Imalati Siparise gore {iretim
Gemi

Tekrarlayict imalat Otomobiller
Televizyon

Siireg imalati sabit ydnlendirmenin yam sira yiizeysel (riin regetesi ile
karakterize edilir. Sireg imalati igerisinde farkh karakteristikler vardir. Baz
Urlnler az miktarda islem gdren stok seviyesini ve kisa 6n sireleri sa§layan
stirekli akig ile Uretilmesine kargin diger Urlinler seriler halinde (iretilecek ve parti
bliytkligiinin dikkate alinmasina konu olacaktir. Stire¢ y6nlendirmedeki &zel
islemler igin hazirliklara bagh olarak farkl slireg asamalarindaki stoklarin takibine
ihtiyag duyulabilir ve Uriinler géreceli olarak kisa 6n siirelerde Uretiimesine
ragmen daha fazla islem géren stok seviyesi ortaya gikacaktir. Stirekli operasyon
gizelgeleme sadece malzemenin hammadde olma diisiincesiyle ve hicbir atélye
veya oncelik kontrolline ihtiyag duyulmadan kapasite gldiumli (capacity-
driven)olacaktir. Seri siireg imalati igin cizelgeleme diigiinceleri ilave planlama
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ve kontrole ihtiyac duyacaktir. Takip planlama sirekli islemlerde o6zellikle
onemlidir. Clinkii Gretim hattindaki bir anza bitin hattnin durmasina sebep
olacaktir. Planlama fonksiyonu MRP veya AUG tarafindan olusturulabilir. Sekil 3-
9 geleneksel kapah devre MRPII'nin sematik gdsterimidir. (Toomey,1996; 147)

15 Plam <

L
L Oretim Plam Jq-————

l Ana Gizelge J'—_—‘
li Malzeme Planlama J‘_‘_‘!

4
r Kapasite Planiama |4——

r Satinalma '___>
I Atelye Glzelgeleme }——J

Sekil 3-9 Imalat Kaynak Planlama -MRPIT

Clgme ve
Maliyetlendirme

Hammaddeyi MRP sistemiyle kontrol eden bir imalat islemi kapasite
planlamay: adirhkli olarak kullanmak {izere Sekil 3-9 daki islem akigini
uygulayacaktir.

Maizeme kontrolii ayn bir sistemle takip edildifinde ve AUC'den atélye
cizelgelemede faydalaniidiinda kapal devre islemi Sekil 3-10'daki gibi gdsterilir.
(Toomey,1996; 148).
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Is Plani <

v

Uretim Plani

Planlama Tamam
mi?

Ana Uretim Cizelgesi|«

v

Kapasite Planlama

" Olcme ve
Atélye Cizelgeleme > Maliyetiendirme
Sekil 3-10 AUC Kontrolti

Bazi ortamlarda Gretim plani, islem kapasitesi atdlye gizelgelemesinin
yonlendiricisi olabilir. Islem yapisi planlama ve kontrolde gruplanmisti.
Cizelgelenen bu sistem islem akis gizelgesi olarak adlandirilir.

3.3.2.1 Kapasite Giidiimlii Ana Uretim Cizelgeleme

Sire¢ imalatt kapasitesi distincesinde “AUC'ye asla yalan sdyleme”
kavrami Ozellikle dogrudur. Cizelge bir kez operasyonel oldugunda Uretim akigi
onceliklerin degisimi, alternatif yonlendirmeler veya erteleme vs. sekline
ayarlandidi gibi kolay olmayacaktir. Sabitlestiriimis yonlendirmede &zellikle
siirekli akis operasyonlarinda gok az bir esneklik olacaktir, ve bundan dolay
detayll ve resmi kapasite planlamasi gerekecektir. Detayli planlama seviyesi
cizelgelenecek operasyon sayisiyla beraber artacaktir. Eger siireg ¢ok
operasyonlu ise ve operasyonlardan birisi de darbogaz olusturuyorsa bu
operasyonun kapasitesi AUC'nin kapasitesini kontrol edecektir.
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AUC planlama ufku hammadde tedarik 6n siiresine bagl olabilir ya da
dénemsel bitmig Urlnler icin planiama yapiliyorsa planiama ufku daha fazia
olabilir. Bir {ir(ine olan talebin planlanandan yiiksek oldugu dénemler boyunca
talep retim kapasitesinden fazla olacakbir. Bunun igin bitmis Griinler stofu
dengeli bir sezonda planlanir. Kisa imalat sirelerlyle AUC'nin sabit kismi atélye
imalatindaki son montaj ¢izelgesine benzeyecektir. Bunun anlami, siireg
imalatinin ve parti kithkiarinin problem olmadigi zamanlarin haricinde gizelge
sabitlestirilecektir. Makine bozulmalan ve kalite sorunlar sireg imalatinin ana
problemleridir. Siparise gdre {iretim ortaminda, AUC talebi siparis girisi
gudimilidir ve daditim taahhiitnameierine dayanarak sabitlesme egilimlidir.
Stoda iiretim ortaminda AUG ilk talebi tahmini giidimilii olacaktir ancak dagitim
sisteminde yer alan gergek talepten dolayi siireli diizeltmelere ihtiyag
duyacaktir.

AUC'de izin verilen esnekli§in derecesi hammadde bulunabilirfigine ve
daha agirlikh olarak da kapasiteye baghidir. Esnekligi olumsuz etkileyen faktérler,
uzun hazirlik zamanlan ve darbogazlardir. Esnekligi olumiu etkileyen etkileyenler
ise Urlnlerin blylk bolliminde ortak kullanilan hammaddeler ve siirekli siireg

imalatinda ig istasyonlarindaki islem géren stoklara ait tamponlardir (koltuk alt
stogu olarak da bilinir).

MRP'ye ihtiyag duymayan siirekli siireglerde (hammaddenin tedariki
harig) tretim sipariglerini AUC olusturacaktir, &ncelikleri diizenleyecek ve atama
listelerini  kontrol edecektir. Goreceli olarak birkag Griinin Gizelgelenmesi
bilgisayar yerine el ile de yapilabilir.

Yonlendirmeler sabilegtirildifinde {irin akis oranlar birbirine benzer olur,
birgok Grlin igin birkag hammadde kullaniir ve AUC hammadde diizeyinde

kontrol edilir. Talep tahmini yapilacak (riin sayisi azaldik¢a tahminlerdek
kesinlik de artacaktir.



3.3.2.2 MRP'nin Rolii

Sabit yonlendirme, ylizeysel Urlin regeteleri ve kisa imalat 6n siireleriyle
sirekli siire¢ imalat, gizelgeleme ve islem goren stoklar igin MRP'nin zaman
asamali bagiml talep mantidina ihtiyag duymaz. (Toomey,1996; 149) Eger {ist
seviyede hammadde ortakhigina veya uzun tedarik 6n siireli hammaddeye
ihtiyag duyan son Uriinler varsa MRP sisteminin satin aimada kullanilmasi yararl
olur. Siire¢ imalati siirekli siireg ortamiysa, 4 ya da daha fazla seviyeli {iriin
receteleri, uzun imalat ©&n siireleri, ydnlendirme varyasyonlari veya parti
blylkliigiine bagh i merkezleri, planlama ve cizelgeleme sorunlar atdlye
ortamina ve ihtiya¢ duyulan MRP mantigina benzeyecektir.

MRP sistemi sadece hammadde kontrolil icin kullanildiginda MRP sistemi
AUC programi veya iretim plani giidiimlii olacaktir. Uretim plani AUC'den daya
az detaya sahiptir ancak satinalma kontrolii igin de yeterli bilgiye sahiptir Daha
detaylh bilgi imalat on sireleri iginde gizelgelendiginde 6zel Uretim emirleri
gikaracak olan AUC'de bulunur. Uretim emirleri musteri sipariglerine ve stoklama
ihtiyaglarina bagl olacaktir. Hammaddeyi kontrol edecek olan MRP sistemi iiriin
regetesine ve envanter bilgilerine ihtiyag duyacaktir ve geleneksel briit-net
ihtiyag mantigina dayal olacaktir.

Imalat siireci farkh hazirhk zamanlarina, ¢alisma hizlarina sahip
oldugunda, seri kontrol islemlerine, islem goren stok seviyelerine ihtiyag
duyulacaktir. Ornegin 1 numarali islem 4 saatlik bir hazirfik zamanina ihtiyag
duyuyor ve saatte 10.000 birimlik (retim hizna sahip olmasina karsin 2
numarali iglem 10 dakikalik bir hazirhk zamanina ihtiyag duyabilir ve saatteki
Gretim miktari 500 birim olabilir. Bu yaklagim ilave iriin regetesine, arttinlmis
islem goren stok miktarina ve daha karmagsik bir MRP sistemine ihtiyag duyar.
Bu islem sirekli akis kavramina zit olarak iglemesine ragmen imalat sisteminin
dogasi migteri ihtiyaglannin tatminini ve makineden yiksek oranda
faydalanmayi gerekli kimaktadir. Tablo 3-20 {ic adet bitmis Uriini ve bu
drtnlerin  yonlendirilmelerini listelemektedir. Bitiin Griinler de ayni karbon
gelikten imal edilmektedir.
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Tablo 3-20 Islem Yénlendirme

Uriin
Yonlendirme A B C
1 Karbon Geligi Sogut Karbon Celigii Sogut Karbon Celi§ji Sogut
2 5x81ik parcalara ayr  4x107uk parcalara aywr  2x20'ik pargalara ayir
3 14 inge kadar yuvarla _ 5/8 ince kadar yuvarla __ 5/4 inge kadar yuvarla

Eger parcalara ayirmada ve yuvarlamada herhangi bir parti bly(ikligi ya
da hat dengeleme kisiti yoksa triinler stirekli akig iginde Uretilebilir ve iki seviyeli
bir Grlin agaci tanimlanabilir.

Daha gergekgi ve karmasik bir yaklagim agagidaki kisitlan listeleyecektir.

1. Yuvarlanan hammadde bir hazirlk zamanina ihtiyag duyar ve
istasyonun bu pargadan en az ¢alisma miktan 120 000 kg.dir. Bu
miktar A {iriiniinden 3 haftalik bir miktan Gretmeyi temsil eder.

2. Pargalara ayirmak igin herhangi bir alt sinir bulunmamaktadir. Ancak

bu bant da yuvarlama islemini gergeklestiren bant hizinin ancak belirli
bir ylizdesinde gahsabilir.

Yukarida bahsedilen kisitiar her iki islemden sonra da stok seviyesine
ihtiyag duymaktadirlar. Uretim recetesi Sekil 3-11'de goriildigii gibi 4 seviyeye
genigletilmelidir. Stoklanan D, E, F, G ve H pargalan icin malzeme ba§iml talep
kontrolii MRP sistemi ile gerceklestirilir.

A B B
2" Serit 5/8" Serit 1-1/2" Serit

F G H

8" Soguk Yuv. 10” Soguk Yuv. 20" Soguk Yuv.
E E E

40" Soguk Yuv. 40" SogukYuv. 40" Soguk Yuv.
I L l
D D D

40" Sicak Yuv. 40" Sicak Yuv. 40" Sicak Yuv.

Sekil 3-11 Genisletilmis drdn yapisi
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Strekli islem imalatinda, eder atdlye kontrolii de varsa gizelge 6ncelikleri
AUC seviyesinde veya {iretim planlama seviyesinde kurulur. Uretim emirleri bir
onceki kapasite ve malzeme bulunabilirligi kontroliine dayali olarak 6nceden
karar verilen islem hattina génderilir. Strekli ya da yan sirekli islemler igin
gizelgeleme diisiinceleri agagidaki gibidir.

1. Misteri siparislerini veya AUG ihtiyaclarni kargilamak icin dncelikleri

belirleme,
2. Hat dengeleme,
3. islem etkinligi,
4, Ortak Uriinlere hitap eden ana hazirlik zamanlarinin en aza indirilmesi,
5. Yaslandirma, fermantasyon veya firinlama gibi kritik zamanl Griinlerin

stki kontroli.

Surekli islem ortamindaki atblye veri toplama, islem gbren stokiarnn
planlanmasi ve kontrolii yerine kalite ve maliyet kontrolii igin olacaktir. Seri
islemlerde glin bazinda olan 6n sire Olglimleri burada dakika veya saat
cinsinden olglilecektir. Bu dlglimler icin barkod sistemi veya elektronik kontrol
teknikleri cok yararh olabilir.

Yar sirekli islem gizelgelemede 6ncelik dlsiinceleri ve hedefleri siirekli
islem ¢izelgelemedekine benzer olacaktir ancak basartimasi daha zor ve
karmagik olacaktir. Burada daha detayli planlama ve atolye kontrol sistemine
ihtiyag vardir. Uretim hatlarinin ayn ayn olmasi yerine hatlarin birlestiriimesi de
s6z konusu olabilir. Bir is istasyonu birden fazla is istasyonu ile beslenebilir. Her
bir is istasyonu veya iglem MRP planlamasina ve soniu gizelgeleme
prosedirieriyle ortaya konan Onceliklere gdre atama listelerine (dispatch list)
dayanan Ozel cizelgelere ihtiyag duyabilir. Bunun igin simiilasyon veya islem
sirasi diizenleme gibi teknikler kullanilabilir.

EJer bir darbofaz operasyon varsa kapasite ydnetiminde darbogazlar
kontrol faktéridir. AUC veya (retim akist darbofazlar agisindan gergekci
olmalidir. Darbogaz cizelgesi bitiin cizelgelerin en 6nemlisi ve kritik olamdir.
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Darbogaz operasyondan Onceki islemler geriye dodru cizelgeleme ile
gizelgelenir. Darbogazdan sonrakiler eder asin kapasite var ise Oncelik kontrolii
gézetmeden ileriye dogru cizelgelenebilir. Atdlyede islem goéren stoklar stirekli
olarak izlenmelidir. Clinkii Grlin kansimlarindan dolay darbogazlar degisebilir
veya asin kapasiteye sahip oldugu disiiniilen is istasyonu aninda asin
yliklenebilir.

Imalat siireci yan siirekli olabilir ve MRP planlama, kapasite planiama ve
operasyon sirasi diizenleme kullanilarak sonlu gizelgeleme gibi karmagik
sistemlere ihtiyag duymasina ragmen, sistemlerin uygulanmasi ve bakimi bu
zorlukta olmayabilir. Eger Griinler ve imalat islemleri gok sayida degilse ve 6n
stireler kisa ise sistemi, bilgisayar sistemi yerine el ile idare etmek pratik olabilir.
AUC ve MRP planlama bir elektronik tablolama programi kullanilarak
gerceklestirilebilir. Uriin ve islem sadelegtirmeye, cekme sistemi uygulamasina
iliskin tam zamaninda Gretim kavramlan buradaki gizelgeleme stratejisinin bir
pargasi olabilir.

3.3.23 islem Akis Cizelgelemesi

Isiem akis cizelgeleme (PFS: Process Flow Scheduling) MRP’ye bir
alternatif olarak sunulmaktadir. PFS'de gizelgeleme hesabinda driin regetesi
yerine iglem yapisindan yararlaniir. Burada agirlik Griin yapisi ve yénlendirme
yerine islem calisma hizina ve kaynaklara verilmistir. Planlama siireci AUC yerine
uretim plani glidimlldir ve hem siirekli stireg imalatina hem de yan stirekli
(seri) imalata uygulanabilir. (Toomey,1996; 153)

Surekli stireg sistemi biitlin iglemlerin tek bir birim gibi cizelgelenmesine
dayanir. Uretim planinin arzu edilen ihtiyaclarini tatmin etmek icin sonlu ileriye
dogru cizelgelemeden faydalaniimaktadir. Msteri sipariglerini veya planli bitmis
Uriin  stok seviyesini kargilamak igin similasyon islemi en iyi cizelgeyi
belirleyecektir. Kapasite bulunabilirliginin aragtirmasi yapildiktan hemen sonra
bu iglem yardimiyla hammadde bulunabilirliginin saglamasi da yapilmis olur.



Yar surekli seri siireg her operasyon icin ayn cizelgeleme ile yGnetilir.
Operasyon cizelgelemede oldugu gibi sistem bitmis Griin stok seviyesine dogru
{retim plani glidimlildir. Planlama stireci arzu edilen stokla veya hammadde ile
baslayan geriye ileriye yapilan her bir operasyonu gizelgelemeyle baglayabilir.
Hangi stratejinin kullanilacagi darbogazlara ve maizeme bulunabilirligine bagh
olacaktir. Planlanan stok seviyesine ulasmak igin bir sonraki operasyona
gegmeden (ileriye dogru ¢izelgelemede) ya da bir 6nceki operasyona gegmeden
(geriye dogru cizelgelemede) oOnce her bir operasyon sonlu olarak
cizelgelenecektir. Her iki durumda da malzeme bulunabilirligi kontrol edilecektir.
Her bir operasyon igin parti biiylklikleri ve calisma zamanian Ozel siireg
teknolojilerine bapli olacaktir. Planlanmis stok seviyeleri parti blyukiiiklerine
veya farkli calisma hizlanna bagh olacaktir. Operasyonlarin ortasindaki bir
darbogaz, darbo§azdan énce geriye dogru cizelgelemeye darbogazdan sonra da
ileriye dogru cizelgelemeye ihtiyag duyulacaktir.

3.3.24 MRP ve PFS'nin Kargilastinimasi

Tablo 8-20'de tanimlanan celik seridin cizelgesi, her bir operasyonu
kontrol eden MRP'nin briit-net ihtiyag mantidi ile ya da iglem akisina, her bir is
istasyonunun arzu edilen stok seviyesi ve parti biiyiikliiklerine dayanan PFS
gizelgeleme ile olugturulabilir. Her iki sistem de sonlu gizelgeleme ve islem sirast
dizenleme teknikierini birlegtirebilir.

Tablo 3-21, 150.000 birim A Urlinii ihtiyacini gizelgeleyen MRP yaklagimini
orneklemektedir. A'nin gizelgelenmesinden sonra MRP'nin uygulanmasi icin E ve
F'nin gizelgelenmesi yapilacaktir.

Tablo 3-22 ise ayni miktardaki A Grini igin PFS gizelgeleme yakiagimini
orneklemektedir. Her bir islem ters akisa (geriye dogru cizelgeleme) dayanilarak
gizelgelenmektedir.
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Tablo 3-21 MRP Planlamasi

Parca Parti Bliylikitgi On Siire Hafta Cinsinden Zaman Dilimier
A Gerektigi Kadar 1 1 2 3
AUC 150.000
Planlanmis siparis yayin 150.000
F | Gerektifji Kadar | 0
Briit ihtiyaclar 150.000
Cizelgelenmig girdiler
EIdeI%miktar -150.000
Net ihtiyaglar 150.000
Planlanmig siparis girdisi 150.000
Planlanmus siparis yayinlari 150.000
E | Enaz120.000 | 1
Briit ihtiyaclar 150.000
Gizelgelenmis girdiler
Eldeki miktar 80.000 -70.000
Net ihtiyaclar 70.000
Planlanmig siparis girdisi 120.000
Planlanmis siparig yayinlan 120.000

Tablo 3-22 PFS Cizelgeleme

1. 3 haftanin bagt itibariyle A Griiniinden 150.000 birim iretmek icin kesme
hattini gizelgele,

2. A Urlninin parcalara ayirma hattindaki isleme baslama tarihine ulagabilmek
icin F bilegeninden 150.000 birim (retebilmek icin pargalara ayiriclys
Gizelgele,

3. 150.000 pound miktarindaki F miktarini ve F'nin imalata baslama tarihini
karsilayabilmek icin E bilegenin yuvarlama islemini gizelgele. Eger yuvarlama
miktart 120.000 birimden (isleme baslamak icin gerekli en az miktar)

hesaplanirsa 120.000 birim olarak islemi gergeklestir ve fazlahg tampon
stogu olarak tut.

3.3.3 Satinalma

GUlndmiiz felsefesi artik satinalma islemlerinin de imalat operasyonlarinin
bir pargasi oldu§unu kabul etmektedir. Bu yaklagim malzeme ve hammaddelerin
satinaima iglemlerinin gizelgelenmesini gerektirmektedir. Bazi MRP islemleri
satinalma islemleri {izerinde uygulanmaktadir. Ornedin eger bir mugteri tek bir
kaynaktan saglanabilecek pargalar icin MRP planlanmis  sipariglerini
saglayabilirse bir satic1 (tedarikgi) belirli bir mugteri igin kaynak ydnetiminde
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yardimci olabilir. Bu MRP c¢iktisi sadece bilgi amach olacaktir ve bir siparis
olusturmayacak ya da taahhiit etmeyecektir.

MRP tarafindan kontrol altinda tutulan hammadde ve bilesenler satinailma
islemlerinde de goz 6niinde bulundurulur. Iyi yénetilen MRPII sistemi satinaima
cahisanlannin tiretkenligine 6nemli bir artis getirir. Etkin calisan MRPII sistemiyle
zaman da ¢ok daha etkin kullanilacaktir ¢linki: (Landvater, Gray, 1989; 144)

1. Istisnai durumlarin sayisi azalacaktir ve belirfli bir akig prosediri
saglanacaktir. Bu ise satinalma faaliyetleri igin daha fazla zaman
kazandirir.

2. Satin alinacak malzeme ve hammadde icin uygulanabilir gizelgeler
ortaya konabilecektir. Bu ise misteri ile satici arasindaki dagitim
sisteminin etkinligini gelistirecektir.

3. Gelecekteki satinalma faaliyetleri icin daha kesin tahminlemelerde
bulunulacaktur.

3.3.3.1 Satinalma Cizelgeleme

Satinalma  ¢izelgeleme islemleri atdlye cizelgeleme islemlerine
benzemektedir. Atdlye cizelgesi veya is emri listesi atdlye kontrol sisteminin
parcalanidir ve atblye is emirlerinin gizelge tarihlerini bildirirler. Satinalma
Gizelgesi de satinalma sisteminin bir parcasidir ve satin alinacak olan
malzemelere iliskin teslim tarihlerini saticilara bildirirler.

Satinalma ¢izelgelemeye iliskin bir rapor Tablo 3-23'de gdsterilmistir. Bu
satici ¢izelgeleme raporu tarihsel olarak satinalma boliminin alacad
hammadde ve malzemeleri listelemektedir. Bu liste miisterilerin gelecekteki
. gercek taleplerini saticilara bildirmektedir. Saticilara gelecekteki talepleri
bildirmek saticilarin da planlama faaliyetierinde kolaylik saglayacaktir.
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Tablo 3-23 Satinalma (izelgesi

Haftalar
Malzeme No 1 2 3 4 5 6 7 8 9
F11249 100 100 100 300 200
H87877 20 20 20 20 20 20 80 80 80
M42215 300 500 1100 3500
R97232 40 200

Saticy Kodu:1540

Cizelgeleme faaliyetlerinde g6z 6niinde bulundurulan parti bliydkl{iga, 6n
siire gibi kontrol elemanlari burada da dikkate alinmalidir. (Toomey,1996; 132)

3.3.3.2  Parti Bilyilkligii Saptama

Eder bilesen veya hammadde saticinin stoklarinda takip ettigi bir Giriin ise
parti biiylkitkleri, (lot size) ambalajlama ve nakliyat maliyetlerini etkiler. Eger
satici pargayi bir miusteri (isletme) icin 6zel olarak Uretiliyorsa saticinin nakliyat
ve ambalajlama masraflarinin yani sira imalat hazirlik maliyetleri de g6z 6niinde
bulundurulur.

3.3.3.3 OnSiire

Belirli bir malzeme veya bilesen icin MRP planlama on siiresi agagidakileri
icermelidir:

1. Siparis hazirhk zamani,
2. Satici On siresi,

3. Nakliyat zaman,

4. Stoga alig zamanu.

Planlama &n siiresinin kisalmasi islem géren stok seviyesini azaltmayacak
ancak imalat siirecindeki kritik yolu kisaltarak sistemin daha esnek olmasini
saglayacaktir.

Tedarikgilerle yapilan gériigmelerde verilen satinalma kapasitesi veya
uzun sireli kontratlar gibi taahhiitlerle én stire kisalabilir.
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3.3.34 Tek Satia

On siire kisaltma teknikleri her bir hammadde ve malzemenin tek
tedarikciden alindigi varsayimina dayanmaktadir. Tek tedarikciden satinalma her
iki tarafin da arasindaki giiven derecesine baghdir. Bu durumda tek kaynaktan
tedarik igin glvenlik faktori saticinin, igletmenin atdlye imalatindaki
gereksinimlerini gerek ©n siire gerekse miktar agisindan kargilayabilecek
kapasiteye sahip olup olmadigi ve bu konudaki esnekligi ile ilgili bilgileri
icermelidir. Gdz 6niinde bulundurulacak ébiir hususlar ise tedarikginin ig iliskileri
ve finansal durumudur.

3.3.3.5 Satinalma Siparis Kontrolii

Is istasyonlarinin raporlar ile kontrol edilebilmesi gibi tedarikgiler de
bitln agik sipariglere ait par¢ga numaralarina ait tedarikgi teslim tarihleri
kullanilarak takip edilebilir. Elektronik veri degisimi (EDI: electronic data
interchange), isletme ile tedarikgi arasindaki dokiiman aktarmi ve iletisimi
saglamak igin bilgisayarlardan faydalanmaktir. Bu kagitsiz sistem satinalma
sipariglerini, yayinlanni, teslimat bildirimlerini ve faturalandirma islemlerini
icermektedir. Bu sistem islem zamaninin kisaltiimasina ve dedgisimlere kars
erken tepki vermeyi saglayacaktir. Ancak EDI sistemlerinin ilk uygulama
agamasinda bilgisayarda verilerin biitlinlestiriimesi agisindan zorluklar olacaktir.
(Toomey,1996; 134)
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3.4 URUN DAGITIM PLANLAMASI (DRP)

Bir imalat isletmesi son Urlinlerini gesitli depolaninda stoklarsa dagitim
islemlerinin kontrolli imalat sistemi ile koordinasyon iginde olmak zorundadir. Bu
islem, Urlin dagitm planlamasi (DRP: distribution resource planning) ile
gerceklestiriimektedir. Uriin dagitim planlama sistemi MRP'deki sisteme benzer
olarak depolarin ihtiyaglanni zaman agamali olarak kargilamaya calisan bir
sistemdir. Uriin da§itim planlamast da@itim sisteminin kapasitelerini de goz
dnlinde bulundurur.

Uriin dagitim planlamasi biitiin dagitim aginin izlenebilirligini saglar. DRP,
ana dagitim merkezinin dagitim kaynaklarinda ihtiyag duyulacak olan gergek
talepleri gbrmesini sadlamaktadir. Merkezdeki talep bagimli talep olarak
distnlilmesine karsin dider depolarin (dagitim merkezleri, bdlgesel dagitim
merkezleri) bilesen olarak ve bagmsiz talep olarak distiniilmektedir.
(Toomey,1996; 112)

3.4.1 Kavramlar ve Mantik

Bircok dagitim islemi, her bir dagitm merkezindeki bireysel yeniden
siparis noktasi sistemine dayalidir. Bu yaklasim dagitim merkezlerinde Uriiniin
bulunabilirligini varsayar ve dagitim merkezinin imalat sistemi ile biittnlesik
olmadigini varsayar. Eger tek bir depolama merkezi varsa ve bu merkezin talebi
diizgiin ve slrekli ise yeniden siparis noktas! sistemi sorunsuz calisir. Ancak
birden fazla depolama merkezi varsa ve bu merkezlerin de talepleri ayn ayn
dizglin ve siirekli ise ana dagiim merkezinde birlestirilen talep dogrusal
olmayacaktir. Tablo 3-24 daditim merkezlerinin birlestiriimis taleplerini zaman
asamali olarak érneklemektedir.

Dagitim merkezlerinin kontrol faktdrleri ise Tablo 3-25te gériilmektedir.
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Tablo 3-24 Birlestirilmis talep

Haftalar Merkez1 Merkez2 Merkez3 Toplam
1 500 500
2 600 600
3 600 600
4 -

5 600 600
6 500 500
7 600 600
8 600 600
9 -

10 -

11 500 600 600 1700

Tablo 3-25 Daditim merkezlerindeki kontrol faktord

Dagitim Haftalk Talep  Siparis Miktan Siparig Sikhigi

Merkezleri (Birim) (Birim) (Hafta)
Merkez1 100 500 5
Merkez2 200 600 3
Merkez3 150 600 4

Gelecekteki talebin gorilmesiyle imalat sisteminin {iretim planlama
seviyesinde daha dogru adimlar atilacaktir.

3.4.1.1  Zaman Asamal ihtiyaclar

Ana dagitim merkezindeki talep kesikli ve dalgall oldu§undan riin
daditim planlamasi sistemi, bitiin dagibm merkezlerindeki talepleri zaman
agamal olarak birlestirmek ve dagitim merkezleriyle haberlesmek zorundadir.
Dagitim merkezlerindeki tahmini bagimsiz talep stirekli veya siireksiz olabilir.
Ancak her iki durumda da talep tahmini zaman asamall siparis noktasi briit
ihtiyag olarak ele alinmalidir. Ana Uretim gizelgesindeki briit ihtiyaglarda oldugu
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gibi tahminleme ortaminda brit ihtiyaglarin nasil ele alinacagini belirleyecek
olan karar siirecine ihtiyag vardir.

Brit ihtiyaglar dagitim merkezi seviyesinde bir kez olugturulduktan sonra,
net ihtiyaglar ve planlanmisg siparigler, MRP'nin zaman asamah mantigi
kullanilarak hesaplanir. Dagitim merkezinin planlanmis siparis yayinlar, bdligesel
dagitim merkezleri ya da ana dagiim merkezi olabilecek bir sonraki seviyeye
aktanlir. Bir seviyeden digerine aktarma, baba-ogul iliskisi, DRP'de ve MRP'de
tamamen aymidir. Tablo 3-26 MRP ve ona esdeger isleve sahip olan DRP
elemanlarin géstermektedir.

Tablo 3-26 MRP-DRP elemaniarinin esdederleri

MRP DRP
Briit Ihtiyag Talep Tahmini
Cizelgelenmig Girdiler Yoldaki Girdiler
Planlanan Eldeki Miktar Planlanan Eldeki Miktar
Planlanan Siparis Girdisi Planlanan Nakliyat Girdileri
Planlanan Siparis Yayinlari Planlanan Nakliyat Yayinlan

Uriin dagitim planlamas: sisteminde de MRP'de oldugu gibi emniyet sto§u
bulundurulabilir. Ancak burada verilmesi gereken karar emniyet stogunun
bulundurulacadi yerdir. E§er emniyet stofu ana merkezde bulundurulursa az
miktarda stoJa ihtiyag duyulacaktir. Bunun bir sonucu olarak dagitim
merkezlerindeki migteri istekleri aminda karsilanamayacaktir ve nakliyatin
havayolu gibi hizh olmasi gereken durumlarda stoklardan saglanan tasarruflar
tasima masraflarina gidebilecektir.

3.4.2 Zaman-Asamali Planlama

imalat faaliyetlerinin {iretim plari bir dagiim sistemindeki driin ailesi
veya grubuna dayalidir. Uretim plani, beklenen stok degisikliklerini ayarlamanin
yani sira 1-2 yillik vade ile tGriin gruplannin dagitim taleplerini de igerir. Talepleri
grup olarak takip edilen Uriin grubu, tasarim, benzer imalat etkinliklerine ihtiyag
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duyan son Uriinlere dayalidir. Ana Gretim gizelgesi ise son iriin itibariyla dagitim
sistemindeki biitiin son {riinleri igerir. Ana (retim cizelgesi kalemlerinin briit
ihtiyaclan, ana dagitim merkezindeki ilave yerel taleplerin yani sira dagitim
sisteminin planlanmig nakliyat yayinlarinin toplamina esit olacaktir.

Bir MRP sisteminde AUC son {iriin talebi bagimsiz olarak tanimlanirken
DRP sistemindeki aym AUC'deki son uriiniin talebi, daditim merkezlerinin
talebine bagimlidir. AUC sistemi, MRP ile DRP arasinda bir baglanti noktasidir.

Bir MRP sistemi AUC tarafindan igletilirken, AUC sistemi de DRP
sisteminin gereksinimleri tarafindan isletiimektedir. Sekil 3-12 (Toomey,1996;
116), DRP-AUC-MRP biitiinlesik sistemine iyi bir érnek olusturur. Ornek, iki
dagiim merkezinin, bilesenieri B ve C olan A {riiniine ihtiyag duydudu bir
sistemi gdstermektedir.

3.4.3 Tasima Planlamasi

Tagima planlamasi DRP'nin 6nemli pargalarindan birisidir. Dagitim
sebekesinin etkin bir gekilde islemesi isteniyorsa tasima cizelgeleme ve ylikleme
gereklidir. Tagima planlamasi, DRP'ye dayanarak tasinacak olan paletlerin sayis,
hacmi ve agriginin planlanmasidir. Tasima planlamacisi, cizelgelemedeki
ayarlan yaparak bitiin tagima kanallanni en etkin sekilde kullanip tasima
maliyetlerini en aza indirebilir. Tagima planlamasinin manti§i CRPye (kapasite
ihtiyag planlamasi) benzemektedir. Tagima planlamasinda, taginmamis dagitim
siparigleri, dagitim merkezleri igin planlanmig siparisler veya planlanan gelisler
DRP ile ortaya konulmakta ve riin agirig, hacmi ve bir palete alinabilecek Uriin
sayis! vs. bilgilerle genigletilmektedir. Bu tagima ihtiyaglan her bir planlanmig
siparigin baglama tarihi igin cizelgelenmektedir.

Bir tagima planlama sistemi tagima plan Ozet raporunu ve tasima
ihtiyaglarinin  detaylarimi  gésteren bir raporu biinyesinde bulundurmalidir.
Bahsedilen bu raporlar agagidaki bilgileri icermelidir.

1. Gbnderilecek yerin ve tagima metodunun tanimlayici bilgisi,
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2. Tasima planiama donemleri (giin, hafta, vs.),

3. Gerekli agirlk, hacim ve palet sayisi,

4. Agirlik, hacim ve palet sayisi cinsinden mevcut tagima kapasitesi,

5. Eksik veya fazla kapasite miktar.

DRP Merkezl Merkez2
Haftalar 112|314 |5}6 112(3]14}5]6
Talep Tahmini(Ti) 20(20{20]20{20|20 30130{30}30|30¢30
Yolda (Y1) 40
Planfanmis Eldeki Miktar(PEi) | 0 120} 0 |20 | 0 | 20 3010 (40101400
Planlanmig Nakliyat Girdisi (PGi) 40 40 70 80
Plantanmis Nakliyat Yayin (PYi) 410 40 70 80
On Sire =2 On Siire =2
PE;=Yi+PG-Ti+PE;4 i indisi hesaplanan donemi gosterir.
MPS On Siire A=0
Haftalar 112(3] 4
Briit Ihtiyaclar (Bi) 70 | 40 | 80
Cizelgelenmis Girdiler(Cli) 80
Planlanan Eldeki Miktar(PEi) 1050|501 10
Planlanmig Siparis Girdisi (PGi) 80 | 80
Planlanan Siparis Yayini (PYi) 80 | 80
PE=Ci+PG-Bi+PE;.;
MRP Bilesen B Bilesen C
Haftalar 1 2 3 1 2 3 4
Talep Tahmini (Ti) 80 | 80 80 | 80
Yolda (Yi) 100
Planlanmis Eideki Miktar (PEi) 0 0 0 0 20 | 40 | 40
Planianmis Nakliyat Girdisi (PGI) 80 | 80 100
Planlanmis Nakiiyat Yayii(PYi) 80 80 100
On Siire =2, Parti bilyiikligii=80 On Siire =2, PB=100

PE=Y;+PG-Ti+PE;1

Sekil 3-12 Blittinlesik MRP-AUGC-DRP




3.4.4 DRP’'nin Yararlan

DRP bir igletme igindeki bir¢ok bdliimiin yénetiminde yardimci olmaktadir.
Pazarlama bolimi igin, promosyon planlamasinda yardimci olmanin yani sira
gelecekte ortaya ¢ikabilecek olan problemleri gistermesi agisindan &nemlidir.
Fiziksel dagitim bolimi, nakliye masraflarinin azaltimasi, daha diisiin stok
seviyesinde calisma, dagitim maliyetlerinin azaltimasi yoluyla DRP'den
faydalanir. DRP'nin giktilari nakit akim planlamasinda finansman béliimiine, stok
planlamasina ve finansal planlamaya yardimc olur. Imalat bolimi ise DRP
giktilarini ana Uretim gizelgesini hazirlarken kullanacaktir.

DRP yukarida anlatilan bireysel alanlardaki faydalarina ragmen tim
organizasyon igindeki faydasi gblgede kalmaktadir. MPS'nin imalat ve dagitim
sistemleri arasinda bir kdprii olmasi gibi DRP de dagitm ve imalat
operasyonlarinin birbiriyle haberlegmesini saglayan bir aractir.
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4 MRPIPNIN UYGULANMASI

4.1 MRPII-FINANSAL PLANLAMA ENTEGRASYONU

MRPII planiama sistemi finansal bilgilerin bir kisminin olusturuimasini
saglayarak finansal planlama faaliyetlerine katkida bulunur. MRPII'nin sagladigi
finansal bilgiler stok seviyesi tahminleri, iscilik licretleri, fazla calisma maliyetieri,
malzeme maliyetleri vs. olarak Ozetlenebilir. Bu finansal bilgiler diger
fonksiyonlar tarafindan sadlanan bilgiler ile birlestirilerek tam bir finansal
planlama hazirlanmis olur.

MRPII'nin sagladigi bilgilerin tam bir finansal planlamaya yetecek bilgiler
olmadi§r ve aym zamanda MRPII sisteminin kar-zarar tablosu ya da bilango
hazirlamak gibi bir amaci olmadi§i gbzden kaginimamalidir. Ancak MRPII,
finansal planlama faaliyetinin ihtiyag duydugu bir kissm verileri toparlayarak
organize edip finansal planlamay gergeklegtiren kisi yada bélimlere g6nderir.
(Landvater, Gray, 1989; 181)

MRPII yada benzeri bir planlama sisteminin olmadigi bir isletmede
yukanda adi gegen finansal bilgilerin belirli zaman dilimlerinde belitli bir
glvenilirlikte elde edilmesi oldukga zor bir istir. Bundan dolayi bu tir isletmeler
finansal planlamalann gergeklestirirken gecmisteki verilere ve oransal
varsayimlara (6rnedin maliyetlerin satislarin %50 olacag varsayimi)
dayandinrlar. Bu da hata pay ylksek olacagindan saglikh bir yontem degildir.
Bununla birlikte igletmelerin tarihsel verilerinin de saglikh olup olmadi§i bir
bagka 6nemli noktadir.

Finansal planlama, MRPII'den saat, adet, kg, vs. gibi imalat terimlerini
alarak onlari parasal degerlere ve {ist yonetime, finansal planlayicilara ve hatta
isletme digindaki ilgi gruplarina yol gosterebilecek diger birimlere dénustirir.
MRPII sisteminde finansal tahminleme iglemi her bir bireysel malzeme
kaleminin, siparigin ve bunlar gibi imalat olaylarinin detayh bilgilerini alarak yine
her bir imalat olayinin maliyet kalemini de igerecek sekilde genisletir. Boylece
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hazirlanan MRPII plani maliyet unsurlariyla birlikte dzetlenerek planin finansal
yani da ortaya konulmusg olacaktir.

Finansal planlamanin  bir bélimi imalat olaylarna dayanilarak
gelistirildiginden sisteme bakarak finansal bir degerden o degeri olugturan
imalat olayina dogru kontrol ve takip miimkiindir. Bir Gist yénetici veya finansal
planlamaci 6rnek olarak her bir bitmis lriine ait onuncu haftadaki planlanan
stok seviyesinden yola ¢ikarak o tahmini olusturan ana dretim gizelgesine
ulasabilir. Eger ileride ortaya gikabilecek bir sorun var ise sorun ortaya gikmadan
Onlemi alinabilir.

MRPII tarafindan ortaya konulan finansal planlama bilegenleri igletme
icinde birgok kisi tarafindan kullanilir. Finansal planlayicilar bu bilgileri nakit
akislarinda, tahmini karda, fiyatlandirmada, satin al/imal et kararlarinda vs.
kullanirlar. Ust yéneticiler ise dedisik stratejik kararlarin degerlendiriimesinde,
yeni kredi, ekipman vs. alimlarinda kullanirlar. (Landvater, Gray, 1989; 182)

4.1.1 Mevcut Ve Tahminlenen Stok Degeri Hesaplamalan

Finansal planlama sisteminde hem simdiki hem de gelecekteki planlanan
stok degerlerini hesaplama imkani bulunmaktadir. Mevcut stok degeri,
depolardaki, denetimdeki, yoldaki, servisteki ve atdlyedeki islem géren stoklarin
toplam degerini temsil eder. Stokiarin toplam degeri ise tahminlenen gelecekte
elde bulunacak olan stoklar ile gelecekteki siparislerin toplamini temsil
etmektedir. Tahminlenen stok dederleri hem malzeme hem de bitmis Urlinlerin
yani sira gelecekte islem gdrecek olan stok degerini de temsil eder. Gelecekteki
zaman dilimlerindeki stok degeri, stoktaki planlanan malzeme degeri (MRP'deki
planlanan eldeki stok miktarina dayali), planlanan bitmis stok degeri (ana Uretim
Gizelgesi sisteminden elde edilen tahmini eldeki miktara dayall) degerlerinin
toplamidir.

Stoklarin simdiki degeri, eldeki stok dederlerinin isiem goren de§erlerine
eklenmesiyle hesaplanir. Eldeki stok degeri, stoklardaki mevcut malzeme degeri
TE T 0GR T 2t o
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ile yoldaki, denetimdeki vs. stok degerinin toplamidir. Bu deger her bir malzeme
kalemi icin ayn ayn hesaplanip birim maliyetler cinsinden ifade edilir. islem
goren stok degeri ise her bir malzemenin siparig maliyeti ve siparigteki bildirilen
biitiin iscilik maliyetieri eklenerek gelistirilir. Buna ek olarak siparisin iglendigi
departmanlara ve ig istasyonlarindaki igletme maliyetleri de iggilik maliyetlerine
ilave edilir. At6lyedeki isgilerin toplam maliyetini hesaplamak igin biitiin siparigler
toplanir.

islem goren stok maliyetini hesaplamanin degisik yontemleri vardir.
Ornek olarak bu hesaplamalardan basit olan birisi siparisin 6n stiresine dayanr.
Eger bir siparis zaman dilimlerinin ilk geyreginde tamamlaniyorsa fazla galisma
ve iscilik maliyetlerinin %25'i o siparise uygulanir. Bundan daha saghkli sonug
veren bir bagka ydntem de atdlye kontrol sisteminde bahsedilen yénlendirme ve
geriye dogru cizelgeleme mantigina dayanmaktadir. Bu hesaplama yo6nteminde
her bir cizelgelenmig alim, planlanmig ve sabit planl siparislerle ilgili her bir
islem igin operasyon cizelge tarihleri hazirlamr. Buradaki bilgi ve
ybnlendirmedeki maliyet bilgisi kullanilarak siparigin herhangi bir zamanda
nerede bulunmasi gerektigini hesaplamak olasidir. Ve buradaki y6nlendirme
islemine bagh olan fazla galisma ve iscilik maliyetleri de ortaya ¢ikmis olur.

Tablo 4-1 Planlanan stok dederi

’ Stok degeri (X1 000 000 TL)
Tarih Imal Edilen Satin Alinan Hammadde Islem Goren  Bitmis Toplam

Parca Parca Envanter  Uriinler
Bugiin 1952 581 175 666 190 3564
01/09/99 1621 514 159 969 200 3463
29/09/99 1495 472 158 854 195 3174

Tablo 4-2 Planlanan stok dederi detaylari

Planlanan stok bilgileri detaylan (ilk ay igin)
i Depodaki stoklar ] i
Parca No Acgiklama Imalat Satin Alnan Hammadde Bitmis Uriin  Isl. Gor. Env.

B357 Rotor 100 10 000
B491 5050

B558 6330

C243 3880 750 4750

iki adet tablo kullanilarak simdiki ve planlanan stok degerleri
raporlanabilir. Simdiki veya planlanan stok degerinin toplanmasi gerekir ve
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planlanan stok degerleri zaman agamali bigimde gdsterilir. Bu planlamanin
bahsedilen detaylar Tablo 4-1 ve 4-2'de drnekienmistir.

4.1.2 Planlanan Nakit Akigt Hesaplamalan

Finansal planlama sistemi nakit akis planlamasini gergeklestirecek
metotlart icermelidir. Nakit akig planlan hem nakit giriglerini hem de gikiglarini
g6stermelidir. Nakit cikislan malzeme, direk isgilik ve dedisken maliyetler igin
hesaplanabilir. Bu finansal dederler diger finansal kalemlerle toplanarak tiim
nakit akisini planlayan finansal planlama tamamianir.

Satin alinan malzemeler igin maliyetler, biri malzeme maliyetleri itibaryla
satinalma gizelgesini gelistirerek hesaplanabilir. Satinalma gizelgesi gizelgelenmis
almlar, sabit planli siparisler, ve satinalma igin planlanan siparig alimlarinin
toplamidir. Satin alinan malzemelere bir plan gelistirmek icin bu satin alma
gizelgesi 6deme d6nemlerine gore ayarlanir. Ornek olarak, efer 6deme
donemleri 30 gunlik ise satin almanin 6deme dénemleri de nakit akisini diizgin
bir gekilde yansitabilmek igin 30°ar giinlik dénemler itibariyla olusturulmahdir.
Fazla galigma (cretlerini de igeren direk igcilik maliyetlerini planlamak icin
kapasite ihtiyag planlamasi kullanilabilir. Kapasite planlama, ana (retim
gizelgesinin ihtiyaglarina cevap verecek olan standart saat bilgilerini de
icermektedir. Bu standart saatler, is istasyonunun etkinligi de hesaba katilarak
adam-saat bilgilerine doéniistirilir. Adam-saat bilgileri de iggilik maliyetieri g6z
online alinarak planlanan 6demelere donistiirilir. Planlanan fazla calisma
maliyetleri normal ig istasyonu kapasitesinin (izerindeki ¢alisma saatleri alinarak
hesaplanir.

Degisken maliyetleri hesaplamak igin kapasite ihtiyac planlama da
kullanilabilir. Degisken maliyetler Uretim miktarnina dogrudan bagli olan
maliyetlerdir. Ornegin torna tezgahini galisbran elektrigin maliyeti degisken
maliyet olarak ahnir. Clinkii elektrigin maliyeti torna tezgahinin galisma siiresine
bagli olarak degisecektir.
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Isletme maliyetlerini  hesaplayabilmek igin elektrik vs. dolayl
maliyetierinin hesaba katiimasi gerekmektedir. Bu oranlar planlanan degigken
maliyetleri ortaya glkarmak igin ig istasyonlan bazinda kapasite ihtiyag planlama
sistemi tarafindan Uretilebilir.

Tablo 4-3 MRPIIden tiretilen nakit akis bilgileri (X1 000 000)

Direk iscilik-Nakit Ctkislan

Dénemler Sal\/tlglzgm:n Normal Fazla Calisma D:lg:gl;n Nakit Girdileri
1 3300 900 200 30 6200
2 3140 750 150 22 5990
3 2915 875 40 28 6358

Nakit girisleri ana Uretim gizelgesi kullanilarak planianabilir. Siparise goére
tiretim ortaminda ana (retim cizelgesi nakliyatlarin da gizelgelenmesi anlamini
tagiyacaktir. Cizelgelenmis bitmis Griinler, planianan fiyatlandirmay: hesaplamak
icin satis fiyatlan itibaryla genigletilebilir. Stoga (retim ortaminda ana uretim
gizelgesindeki bitmis Uriinler stoga tasimanmin da planlanmasini temsil eder.
Genelde satis tahminleri nakliyatlarin da tahminlenmesidir. Buradaki bir istisna
ana Uretim gizelgesinin satis tahminlemelerini karsilayamamasidir. Yani ana
Uretim cizelgesindeki belirli bir dénemde son Uriin negatif deger almistir. Diger
bir deyisler stoga uretim ortami igin planlanan stoa tasimalar eldeki miktarin
negatif olmadigi durumlardaki satis tahminlemeleridir. Planlanan fiyatlan
gtkarmak igin planlanan nakliyatiar satis fiyatina gére detaylandirilir. Tablo 4-3'te
MRPII'den gikanian nakit giri ve gikiglarin gostermektedir.

4.1.3 Hesaplanan Sabit Maliyetierin Dagitimi

Cogu isletmelerde isletme maliyetleri yaklasik bir degerde ya da bazen
oldukga rasgele olarak ayrilir. Yonetim giderleri ve isletme genel giderleri gibi
bazi maliyetler bu sekilde ayriirken bazi maliyetler de vardir ki bunlan
hesaplamak igin o maliyeti olusturan kalemden geriye dogru islemler takip
edilerek hesaplama yapilir. Ornek olarak ¢ok ozellikli tezgahlarin ve o tezgahlan
isleten miihendislerin bulundugu bir is istasyonunun maliyeti o makinelerde
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iretilen drinlerden geriye dogru gidilerek hesaplaruir. Uretim bandinin
bulundugu montaj hattinin maliyetinin o bantta yapilan montajlara bollinmesi
gerekir. Ozel toz boya bolimiinin maliyeti o bdlimdeki boyanan (riinlere
dagitiimahdir.

Sabit isletme maliyetleri o maliyeti olugturan {irlinlere dagitiimazsa Gretim
maliyetlerinin ortaya ¢ikarimasinda ya da imal et/satin al kararlarinda &nemli
problemler ortaya ¢ikar. Bu durum dolayisiyla yanlig Urln fiyatlandirmaya ve
finansal planlamaya neden olacaktir.

MRPII sistemi sabit maliyetierin daha saglikh bir sekilde dagitiimasini
sadlayarak yukaridaki bahsedilen problemlerin ortaya gikmasini engeller. MRPII
bu dagitimi is istasyonlarinin, béliimlerin vs. kapasite ihtiyag planlarina bagli
olan sabit maliyetleri oranlayarak gerceklestirir. Kapasite ihtiyag planlama
sisteminden kapasite ihtiyaclan ¢ikarilarak ve malzeme bazinda 6zetlenerek her
bir malzeme kalemine ait olan maliyetleri belirlemek mimkindr.

Kapasite ihtiyag plant malzemeleri, operasyonlar, is istasyonlarinin veya
bélimlerin ihtiyac olan is saatlerini, ve ayni zamanda toplam iscilik ve makine
saatlerini icinde bulundurmaktadir. Her bir malzeme kalemi ve operasyon icin
gerekli olan saatleri toplayarak ve daha sonra toplam iscilik ve makine saatlerine

bdlerek her bir {rin igin sabit maliyet yilikleme oranlanni elde etmek
mumkinddr.

Maliyet hesaplari bélimiinde calisan personele ve kullanian
maliyetiendirme yodntemlerine bagh olarak sabit giderleri dagitmanin pek cok
ydntemi vardir. Dagitim oraninin malzeme ve islem maliyetlerinin y{izdesi olarak
ifade edilmesini bu ybtntemlerden birisi olarak &rneklendirebiliriz. Diger bir
yontem ise dagitim miktarini malzeme ve operasyonlar bazinda ya da sadece
malzeme bazinda parasal deger olarak ifade etmektir. Burada daditimin hangi
yontemle yapildiginin gok fazla 6nemi yoktur. Asil dnemli olan toplam sabit
maliyetierden yola ¢ikarak malzemeye veya operasyonlar diizeyine maliyetlerin
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indirgenebilmesidir. Bu ydnteme gore gergeklestirilen bir dagitim 6rnegi Tablo
4-4'te gériilmektedir.

Tablo 4-4 Daditilan maliyetier (1 000 000 TL)

NC Makine Grubu
Parga Sayisi Parca bagina
Parca No Saatler (CA det)y % sabit maliyet
K392 4000 25000 44.9 5.39
X426 2000 16000 22,5 4.21
L320 2900 10000 32,6 9.78
8900 100.0

Dagitilan Sabit Maliyetier:300 000

Tablo 4-5 Satin al / imal et karsiastirmasi

Parca No 1.320
Malzeme Maliyeti 12.90
Iscilik Maliyeti 9.60
Sabit Maliyet 9.78
Degisken Maliyet 0.85
Toplam Maliyet 33.13
Satinalma Fiyati 29.80

Sabit maliyetler dagiildiktan sonra yoneticiler finansal karar verme
stirecinde bu bilgileri kullanabilirler. Ornek olarak bu bilgiler imal et / satin al
kararlaninin finansal etkilerini ortaya koymak igin bu bilgileri kullanabilirler. Tablo
4-4te de, Tablo 4-5te gosterllen L320 malzemesine ait biitin daditiimis
maliyetler hesaplanarak imal et / satin al kararina iligkin bir kargilagtirmaya yer
verilmis ve satin alma karari verilmistir.
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42 MRPI'DE SIMULASYON

MRPII sistemi imalat sisteminin gergedine ok yakin bir modelidir.
Bundan dolay: MRPII sistemi imalat ortamindaki her olayin simiile edilmesini
olanakh kilar. Ornegin satiglardaki, islem planlarindaki, ana Gretim
cizelgelerindeki, yonlendirmelerdeki, Griin regetelerindeki vs. degisimler simiile
edilerek gergek hayattaki etkileri yiiksek bir giivenilirlikle ortaya konulabilir.
Bahsedilen bu islemlerdeki degisimler malzeme, kapasite ve finans gibi igletme
ortamindaki birgok alani etkilerler. MRPII plani uygulanmadan &nce bu
degisimler simiile edilerek degisimin gergek¢i ve uygulanabilir olup olmadigi
gorilir. (Landvater, Gray, 1989; 189)

MRPII detayh bir simiilasyon saglar. MRPII kullanilarak her malzeme
kalemi, siparig, ig istasyonu vs. (st seviyede detayh olarak simiile edilir. Her bir
malzeme kalemi, siparis, is istasyonu vs. icin maizeme ve kapasite planian
geligtirilir. Daha sonra sonuglar 6zet haline getirilerek yapilacak olan faaliyetlerin
isletmedeki degisik alanlar (zerindeki etkileri degerlendirilir. Ornek olarak
gelecekteki bir ya da daha fazla yil igin her bir stok kalemine ait planlanan eldeki
stok miktar seviyesi simiilasyon ile hesaplanir ve daha sonra her dénem igin,
ilgi gruplarina sunulmak Uzere &zetlenir. Eger bu similasyon potansiyel bir
problemin varhigin gosterirse simiilasyon sonucu bulunan stok bilgilerine
bakilarak sorunun giderilmesi igin alternatif ¢oztimler {retilir.

4.2.1 Simiilasyon Islemleri

MRPII'nin simiilasyon yetenegi satiglardaki, islem planlarindaki, ana
Uretim cizelgesindeki, {irlin regetesindeki vs. yapiimasi arzu edilen degisimleri
degerlendirmek igin etkili bir aragtir. Similasyonun 6zellikle asadidaki planiama
faaliyetierine bliylik etkisi olacaktir: (Landvater, Gray, 1989; 190)

1. Kaba kapasite planlama,

2. Malzeme ihtiyag planlama,
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3. Kapasite Ihtiyag Planlama,
4. Finansal Planlama

Simtilasyondaki ilk amag etkin bir gekilde analiz edilmig bilgi sunmaktir.
Bazi durumlarda similasyon kullanilarak, analiz edilmesi gerekli olan bilgi
miktarini elde etmek kolaydir. Ornedin 100 is istasyonu bulunan bir isletmede,
olmast muhtemel bir degisimin Gretim planina etkisini saptamak ¢ok zor
olmayacaktir. Eger bu gibi durumlarda planlamaci degisimin etkisini el ile
yapmak zorunda kalsa idi ok karmagik ve zaman alici bir igle karsi kargiya
kalacakti.

Genellikle kaba kapasite planlama, kapasite ihtiyag planlama ve finansal
planlamada simiilasyonun gergeklestirilmesi ve sunulmasi igin 6zel bir mantik
sistemine ihtiyag duyulmaz. Net degdisim ya da yeniden yaratma tekniklerinden
bir tanesi bu amagla kullanilabilir. Burada az sayida kilit kaynak ile is istasyonu
ile Urlin ailesi olmasindan dolayl ana (retim cizelgesini hazirlayan kisi veya
planiayici, her bir faaliyet ya da Griin hakkindaki ¢ikti raporlarini (kaynak ihtiyag
plani, kapasite ihtiyag plam, nakit akis tahmini vs.) inceleyebilir.

Diger yandan malzeme ihtiyag planlama sisteminden gelen bilgilerin
hacmi kontrol edilemeyecek kadar fazladir. Ornedin bir degisiklik binlerce
malzeme kalemini etkilerse bir planlayici veya planlama grubunun degisimi el ile
incelemesi gok mantikh bir yaklagim degildir. Burada bazi mantiksal yaklagimlar
analiz edilmesi gereken bilgilerde anlamii bir gekilde azalmay: saglayacaktir.

Bu gibi durumiarda analiz ediimesi gereken tarihsel ve miktar ile ilgili
blylk hacimli problemlerin ele alinmasinda iki yéntem vardir. Bunlardan bir
tanesi MRP'deki gibi net degisim ydntemidir. Net degisim yontemi MRP ile ilgili
bélimde de bahsedildigi gibi sadece degisime ugrayan malzeme kalemleri
lzerinde islem yapar ve istisnai durumlan bildirir. Diger bir yontem ise eski plan
ile yenisini karsilagtirmaktir. Ornedin yeniden yaratma yapilabilir ve
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simiilasyondaki istisnai durumlar ile son yeniden yaratmadaki istisnai durumlar
karsilastirilir. Sadece farkliliklar degerlendirilir. (Landvater, Gray, 1989; 191)

Similasyondaki ikinci ama¢ ise mevcut plani gergeklestirmek icin
calisilirken ayni zamanda simiilasyonun degerlendirilmesidir. Bu gekilde sistemin
normal gidisati sirasinda olusan degisimlere karsisinda planin islemesini
saglamak igin degisim durumu igin hazirlanmis olan simiilasyon sonucuna gore
plan yenilenir.
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4.3 MRPI'NIN UYGULANMASI

MRPII sisteminin imalat islemleri ile ilgili olarak neyi-nasil yapmasi
gerektigini ortaya koyduktan sonra belki de en zor ve en uzun zaman alacak
olan asama sistemin uygulanmasidir. Bir MRPII sisteminin bagarsi planin
uygulanmasiyla oiglilmelidir. Bundan dolayt MRPII plani imalat iglemlerinin
kaynak ihtiyaglarina uygun olmalidir. Dogru sistemi tasarlayabilmek igin imalat
sisteminin ihtiyaclart belilenmelidir. Sistem tasarlandiktan sonra uygulama
maliyeti ortaya konuimali ve sistemin dogrulugu ispatlanmalidir.

Sistem kurulmadan once yeni sistemin sadece dodru galistiginin degil
ayni zamanda silrekli olarak denetlenebilmesi igin uygulamadan ©nce
performans &lglim yﬁnfemlerinin de tanimlanmasi gerekmektedir. (Noori,
Radford, 1995;608)

Sistem kullanicilarinin editimi, proje ekibinin organizasyonu ve uygun
yazilimin segimini icerecek olan proje ydnetimi planlanmalidir.

4.3.1 Sistem Ihtiyaglar

43.1.1 Sistem Ihtiyaglarinin Tanimlanmasi

MRPII sistemi sadece lretim ve envanter kontrol sistemi degil ayni
zamanda &zel amaglara ulasmak igin geligtirilmis olan bir imalat planidir. Yine
sadece arzu edilen sistemi anlamak yeterli degildir ve ayni zamanda sistemin
satis, dagitim ve finansman gibi bélimlerle olan iligkilerini de anlamak
gerekmektedir. (Toomey,1996; 177)

Uygulama igin gerekli olan caba baglama noktasina baglidir. Eger varolan
bir sistemin yenilenmesi ile uygulama baglatilacaksa temel ihtiyaglarin birgogu
karsilanmis olabilir. Eger sifirdan bir uygulama baslatilacaksa, plan Griin
regetesi, ydnlendirme ve ana stok bilgileri gibi temel verilerin de hazirlanmasini
kapsayacaktir. Veri bilgilerine ilave olarak veri biitinligiini saglayacak olan
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envanter kayitlan ve kesin iir(in regetesi kayitlarina igeren bir disipline de yer
verilmelidir.

Ozel inhtiyaclar organizasyonun ve imalat ortaminin dogasina bagh
olacaktir. Cok Uriin Ureten bir isletme, MRP'yi ybnlendiren tek bir ana Gretim
cizelgesine ihtiyag duyabilir. Karmagik dagitim islemlerini gergeklestiren bir
imalat sistemi, ana (retim gizelgesini diizgiin kontrol edebilmek igin anlik DRP
uygulamasina ihtiyag duyabilir.

Bir atblye operasyonu is istasyonu diizeyinde kapasite ihtiyag
planlamasina ve operasyonlar itibariyla atblye kontrol mesajlarina ihtiyag
duyabilir. Cizelgelemede oncelik belirleme ybntemi sonlu ya da sonsuz
cizelgeleme kullanilarak distndlebilir. Strekli bir islem akist detayll kapasite
planlamasina ihtiya¢ duyabilir ancak atdlye islemleri MRP yerine direkt olarak
musteri siparigleri ya da ana Uretim ¢izelgesi tarafindan kontrol edilebilir. Belirli
endustriler icin belirli Grtinlerin raf dmri, hikiimet siparigleri gibi 6zel ihtiyaglar
olabilir. (Toomey,1996; 178)

4.3.1.2 Sistemin Tasarlanmasi

Sistemin tanimi ve temel ihtiyaglan belirlendikten sonra sistem tasarimi
yapilmalidir. MRPII'nin alt sistemleri ve onlar arasindaki iliskiler tasarim
asamasindaki g6z 6niine alinacaktir. MRPII faaliyetlerini belirleyen alt sistemler
ilk bélimdeki ile ayni olarak Sekil 2-3'de gdsterilmistir.

Isletme ve retim plani satis tahminlerinin yani sira gegmisteki verilere
dayanmaktadir. Ana (retim cizelgesi var olan stoklan, arzu edilen stok
seviyelerini, migteri sipariglerini, is yikleme seviyesini ve kapasite kisitlarini gz
ontnde bulundurabilir. Ana lretim ¢izelgesi son ({riinlere veya regete
planlamaya bagh olabilir. Misteri siparisi isleme prosediirii elektronik veri
degisim sistemlerini (EDI), {riin fiyatlandirma ve tahminleme, siparis giris
rutinleri, nakliyat ve gegmisteki satis verilerini gdz 6niine alabilir.
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Sistemdeki hem {iriinler hem de islemler tanimlanmalidir, Uriin yapisi son
triinler, moddller ve/veya secenekler itibariyla tanimlamaya ihtiyag duyabilir.
Burada her parga ve parcanin her o&zelliklerini iginde bulunduran bir ana
malzeme listesi gereklidir. imalat ortamina bagl olan detay seviyesi ile islem
yonlendirmeye ihtiyag duyulacaktir. Yonlendirme bilgisi gibi gerekli is istasyonu
bilgileri imalat ortamina baghdir. Standart maliyet hesaplamalarnnda Uriin ve
islem verilerinden faydalanilir.

Malzeme planlama MRP'nin net ihtiyaglar ve ©on siire dengeleme
mantigina dayanmaktadir. MRP sisteminin gbz dniinde bulundurmasi gereken
Ozellikler arasinda parti biylkligl teknikleri, planlanmig siparislerin
sabitlestiriimesi 6rnek olarak verilebilir. Islemin dodasi planiama gevriminin
sikh@im belirleyecektir. Planlanmig satinalma siparisi ve is emri yayinlan da acgik
bir sekilde tamimlanir. Stok kontrol sistemleri eldeki stok seviyesi, satinalma
sipariglerini ve planlanan stoklarn biinyesinde bulundurmalidir. Parti ayirma
rutinleri gogunlukla gerekli olacaktir. MRP'nin uygulanmadigi sistemlerde de
siparig noktasi kontrolii gerekli olacaktir.

Kaynak planlama sistemi, iretim seviyesi ve AUC seviyesindeki kaba
kapasite planlamay! gergeklestirmek igin kilit ihtiyaglan ve darbogaz kisitlarini
goz oninde bulundurmahdir. MRP seviyesindeki kapasite planlama calisma
saatleri, makine kullanim oranlan ve etkinlik fakt6rleri gibi is istasyonu bilgilerine
ihtiyag duyar. Islemlerin gizelgelenmesi ve Is istasyonlarina génderilmesi imalat
islemlerine baghdir. islem sirasi diizenleme de g6z Gniinde bulundurulmast
gereken bir faaliyettir. Ihtiyag duyulan performans &lgtimlerinin belirlenmesinin
yani sira gizelgeleme ve génderme islemlerine dayanan atolye raporiama sistemi
de belirlenmelidir. Iglem géren envanter degerleme ve iscilik maliyetlerinin
hesaplanmasi da sistem igin gereklidir. Sistemin faaliyet alani alacaklar, borglar
ve varliklar gibi finansal yonetim 6zelliklerini de icermelidir.
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4.3.2 Sistemin Uygulanmasinda Kargilagilan Zorluklar

MRPII sisteminin basarili bir sekilde uygulanmasina birgok faktér engel
olabilir. Bu faktorlerin coju bazi alt sistemlerin, arabirimlerin ve destek
yapilarinin gelisimini heniiz tamamlayamamasi, organizasyonel ve personel
yetersizlikler, sermaye ihtiyaglari, yazilm ve donanim problemleriyle iligkilidir.
(Manchuk, Vol:7)

MRPII sisteminin basarisinda MRP modiiliiniin de rolli bliyliktiir. Bilindigi
gibi, MRP sisteminin tasariminda temel asama, riin agaglan, firma ve envanter
durum bilgilerinin sistematik bir gekilde diizenlenmesi ve zaman igerisinde
giincellenmesine doniik bir yapinin olusturulmasidir.

MRP sisteminin gu tir dretim ortamlan igin uygun oldugu
unutulmamalidir: (Acar, 1991)

1. Son Urlin karmasgik bir yapiya sahip ve birgok pargadan olusuyorsa,

2. Son Urtine olan talep dénem basinda biliniyorsa,

3. Son dUrinin maliyeti yiiksekse,

4. Temin siireleri uzunsa,

5. Parga-satici politikalan birbirine gére oldukga farkhilik g6steriyorsa.

Uriin agaclannda meydana gelen de§isiklikler, MRPII sistemine eszamanli
olarak yansitilamamasi, Uriin agaglarni olusturma asamasinda kodlamadaki
yetersizlikler, MRPII'nin Griin agaglarindaki sikintilarini olugturur.

Uretim planlannin yeterince ayrintii olarak hazirlanmamasi, temin
stirelerinin planlama déneminden daha uzun olmasi MRP'nin ana Uretim plani ile
ilgili sorunlandir.

isletmede envanter durumu ile ilgili kayitlann tutulmamasi, envanter
birimlerinin siniflandinimamasi, her pargaya iliskin temin siiresinin saticidan
saticiya farklilik gdstermesi, saticilarin fiyat ve sevkiyat politikalarina iliskin
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bilgilerin zamaninda degerlendiriimemesi MRP'nin envanterle ilgili sorunlarini
olusturur.

MRPII kurulusta da bazi sorunlarla kars kargiyadir. Kurulugta planlama
tecriibesinin azi§i calismalara katiimi kisitlayacagindan, sistemin kurulmasi ve
verilerin toplanmasi zorlagacaktir. Cahismalara gerektigi kadar katilamama,
MRPII'nin yararlanni kavrayamama gibi nedenlerden dolayl ortaya gikan
direnme, MRPII sisteminin baglangigta karsilasacagi bir sorun olacaktir.

MRPII sisteminin uygulanmasindaki zorluklarin bir kismi da teknik
problemlere dayanir. Asagida bugiine kadar llkemizde yapilan uygulama
calismalarinda gorilen ana sorunlar ve buna bagl olarak alinmasi gerekli
Onlemler 6zetlenmistir: (Durmusoglu, Siimen, Yenen, 1996,6-10)

1. Tasanm asamasinda biitlin aynntilar ele alinsa dahi, uygulama
asamasinda orgtitsel destek ve personel egitimi vb. gerekli 6nlemler
alinmazsa basan saglanamaz. MRPII'nin g¢iktilarinin tam olarak
degerlendirilmesi goriindiigiinden daha zordur. MRPII tarafindan
{iretilen ¢ok sayidaki raporun hazirlanmasi  ve giktilarinin
degerlendirilmesi konusunda personelin iyi bir sekilde egitilmesi
sarttir.

2. Tasarim agamasindan sonra uygulama asamasinda da (st y&netim
yeni sistemi benimsedigini alt seviyedeki calisanlara gostermelidir.
Aksi durumda degisim ok yararh olmayacaktir. (Kosma, 1995;92)

3. MRPII sistemi gesitli bélimlerle iligkili olarak gahsir ve bunlardan bir
kisminin veri deste§ine ihtiyag duyar. Bu durum bolimler arasi
iliskileri arttinr. Uygulamada bu zorluklarin temelinde de bu siki
iliskilerden dogabilecek, birimlerin gikar gatismalan yatar. Bu nedenle
sistem tasarimi agamasinda tiim birimlerin bir araya gelerek amag ve
isteklerini kesin bir gekilde belilemeleri ve uzlagmaya varmalan
gerekmektedir.
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4. MRPII sisteminin ilk kurulug agamasindan sonra, kullanilan verilerin
giincellenerek stirekli canh tutulmasi sarttir. Ayrica sistemin amacina
ulasmasi icin, sistem tarafindan (retilen siparig emirlerinin takip
edilmesi sarttir.

Bir isletmede MRPII sisteminin uygulanmasina karar verilmeden énce bu
kriterlerin gbzden gegirilmesi kesinlikle sarttir. Bilindigi gibi MRPII sisteminin bir
maliyeti vardir ve uygun olmayan igletme kosullarinda kurulan MRPII sisteminin
yarardan ok zaran dokunacaktir.

4.4 MRPI, ERP ve IKY (insan Kaynaklan Yénetimi)

MRPII isletme genelinde ayrintili planiama faaliyetlerini ele almasina
ragmen, IKY konusunun MRPII degil de ERP'nin (Enterprise Business Planning)
kapsamina girdigi gdrilmektedir. ERP Planlama sistemi de gegmis béliimlerde
yer verildi§i gibi MRP-Closed Loop MRP-MRPII-ERP evriminin son asamasidir ve
blinyesinde MRPII'ye ek olarak detayli maliyet analizleri, muhasebe sistemi ve
insan kaynaklan planlamasini da icermektedir.
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5 VERITABANI ANALIZLERI

MRPII sistemi bilgisayar destekli olarak kullaniimaktadir. Bundan &nceki
boéliimlerde MRPII sisteminin igleyisi ile ilgili bilgiler verilmigtir. Buradaki isleyis
bilgilerinin analiz edilmesinden yola cikarak sistemin bilgisayar ortamina
aktanimasi icin gerekli olan veritabani yapist bu bdlimde ortaya ¢ikarilacaktir.
Veri taban yapisinin ortaya c¢ikarilmasindaki temel amag, sistemin modiler bir
yapi iginde gerekli bilgi ve mesaj akigini tam olarak gergeklestirmesini
saglamaktir.

Veritaban yapist ortaya gikarilirken izlenecek yontem, modiiller, o
modiili meydana getirecek olan tablolara ayngtirmak ve her tablo icinde yer
alacak olan kayit alanlarini ve 6zelliklerini belirlemektir.

Tablolar ve kayit alanlan sistematik bigimde olusturulduktan sonra
tablolar arasinda veri biitiinliigiini saglayacak olan iligkiler ortaya konacaktir.

Sistemi olugturan moddillerin birgogu ortak tablolan kullanmaktadirlar.
Ornegin bir takvim tablosunu hemen her modiil kullanmaktadir. Gunki bitiin
modidiller hareket kayitlanni zaman agamal olarak tutmaktadirlar. Bundan dolay
modller bazinda tablolar agiklanirken her tablonun her modiilde tekrar tekrar
agiklanmasina gerek bulunmamaktadir.

Sisteme ait prototip bir MRPII veritabani yapisi, bu veritabanindaki
tablolar, tablolardaki kayit alanlarni ve tablolar arasindaki iliskiler Microsft®
Access® 97 veritabani programi kullanilarak olugturulacaktir.
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Sekil 5-1 Imalat Kaynak Planlama (MRPII)
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MRP II Sisteminin veri tabani analizlerinin yapilabilmesi igin buraya kadar

verilen bilgilerin isiinda Sekil 5-1'deki gibi Imalat Kaynak Planlamayi ifade

edebilecek modiiler akis diagrami ortaya konmustur.

5.1 Ana Uretim Gizelgesi

Ana (iretim cizelgesi modiliini olusturacak olan tablolar asagidaki gibi

verilmigtir.

Takvim

Ana Cizelge

Anormal Talep Filtre Tablosu
Talep Tahminleri

Nakliyatlar Arsivi

Mugteri Siparig

Bagimh Talep

Dagitim Ihtiyaclan ve Isletme igi Siparigleri
Uretim Tahminleri

Ana Cizelge Siparigleri

Vaat Edilen Uriin (ATP)
Anormal Durum Mesaj

Uriin Regetesi Planlama
Yiikleme Profili

Burada bahsedilen tablolarda olmasi gereken kayit sahalari ve bu
sahalarin veri tirleri sbyledir:
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Takvim Tablosu

4

Burada Ornegin Takvim Tarihi kayit sahasi Tarih/Saat tlrli bir veri
yapisina sahip olacak ve bigimi ise uzun tarih (30-5-200 gibi) olacaktir.
Ana Cizelge Tablosu

lm
=
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Ana Cizelge tablosundaki PargaNo kayit sahasinin yaninda bulunan
anahtar simgesi o sahanin tablo iginde birincil anahtar oldugunu gdstermektedir.
Birincil anahtarin anlami; tablo igindeki bir kayit, o kayitta bulunan birincil
anahtar kayit sahasinin degerine sahip bir baska kaydin girilmesine izin
vermeyecektir. Buradaki gekliyle ise bu tabloda ayni parca numarasini tasiyan
yeni bir kayit yapiimasina izin veriimez.

Anormal Talep Filtre Tablosu

il Ano 7
Metin
Syl - B
o o
0 Kumulatif ArtisFakt Sayi jf;%
| DonemAzalmaFakt Sayi Efg%f
= DonemArtisFakt Sayi

Sl

Evet {Yineleme Yolg ]

R R T

Talep Tahminleri
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Nakliyatlar Arsiv Tablosu

eln

TarthjSaat

Savi

Metin

Metin

Tarih{Saat

EvetfHayr

StzVerenTarih

Tarih{Saat

AnormalT alepH

Evet{_Haytr
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Bagiml Talep Tablosu

e e T NI A e

gy Metin

74 IstenilenTarih TarihjSaat

A Miktar Sayi

.| BirlestigiParcaNo Metin

b .| Metin T B

‘“.1/

. ; sAHayir o
W L2 G Heyr

i < iEvet (Yineleme Yol i

S e TR e b e B S e

Metin
Sawi
Metin




Uretim Tahminleri Tablosu

o

; Metin
7 IstenflenTarth TarihjSaat

Sayi
Metin

%’;x‘

ok

;:. fow
b
-
SRR einlg
| ) JiEvet (Yineleme Yok o

Ana Cizelge Sipa;iﬁer?‘ Ténbio )

Tarth/Saat
Tarih{Saat
Sayl
Metin
Metin
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Vaat Edilen Uriin (ATP) Tablosu

Metin
_{TarthjSaat
San .

A o "
N e ; g

. PargaNo

aHayr !
. yiHayr i
Evet (Yincleme Yo

)

Anormal Durum Mesaj Tablosu

Metin

d Metin
SiparisNo Metin

| TeslimTarihi .| TarihfSaat

|Tarih
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Uriin Regetesi Planlama Tablosu

i 2 hlo |
’!‘& W 7 KOS i PR e i

4 3 Metin
7| BllesenParcalo Metin
R Mikkar Sayi
| HurdaFalktory Sayl
| EtkinBaslamaTarihi TarihfSaat
| EtdnTeslimTarihi Tarth{Saat

; i
10 b
ff ’? 53]

“iParca No T

Hayr
Hayrr i
“Evet (Yinelems Yok) ‘ _ e

B TR QR ST RS PRSP R T
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5.2 Talep Yonetimi

Takvim Tablosu

Ana Cizelge Tablosu

Anormal Talep Tablosu

Talep Tahmini Tablosu

Nakliyatiar Arsiv Tablosu

Miisteri Siparis Tablosu

Bagimh Talep Tablosu

Dagitm Ihtiyaclan ve Isletme I¢i Siparisler Tablosu
Ana Cizelge Siparisleri Tablosu

ATP Tablosu

Gorildiigu tizere talep yonetimi moddliiniin kullandif) tablolar ana tretim
gizelgesi modiilliniin kullandi: tablolardan olusmaktadir.

5.3 Malzeme Ihtiyag Planlama

Takvim Tablosu

Talep Tahmini Tablosu

Nakliyatlar Arsiv Tablosu

Miuisteri Siparis Tablosu

Bagimh Talep Tablosu

Dagitim Ihtiyaclan ve Isletme ici Siparisler Tablosu

Uretim Tahminleri Dosyasi
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Anormal Durum Mesaj tablosu
Uriin Regetesi Dosyasi

Stok Ana Tablosu

N U
: - Para Biriml

{71 OnSure Sawi
{£. 2| EmniyetStogu Say!

StoktaldBirimMiktar: Sayi
Sayt
Say
EvetfHayr
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Cizelgelenmig Alimlar ve Sabit Planl Siparigler Tablosu

i Cizelgel

SparisNe ...
|TeslmTarihi
7| BaglamaTarthi TarihjSaat
Savi

Metin

"

; i

Planlanmig Siparigler Tablosu

Eiﬁ Plani;n‘;gls Siﬂli ler: Tablo

T AL e

TesimTarhi  |TarhjSaat
BaslamaTarht  [Tarhf{Ssat

128



Tetikleyici Tablosu

!fIB Tetikleyici

5.4 Atolye Gizelgeleme ve lg Emirleri
Takvim Tablosu
Stok Ana Tablosu
Cizelgelenmis Alimlar ve Sabit Planh Siparisler Tablosu
Is Istasyonlar Tablosu
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Yonlendirme Tablosu

.833 o'nlendil;lelél : Tablo

|} ZamanEsaslkKod
[77] CizelgelemeZaman

|TerhfSaat |
Sayi i
Sayi_
Sayi
|EvetfHayr |

Disaridalslenebilri __
DisaridalslemeZamani
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Acik Siparis Detay Tablosu

é Acik Sipang 6;;;Ian

1

Matin

DisaridalsienebilirMi_ EvetfHayr

DisaridalslemeZamanl

i
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Is Emri Tablosu

5.5 Kapasite Ihtiyag Planlama

Takvim Tablosu

Stok Ana Tablosu

Cizelgelenmis Alimlar ve Sabit Planh Siparisler Tablosu
Planlanmig Siparisler Tablosu

Is Istasyonu Tablosu

Yonlendirme Tablosu

132



Acik Siparis Detay Tablosu

Kapasite Planlama Tablosu

caflo

OperasyonNo _
OperasyonTarifi

K an 2ay1
.| OperasyonBaslamaTarihi | Tarih/Saat
OperasyonBitisTarihi Tarih{Saat
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5.6 Girdi Gikti Kontrolil

Girdi Cikti Kontroll Tablosu

L BN T T e Ty
IsistasyonuTanimi ~  {Net |
IsIstasyonundakiKuyruk __ | Say
ArzuEdilerkuyruk  {Sawn ..
|GirdiToleranst __ Saw |
ClitiToleransi Sy
PlanlananGirdi ~ (Sayi

fiklGercekGirdi  |San )

fii|PlanlananCiktl iSayt 1. S

{ER| GercokCiki Say! .

%1 PlanlananKuyruk Sayi

T3 GercekKuyruk Sayi

hY e

il

S
i)

i

BRI
T

e e ng‘miﬁ
5.7 Tedarikgi Gizelgeleme

Takvim Tablosu
Stok Ana Tablosu

Cizelgelenmis alimlar Ve Sabit Planli Siparigler Tablosu

Planlanmig Siparigler
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Tedarikgi Tablosu

;elicilel :'"Ta.blo'.’ -
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Tablolarin veri yapilan verildikten sonra bu tablolar arasindaki verilerin
dogru akigini saglamak igin tablolar arasindaki kayit sahalarinin belirli kriterlere
gore iligkilendirilmesi gerekmektedir. Bu iligkiler, tablolar ve dolayisiyla modller
arasinda veri tutarhi§ini da saglayacaktir.

Burada acgiklanmasi gereken bazi noktalar vardir. Iki tablo arasindaki
belirli bir kayit sahasi bazinda gizilen tek yonlii ok, okun baglangicinda bulunan
sahaya g6re okun bitimindeki tablo arasinda fonksiyonel bir iligkiyi
gbstermektedir. Veri tabani tasanminda kullanilan fonksiyonel iligki, tamim ve
deger kiimesi olarak da tanimlayabilecegdimiz tablolar arasinda bire bir (one-to-
one) ya da bire gok (one-to-many) iliskiyi temsil etmektedir. Bahsedilen tek
yonlii ok, tablolar arasinda bire gok bir iligklyi temsil etmektedir. Eger iki tablo
arasindaki iligkiyi temsil eden gizgide belirli bir ydn (ya da ok basi) yok ise bu
durumda tablolar arasindaki iliskinin derecesinin fonksiyonel olarak bire bir
iligkiye kiyasla daha zayif bir iligki oldugunu gdstermektedir.

Tablolar arasinda iliski kurulurken iliskiyi saglayan sahalarin birincil
anahtar ya da birincil anahtar grubundaki sahalardan birisi olmasi
gerekmektedir. Tablolar arasindaki veri tutarhigi bu sekilde saglanmaktadir.
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5.9 Formlar

Burada ise tablolan kullanan biitiin veri formlar, modil ayrimina gerek
duyulmadan, tek baglk halinde toplanarak gésterilecektir.

Agik Siparig Detaylar
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Anormal Talep Filtresi
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Dagitim ihtiyaclari ve Isletme Ici Siparigler
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Is Emirleri

Is Emirteni
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Istisna Mesajlan

ajlan

R
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Kapasite Planlama

| 15 Kapasite Planlama

i
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Misteri Siparigleri
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Stoklar
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Tedarikgi Cizelgeleme
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Tedarikgiler
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Urtinler

T

Yukleme Profili
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6 SONUG VE ONERILER

6.1 Sonug

Globallesme ve rekabet, isletmeleri kaynaklarini etkin, planh ve sistemli
bir sekilde kullanmaya zorlamaktadir. Bu nedenle MRPII Sistemi igletmelerin
yararlanabilecedji alternatif planlama ve kaynak ydnetim sistemleri arasinda gok
onemli bir yer tutmaktadir.

MRPII Modiiler yapili bir sistemdir ve her bir modiil MRPII Sisteminin bir
alt sistemi olarak degerlendirilmelidir. MRPII Sistemi igindeki her modiil kendi
aralarindaki bilgi akis sistemiyle birlikte isletmeye ayr ayri yararlar sadlar.

Is Planlama modiilii, isletme diizeyinde en genel, stratejik ve uzun
dénemli kararlann belirli bir sistematik yapida ifade edildigi modiildiir.

Uretim planlama modili ise orta dénemde isletmelerin gerekli kaynak
ihtiyaglarini da g6z 6niinde bulundurarak Uretim faaliyetlerini {ist diizeyde genis
zaman dilimleri itibanyla planladi§i moddildiir.

Ana Uretim Cizelgeleme modiilii ele alindifinda, bu modil Uretim
planlama modiiliinden elde edilen orta dénemli planlarin Griin tirleri ve
ozellikleri itibariyla ayrintih bir sekilde gizelgelenmesini saglar. Bu gizelgelemede
ginlik, haftalik vb. kisa dénemler baz ahinir.

Malzeme Ihtiyag Planlama modiilii, ana iretim cizelgeleme modliinden
elde edilen giinliik, haftalik bazdaki Uretilmesi gereken Uriinleri {iretebilmek igin,
o Uriind olugturan alt montaj ve bilesenlerin zamaninda temin edilebilmesini
sadlayan bir planlama sistemidir.

Kapasite Ihtiyag Planlama modiili, belirli bir Gretim miktarina ulasabilmek
icin gerekli olan kapasite gereksinimlerinin detayli olarak is istasyonlan bazinda
(isglicti ve makina cinsinden) belirlenmesini saglar. Ayrica buradan elde edilen
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bilgiler, isletmenin sahip oldugu fazla kapasiteyi ya da ihtiyag duyacag gerekli
kapasiteyi bildirir.

Atdlye Cizelgeleme modilli, is istasyonlarindaki kapasite Dbelirleme
asamasinin ardindan, bu ig istaysonlanina ig ylikleme ve rotasyonu diizenler.
Islerin belirli bir sistemle kuyruk diizeninde is istasyonlarina atanmasi iglemini
gergeklestirir,

Satinalma modUlli, Malzeme ihtiyag Planlama alt sistemi ya da modilii
tarafindan olusturulan malzeme ihtiyaglaninin istenen zamanda temin
edilebilmesini saglar. Tedarikgilerle ilgilili bitiin bilgileri satinalma modiili
biinyesinde bulundurur.

Ortin Dagitim Planlama modiilil, isletmenin Grettigi Uriinlerin, o Griinleri
piyasaya sunan ana merkez ve depolarnn ihtiyaclarina zaman ve miktar
agisindan cevap verebilecek sekilde planlanmasini saglar.

Finansal Bilgi modiilii ise, isletmenin imalat ortamindaki bilgilerinin belirli
bir sistem iginde biraraya getirilerek isletmenin finansal planlama sisteminin bir
pargasi olan imalat maliyetlerinin saglandigi bolimdair.

Similasyon modili MRPII sistemindeki modiillerin kullandig bilgilerde

ortaya gikmasi olast olan bir degisikligin sistemin igleyisini nasil etkiledigini
ortaya koyan moduldir.

MRPII tim modiiller arasinda gerekli iliskilerin kurulmasini saglar, kara
vericiye veri tabanindan dodru bilgiler saglamasi konusunda da destek olur.

6.2 MRPII'nin Yararlan ve Oneriler

6.2.1 MRP IPnin Yararian

MRPII'nin, imalat fonksiyonunu rasyonel bigcimde ydnetmenin yeni bir
yolu oldugu soylenebilir. Dolayisiyla bunu yaparken satinalma, insan kaynaklari
planlamasi ve dagitim iliskilerini de birlikte de§erlendirme olanad sa§lar. Hangi
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malzemeden ne kadar ve ne zaman siparig verilmesi gerektigini hesaplamanin
en uygun ydntemi olduju soylenebilir. MRPIL, bircok isletmenin dnemli
bélimlerinde dikkate deder defisiklikier meydana getirmistir.

MRPII, otomatik bir karar verme sistemi degildir. MRPII, bir karar destek
sistemi veya yonetim bilgi sistemidir. MRPII cok kompleks ve agiri incelikli
matematiksel modelleri icermez. Ancak bunlarla bittinlesmeyi saglayacak kadar
esnektir. MRPII uzun bir dénemde {iretilecek yiizlerce bilegeni olan riinleri
planlamak icin ihtiyag duyulan yodun bilgi igleme sistemidir. Bu bilgilerin
bulunabilirligi blylk koordinasyonlardaki bir organizasyonun birgok gesitli
elemanini planlamayl ve iglemeyi mimkin kilar. MRPII kdkenli sistemleri
kullananlar onun giktilarini gok iyi degerlendirebilecek egitime sahip olmalidiriar.
(Dilworth, 1988)

MRPII, gelismis yénetim planlama ve dedisime cevap verebilmeyi saglar.
Bu gelisme, alt sistemin misteri siparigleri ve triin dizaym temelli satici
siparigleri ve biit{in imalatin yeniden planlanma yetenegi sayesinde sonug verir.

MRPII, DRP modilii destedi ile gelismis migteri siparisi dagitma
performansi gosterir. Imalat emirlerinde ve satici sipariglerindeki MRPII'nin
entegre olabilme yetenedi bu gelismeye olanak saglar.

Tahminler ve miisteri sipariglerine dayali parga ihtiyaclarinin MRPII
tarafindan saptanmasi kayip zamanlan azaltir. Uretim cizelgesindeki bu
ihtiyaglar detayh bir sekilde planlanabilir.

MRPII, eldeki envanter miktarini ve darbogazlan azaltir. ihtiyaglar sadece
tahmin edilen yada gergek miigteri siparigleri temeline dayanilarak dénem bazli
olarak olusturulur. MRPII'nin siireg bagimsizig 6zelliginden dolayr bir dnceki
islem bir sonraki islem baglamadan hemen &nce bitirilir.

Konu daha da ayrnintii olarak, isletme fonksiyonlari da gdz Oniinde
bulunduruldugunda, 8 ana bdlimde 6zetlenebilir:
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Envanter: MRPII, (riin agaclarindaki bilesenleri daha iyi koordine etmek igin
bilgi saglar. Bdylece badiml talebe sahip pargalarin ortalama stok miktarlarini
azaltr. Isletme her seye sahip olmak vyerine sadece ihtiyacinin oldugu
bilegsenlere sahip olacaktir.

Uretim: Insan ve sermaye kaynaklart daha iyi kullanilacaktir. Giinkii MRPII'den
alinan bilgi, efer oteki parcalann temini miimkiin degilse bu bilesenler igin
duyulan gecikmeyi gdsterecektir. Kesin bilgi dnceliginden dolays daha iyi bir
dagibm performanst mimkiin olacaktr. MRPII ayni zamanda is akisini
gelistirecek, iglerin baglangig ve bitig tarihleri arasindaki islem stirelerini azaltir.

Satig: MRPII, zaman igindeki arzulanan {riin teslim tarihlerinin baganlip
bagarilamayacagini raporlayabilir. Bu durum, isletmenin miisteri siparislerindeki
degisikliklere cevap verme yetenegini geligtirecektir.

Miihendislik: MRPII, tiim dizaynlanin ve degisikliklerin zamanlama planina ve
bunlarin uygulanmasina yardim eder.

Planlama: MRPII, degerlendirme igin, ana plandaki degisimleri simiile edebilir.
Diger yandan ana plana, parganin resmi, etkinlik ihtiyaglar, isgiicli planlama ve
tedarik sevkiyatlari saglayan sistemleri daha etkin kilar.

Satinalma: MRPII siparigler igin uygun tarihlerdeki degisiklikleri tavsiye eder.
Isletme gercek dncelikleri bildigi igin ilgili saticiyla iligkilerini geligtirir.

Cizelgeleme: MRPII, daha glvenilir dncelik bilgisi boyunca daha iyi bir
planlama yapilmasini saglar.

Finans: MRPII, nakit ihtiyac planlamasint daha etkin kilar. Bu 6zellik
planlamaciyi, daha etkin sermaye yatinm kararlar igin gercek kapasite kisitlarini
tarimiamaya yoneitir.
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6.2.2 Oneriler

MRPII Sistemi isletme diizeyindeki tiim kaynaklarin etkin bir sekilde
kullaniimasini amaglayan bir planlama ve kontrol sistemidir. Planlama ve kontrol
fonksiyonlari, {iretim planlamadan sabinaima, imalat islemleri, finansal
bilgilendirme ve maliyetlendirmeye kadar birgok faaliyetin planlamasini modiiler
bir yapi igerisinde gergeklestirmektedir.

Ancak unutulmamalidir ki MRPII sistemi dodru sekilde isletildiginde
isletmelere yararll olabilecektir. Boliim 4.3.2'de MRPII Sisteminin uygulama
sorunlarindan bahsedilmisti. MRPII Sistemi uygulanmaya baglamadan Once
personel egitimi, Gst yonetimin deste§i ve dogru bilgi kullanma, dogru
veritabani olusturma gibi sistemin biit{in ihtiyaglan kargilanmalidir.

MRPII Sistemini uygulanmaya karar vermeden once gbz Oniinde
bulunduruimast gereken ©nemli bir husus da sistemin ihtiyag duydugu ilk
yatirimin maliyetidir. itk yatinm maliyetleri yaziim ve donanim maliyetleri ile
editim maliyetleridir. MRPII Sisteminin ilk yatinrm maliyeti cok ylksektir. Ancak
Sistem dogru bir sekilde kullanilirsa bu yatinmi kisa bir siirede geri dondurebilir.
Dider yandan bu tur bir sistem olmadan rekabet giicli elde etme ve bunu
stirdiirme olanadi hemen hemen yok gibidir.

MRPII Sistemini Turkiye'de uygulayan firmalarin hemen timi yabanci
yaziimlar kullanmaktadirlar. Bunun énemli bir sebebi Tiirk Yaziim Firmalarinin
heniiz bdyle bir yaziimi ortaya koyacak kadar yetkin olamamalandir. MRPII
kurulum maliyetlerinin Gilkemizde yiiksek olmasinin bir nedeni de budur. Yabanc
yaziim firmalarindan MRPII, ERP gibi sistem kurucular arasinda SAP® (6zellikle
R/3® sistemi), Oracle®, Baan® 6rnek olarak gosterilebilir

MRPII Sistemi ile ilgili yaziim gelistirmek isteyen yazihimcilann itk adimi
atmalarini saglamak igin sistemin modiilleri ve her modiiliin veritabani yapisi da
bu galisma iginde verilmistir. Veritabam yapisi igindeki tiim tablolarin yapisal
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icerikleri kullandiklan kayit alanlan ve bunlarn &zellikleri de yine bu galigmada
belirtilmistir.

Microsoft® Access® 97, bu tiir bir sistemin analiz ve dizayn siirecinde
ozellikle hizh bir prototip veritabani gelistirme araci olarak yeterlidir. Ancak
veritabaninin bdyle bir sistemi yalniz basina karsilamas: olanaksizdir. Bu
nedenden dolayl sistemin gergek anlamda ortaya konulabilmesi icin daha
gelismis programlama araglarina ihtiyag bulunmaktadir.
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