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OZET

Anahtar kelimeler: Proje Tip Uretim, Malzeme Ihtiya¢ Planlamas1 (MRP), Kapasite
Ihtiyag Planlamasi (CRP), Kurumsal Kaynak Planlamasi (ERP), Kritik Yol Yontemi
(CPM)

Endiistriyel iiretim tiplerinden proje tip tiretimde, iiretimin planlamasi ve kontrolii ile
faaliyetlerin secilmesi ve ne zaman yapilacagi karar1 verilmektedir. Bu amacla
kullanilan en yaygin planlama sekli Sebeke Analizi (Network Analysis)’dir.

Bu ¢aligmada, proje tip iiretime sahip olan dis cephe giydirme firmasi ele alinmistir.
Insaat sektoriinde faaliyetlerin planlamasi i¢in kullanilan en yaygm planlama arac,
sebeke analiz yontemlerinden biri olan Kritik Yol Yontemi (CPM)’dir. CPM teknigi
bir projenin olmasi halinde giivenilir sonu¢ vermektedir. Fakat proje sayist arttik¢a
faaliyet sayisi da beraberinde artmaktadir. Faaliyetlerin ayni faaliyet merkezlerinde
yapilmasi halinde, faaliyetlerin tamamlanma zamanlarinin dogru hesaplanmasi giic
olmaktadir. CPM tekniginde faaliyet siirelerinin kesin bilinmesi gerekmektedir.
Isletmelerde kapasite kisit1 da goz ardi edilemez. CPM yaklasimi, kapasitelerin kisitl
olmasina bagl ¢caligmamaktadir.

Bu ¢alismanin kapsami, proje tip iiretimde, birden fazla projenin olmas: durumunda
kapasite kisith bir yontem gelistirmektir. Projelerin ¢izelgelenmesi, malzemelerin
istenilen tarihte iiretime katilmasi ve faaliyet merkezlerindeki faaliyet zamanlarinin
belli olmasi i¢in es zamanlt MRP/CRP sistem algoritmasi olusturulmustur.

Proje tip tretimde kapasite ihtiya¢ planlamasi (CRP) ile kapasitenin daha etkin
kullanimi amaglanmistir. Mevcut kapasite durumlarini es zamanli yansitan Gelismis
Planlama Tahtasi’nda gantt semasi olusturulmustur. Gelismis Planlama Tahtasi ile
kapasite kullanimi etkin sekilde saglanmistir. Bu ¢izelgeye bagli MRP c¢alistirilip
ERP programina islenmistir.



DESIGN OF A SIMULTANEOUSLY MATERIAL AND CAPACITY
REQUIREMENTS PLANING SYSTEM FOR PROJECT TYPE
PRODUCTION

SUMMARY

Keywords: Project Type Production, Material Requirements Planning (MRP),
Capasity Requirements Planning (CRP), Enterprise Resource Planning (ERP),
Critical Path Method (CPM)

Project type production from industrial production types, it is decided to plan and
control the production and to select the activities and when to do the production. The
most common planning method used for this purpose is Network Analysis.

In this thesis, exterior cladding firm with project type production was discussed. The
most common planning tool used for planning activities in the construction sector is
the Critical Path Method (CPM), one of the network analysis methods. The CPM
technique provides reliable results if it is a Project. But the number of projects
increases, the number of operations is also increasing. If the activities are carried out
in the same activity centers, it is difficult to calculate the completion times of the
activities correctly. In CPM technique, the duration of the activities should be known
precisely. Capacity constraints can not be ignored in enterprises. CPM approach does
not work due to limited capacities.

The scope of this thesis is to develop a method that is limited in capacity in the case
of more than one project in project type production. Simultaneous MRP / CRP
system algorithm has been established for scheduling of projects participation of
materials in production on the desired date and the time of activity in business
centers

Capacity is intended to use more effectively with Capacity Requirement Planning
(CRP) in project type production. Advanced Planning Board, reflect simultaneousky
current capacity situations with created ganttdiagramat a firm engaged. Capacity
utilization is provided effectively with the Advanced Planning Board.The application
of MRP to the ERP program was examined graphically.



BOLUM 1. GIRiS

Endiistriyel tip iiretim sistemlerinde liretim planlamasi, liretim konusunu kapsamli
bir sekilde ele alan, igsletme planlamasinin temel fonksiyonudur. Miisteri talebinden
baslayarak, talebe uygun iiretimin yapilabilmesi i¢in miktar, zaman, kalite ve maliyet

kriterlerini icermektedir.

Misteri isteklerinin en etkin sekilde karsilanmasi ve firmaya en karli iiretimin
yapilmasi igin, tretim tesislerinin etkin sekilde kullanilmasi, envanter yonetiminin

yapilmasi 6nemli noktalardandir.

Endiistriyel tip iiretim sistemlerinden proje tip iiretim, miisteri isteklerine en fazla
cevap veren sistemdir. Proje tip liretim yapan firmalar spesifik bir iiretim yapacagi
icin uzman bir planlama sistemi olusturamamaktadir. Miisteriye verilen proje teslim
tarihi biiyiik bir titizlik gerektirmektedir. Tiim faaliyetlerin fabrikadaki iglem siireleri
hesaplanmali ve stoga iiretimden kaginilmalidir. Projede kullanilacak hammaddelerin
gerektiginden fazla alinmasi durumunda, proje bitiminde stoklarda kalacak baska
islerde kullanilmas1 gii¢ olacaktir. Firmalar bu gibi maliyetlerden kag¢inmaktadir.
Malzeme ihtiyag planlamasi, envanterlerin en etkin sekilde kullanilmasi ve tiretim
hattinda istenilen zamanda malzemenin olmasi i¢in gelistirilen bir sistemdir. Fakat
faaliyetlerin islenecegi faaliyet merkezlerini sinirsiz kabul ettigi i¢in es zamanl bir

kapasite kisit1 saglayan bir plan gerekmektedir.

Proje tip iiretimde, planlama yapilirken CPM tekniginden yararlanilmaktadir. CPM
tekniginde bir projenin olmasi halinde giivenilir sonu¢ verebilmektedir. Fakat proje
sayis1 arttikca faaliyet sayist da beraberinde artmaktadir. Faaliyetlerin ayni faaliyet
merkezlerinde yapilmasi halinde, faaliyetlerin tamamlanma zamanlarmin dogru

hesaplanmasi gii¢ olmaktadir.



Malzeme ihtiya¢ planlamasi, iiretilecek {riiniin ne zaman ve ne kadar miktarda
tiretilmesi gerektigiyle ilgili sorulara cevap vermektedir. Bu sorulara cevap verirken
iretim hattindaki is yogunlugunu g6z Oniine almaz. MRP, istenilen zamanda
iiretilecek iiriin i¢in is merkezlerinin durumunu miisait kabul etmektedir. Ornegin,
malzeme ihtiyaglarini, is ve satinalma emirlerini iiretirken, fabrika kapasitesinin bu

tiretimi yapmak i¢in yeterli olup olmadigina dikkat etmez.

Kapasite ihtiya¢c planlamasinda, 1is yiiklerine ait kapasite hesaplamalar
yapilmaktadir. Hesaplanan iiretim kapasiteyi astiginda kapasite ihtiya¢ planlama bu

sorunu ¢dzmek i¢in bir senaryo olusturamamaktadir.

MRP, smirsiz miktarda makine ve isgiicii oldugunu varsayarak hareket ettigi icin,
mamulii planlanan sevk tarihinden itibaren geriye dogru smirsiz ig merkezine
atayarak cizelgeler ve buna gore imalata baslama tarihini olusturmaktadir. Bu durum
firmalarin {iretim sistemi i¢in ne yazik ki uygun degildir. Uretim yapan firmalarda
eldeki kaynaklar kisith olup kapasite sinirlhidir. Tek basina kapasite ihtiya¢ planlama
da firmalarin sorunlara ¢éziim olamamaktadir. Firmalar, CRP ile sadece isin ne
kadar siirecegi sorusuna yanit alabilmektedir. Bu sebeple firmalarin ayr1 ayrt MRP ve

CRP planlarina uyabilmeleri gii¢ olmustur.

Bu c¢aligmada, proje tip tiretimde es zamanli malzeme ve kapasite ihtiya¢ planlama
sistemi tasarimi incelenmistir. Olusturulan sistemin fabrikaya ne kadar

uyarlanabildigi, sistemin sagladigi avantajlar, dezavantajlar iizerinde durulmustur.



BOLUM 2. ENDUSTRIYEL URETIM TIiPLERi VE PROJE TiP
URETIM

2.1. Giris

Uretim, insan ihtiyaglarin1 karsilamak amaciyla mal ve hizmetlerin meydana
getirilmesi islemine denir. Burada {iretim islemi fiziksel bir malin ortaya ¢ikmasi ile
kisitlanmamistir. Uretim islemi ihtiyag olan hizmeti de iginde barindirmaktadir. Mal

ya da hizmete doniistiirme islemi belirli girdiler ile saglanmaktadir.

Uretim sistemi, insan, malzeme, enerji gibi girdilerin arzu edilen iiriin veya hizmete
doniismesi i¢in gerekli tiim faaliyet kiimesi olarak tanimlanabilir. Bu faaliyetlerin bir
boliimii sadece girdilerin ¢ikt1 haline dontisiimiinii saglayan tiretim siireciyle ilgilidir

[1].

Sekil 2.1.’de iiretim icin gerekli girdiler ve iiretim siirecinden sonra elde edilen

ciktilar gosterilmistir.

INSAN —»
URETIM SURECI .
MALZEME —» — URUN
— > .
ENERJI —» DONU$UM — HIZMET

BiLGI —

Sekil 2.1. Uretim sistemleri girdileri ve ¢iktilari

Sekilde de anlasilacag: gibi {iretim siireci i¢c onemli unsur iizerinde durmaktadir. Bu
unsurlar; girdi, islem ve ¢iktilardir. Siire¢ olarak tiretimi asagidaki sekil {izerine

aktarmamiz mumkindiir.



Uretim, tedariki ile tiiketici arasinda yer alan bir olusumdur. Bu siirecin genelinde
planlamanin etkisi goriilmektedir. Planlamanin daha etkin yapilmasi ile sistem daha
verimli sonuglar vermektedir. Sekil 2.2.’de, tedarik¢iye verilen teslim verilerine gore
satinalma bilgisi alinmaktadir. Bu veriler olumlu oldugunda, ilgili tedarik¢iden mal
veya hizmet alinmaktadir. Alinan mal ve hizmet, liretim i¢in olusturulan plana gore
iiretime alinmaktadir. Uretimden elde edilen mamul/yarrmamul/hizmet tiiketiciye
planl bir sekilde ulastirilmaktadir. Tiiketici (miisteri) ile satis bilgisi termin tarihleri
kararlastirilir. Planlama ve kontrol sistemi yonetim, politika, prosediir gibi bir ¢ok
karara gore sekillenmektedir. Siire¢ boyunca yiiriitiilen planlama ve kontrol sistemi
etkisini finansal raporlarda, envanter stoklarinin etkin kullanimi gibi alanlarda

gostermektedir.

Malzemeler Malzemeler
ve Hizmetler ve Hizmetler

Tedarikgi | ————» | Uretim |———» | Tuketici

Satinalma T Tes.lir.n Plan T Performans  Teslim Satig
Bilgisi Verisi ve Cikti Verisi Bilgisi
‘ ‘ Verisi ‘

Planlama ve Kontrol Sistemi

| l

Yonetim Finansal Raporlar
Politikalar, Prosedur, Karar Envanter, Yonetim, HikUmet

Sekil 2.2. Siireg olarak tiretim [2]

Uretim igin gerekli olan girdilerin toplanmasi bir sistemi dogurmaktadir. Sistemli
gelisen iiretim kaynaklari, miisterinin istedigi {irline zamaninda ulasmasin
kolaylastirmaktadir. Kaynaklarin bir araya gelebilmesi isletmelerinin alt birimlerinin
koordinasyonlu olmasini gerektirmektedir. Uretim yonetimi faaliyetleri isletmenin
yontemlerine, yapisina, izledigi stratejilere gore farklilik gdsterse de genel olarak

faaliyetleri olusturan bir sistem vardir.



Uretim planlama ve kontrol sistemini daha detayli incemek iizere Sekil 2.3.

incelenebilir.

Kaynak Uretim Talep Yonetimi
Planlamasi Planlamasi
Kaynak Ana Uretim
Planlamasi Programi
(MPS)
Malzeme
Gereksinim
Planlamasi
Detayli Malzeme ve
Kapasite Kapasite
Planlamasi Planlan
. Satinalma
Atolye Kontrol Sistemi

Sekil 2.3. Uretim planlama ve kontrol sistemi [3]

2.2. Endiistriyel Uretim Tiplerinin Simiflandirilmasi

Endiistriyel tiretim tiplerinin siniflandirilmasinda rol oynayan belli etmenler vardir.
Uretim sistemlerinin tiplerinin belirlenmesinde temel teskil eden &zellikler iiriin
miktari, Uriin cesitliligi ve {retim igin gerekli islemlerin (operasyonlarin)
tekrarliligidir. Buna bagli iki grup olusturan siirekli ve kesikli tirerim tipleri arasinda

proje, parti ve kitle liretimi olmak iizere ii¢ ana tiretim tipi vardir [3].

Uretimin miktarma bagl olarak endiistriyel iiretim tipleri Sekil 2.4.’te gosterilmistir.
Kesikli iiretimden siirekli iiretime dogru iiretim miktar1 artmaktadir. Uretim
miktarinin artmasi islemlerinin daha sik tekrarlanmasini beraberinde getirmektedir.

Siirekli tretimden kesikli iiretime dogru iretim cesitliligi azalmktadir. Spesifik



tiriinlerin daha fazla oldugu goze carpmaktadir. Kesikli tliretim islemlere gore

sekillenirken, siirekli tiretim mamule gore sekillenmektedir.

Uretim Miktari

>
Uriin Cesitliligi
< Cesitlilig
KITLE
KESIKLI SUREKLI
URETIM PARTI URETIM
PROJE
islem Tekrarlihgi
>
islem <— Yerlesim Diizeni —% Mamul Akis!

Sekil 2.4. Endiistriyel iiretim tipleri ¢esitliligi [1]

Endiistriyel tiretim sistemlerinde faaliyetlerin tirline (mal veya hizmet) doniigmesinde
kullanilan kaynaklar siniflandirmay1 ortaya ¢ikarmigtir. Bu siniflandirmalarda kendi
iiretimine en uygun olani uyarlayan firmalar maliyetlerini en aza indirgeyerek,
zamandan tasarruf saglamaktadir. Segilecek olan iglem tiretilen malin kalitesine etki
edecegi gibi firmanin maliyetlerini de diisiirecek yonde olmalidir. Bu verimlilik
prensipleri tliretim siirecinde uzun donemli olacak sekilde se¢ilmelidir. Firmalar
stratejilerinde en uygun iretim tipini secerek miisteri isteklerine en uygun mali

uretebilmelidir.

Kitle tip tiretim;

Ayni {irlinlerin {iretildigi ve ihtisaslasmanin gergeklestirildigi liretim sistemlerinde

gortliir [1].

Kitle tip tiretimde mamul c¢oklu miktarda tretilmektedir. Mamul miktar1 yiiksek
oldugu i¢in siirekli liretime en yakin tretip tipidir. Stirekli {iretilen tiriinlerde cesitlilik

diisiik seviyededir. Bu tip liretimi gergeklestirecek firmalarda talep liretim hizindan



fazla olmalidir. Uriin odakli sistemde, tesis ve makineler belli bir prosese gore

tasarlanmustir.

Kitle tip tiretimde, kullanilan iiretim araglarima ve {riin 6zelligine gore; miktar
(quantity) ve akis (flow) olmak iizere iki gruba ayrilir [3]. Akis tip diger bir adiyla
stirekli proseste makine ve tesisler yalnizca tek cins mamulii iiretecek sekilde dizayn
edilmis ve yerlestirilmistir [1]. Gida ve kimya endiistrisinde bu tiretim tipi siklikla
kullanilmaktadir. Miktar iiretimi genellikle bagimsiz pargalarin standart donanimlar

kullanilarak iiretilmesidir.

Siirekli tiretim sistemlerinde tiretim hiz1 yiiksek ve ¢oklu miktarlardadir. Uzun vadeli
taleplere cevap veren bu sistemde stoklama noktasi biiyiik 6nem tasimaktadir. Siirekli
liretim tipini uygulayan firmalar tesis planinda depo alanini genis tutmalidir.
Stoklanacak mamuller standart modelde olur. Makineler tek tip liretime gore
ayarlandig1 icin standart modelin disina c¢ikmak firma icin biiylik maliyetlere
sebebiyet verebilmektedir. Bu iiretim tipinde makineler seri iiretim yaptigindan

ihtiyac duyulan insan giicii, kesikli iiretimde duyulan ihtiyagtan daha azdir.

Siirekli iiretimde {iriin takibi daha kolaydir. Uretim plani, iiriin agaclari, malzeme

kontrol daha etkin yapilmaktadir.

Parti tip iiretim;

Bir mamuliin belirli bir siparisi veya siirekli bir talebi karsilamak amaciyla belirli

miktarlardan olusan partiler halinde tiretilmesidir [1].

Tesis ve makineler, bir kafile mamuliin tiretimini gergeklestirdikten sonra baska cins
mamuliin parti liretiminde kullanilir. Bir partinin tiretimi bitmeden diger partinin
tiretimi yapilmamaktadir. Parti {iretimde bir parcaya olan ihtiyag belli talep
araliklarinda karsilanabilmektedir. Parti tip {iretimde iiretim planlamasi ve kontrolii
proje tip iiretime gore daha kolaydir. Uretilen parti tipi arttikca kazanilan deneyim

artmakta, belirsizlikler azalmaktadir. Bu iiretim sisteminde parti biiyiikligiiniin



hesaplanmast ve minimum kapasite kaybma yol agan {iretim ¢izelgesinin

hazirlanmasi kritik noktadir.

2.2.1.Proje tip iiretim

Proje tip ftretim, tliketicinin veya miisteri firmanin zaman, miktar ve kalite

bakimindan 6zel olarak belirledigi bir mamul veya hizmetin tiretilmesidir [3].

Proje tip tiretimde miisteri isteklerine gore sekillenen karmasik iiriinler 6n planda
olur. Uriinler tek defaya mahsus yada belli aralikla ¢ok sik olmayacak sekilde iiretilir.
Bu tipinde iiretilen iiriinler genelde biiylik hacimli {iriinler oldugu i¢in hareket alani
kisithdir. Bu sebeple makine ve insan giicii, mamuliin civarinda hareket ederek nihai
tiriini elde edilir. Proje tip iiretimde standart iirlin olmamasindan dolay1 standart
zaman hesabinin yapilmasi, triinlin iiretim planlamasini olusturmak giictiir. Gemi,

ucak, bina yapimi bu iiretip tipine uygundur.

Proje tip iiretim talebinin gerceklesmesine bagli olarak asagidaki gibi gergeklesir [3];

- Az sayida iirliniin bir defa {iretilmesi
- Az sayida iiriiniin talep geldikge belirsiz araliklarla tiretilmesi

- Az sayida liriiniin talep geldikce belirli araliklarla tiretilmesi

Son iki kalemde iiriinlerin daha oOnceden iiretilmis olmasi firma adma belli
kolayliklar saglamaktadir. Firma iiretim sirasinda karsilastigi zorluklar: daha 6nceden
gordiigli icin ise daha tecriibeli girisir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi1 daha Onceki

iiretimden esinlenerek olusturulabilir.



BOLUM 3. MALZEME THTIYAC PLANLAMASI VE PROJE TiP
URETIM

3.1. Giris

Malzeme ihtiya¢ planlamasi (MRP), 60’11 yillarda bilgisayar destekli iiretim ve
entanver takibi gibi taleplere yanit vermek {izere ortaya ¢ikan genis 6lgekli bir iiretim
sistemidir. 1962 yilinda Dr. Joseph Orlicky ile ilk malzeme takip paketi piyasaya
cikmaistir.

Ana mamulil olusturmak {izere, alt montajlarda yasanan gecikmeler nihayetinde ana
mamuliin istenilen zamanda teslim edilememesine ve buna paralel olarak iiretim
etkinliginin azalmasina neden oldugundan malzeme planlamasina verilen Onem
artmistir. Malzeme plansiz yapilan iiretimlerde hangi parcanin hangi {irliniin alt
montajina ait oldugunu ayirt etmek giigtii. Bu ve bunun gibi sorunlar1 ¢6zmek adina
malzemelerin planlanip, yonetilmesi i¢in malzeme ihtiya¢ planlama sistemi

gelistirildi.

MRP sisteminin kullanimi ile birlikte envanter diizeylerin kontrolli, mamuliin alt
montaj irilinlerinin belli olmast ve malzeme akisinin her asamada kontrolii
saglanmistir. Sistem kullanimiyla beraber yeni yeni gelisen sistemler ortaya ¢cikmistir.
Ana ftretim programlama (Master Production Scheduling (MPS)), kaba kapasite
planlama (Rough Cut Capacity Planning (RCCP)), kapasite ihtiya¢ planlama
(Capasity Requirement Planning (CRP)) ve satinalma taleplerini de karsilayacak

bicimde genisletilmistir.

Geleneksel sistemlerde seri iiretime yogunlagsmis oldugu goriilmektedir. Bu stoga
tiretim ile liretim miktarlarini gerceklestirmeye yetecek hammadde ve malzeme

tedarigi biiyiik bir sorun haline gelmekteydi. Bu sorunu ¢6zmek icin firma
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yoneticilerinin satis tahminlerini, {irlin agaglarini, rota bilgilerini gibi verileri
bigisayara girmeye bagladilar. Bilgisayar sistemi dnce gereken hammadde miktarini
belirleyip sonra da mevcut stoklara ve verilmis siparislere bakarak tedarik etmesi
gereken dogru miktarlar1 verince sorun ¢oziilmiis oldu. Bu yontem malzeme ihtiyag
planlamasi (MRP) olarak bilinmektedir. Klasik envanter kontrol yaklagimlarindan
MRP yaklagimina geg¢is sonucu stok seviyelerinin kontrolii yerine malzeme akisinin

kontrolii 6n plana ¢ikmustir [4].

Malzeme ihtiya¢ planlamasi ana iiretim planina dayanarak son iiriin gelecege yonelik
ihtiyaclarini saptayan ve bunu malzeme fisleri, envanter durum bilgisi, tedarik siiresi
ile son iiriini liretmek i¢in alt montaj, bilesen ve hammaddeleri kullanan bilgisayar

temelli planlama teknikleri sistemidir [5].

MRP’de planlama kavrami kapali dongii sistemi iizerine gelistirilmistir. Boylelikle
ara stok bilgileri MRP sistemine donmektedir. Sekil 3.1.’de malzemenin hangi
kosullarda bir sonraki adima ilerledigi hangi kosullarda sistemde geri adima gittigi
goriilmektedir. Malzemenin miisteriye ulasana kadar adim adim siireclerdeki

ilerleyisi detaylandirilmistir.
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Uriin Uretim  Miisteri
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Sekil 3.1. Kapali denge MRP sistemi [2]

Asagidaki kosullar saglanirsa MRP genellikle diger stok sistemlerinden daha iyidir
[1];

- Son iiriin karmasiksa ve ¢ok parca iceriyorsa

- Spesifik iiriin talebi herhangi bir zaman i¢in biliniyorsa

- Son {irlin pahaliysa

- Bir parcanin talebi gozle goriiliir sekilde diger parcalarin talebine bagliysa
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- Bir zaman araligindaki talep yaratan gii¢ler diger periyotlardakilerden ayirt

edilebiliyorsa.

3.2. Malzeme Ihtiya¢ Planlamas1 Varsayim ve On Kosullar

3.2.1.0n Kkosullar

- Anaiiretim planm

- Malzeme listesi- iiriin agaglar1 bilgisi

- Envanter kayitlar1 (envanter durum bilgileri)

- Uriin agaclan bilgileri ile envanter durumu bilgileri kiitiiklerindeki verilerin
dogru, tam, giincel ve biitiinliik iginde olmalari ihtiyaci; MRP sisteminin

¢iktilari, kullanilan verilerin dogrulugu derecesinde dogru olacaktir [6].

3.2.2. Varsayimlar

Malzeme ihtiyag¢ planlama siirecinde, sistemin olusmasi, ¢alisabilmesi, ger¢cege yakin
sonuclar elde dilmesi icin ¢esitli varsayimlarda bulunmak gerekir. Bu varsayimlar

degiskenler, parametreler ve kosullar lizerinedir.

Firmalarin malzeme taleplerine karsilik veren satinalma birimi, MRP siireci ile
entegre calismaktadir. MRP taslak modeli hazirlanirken satinalma biriminin envanter

temin ederken verdigi siirelerin bilindigi varsayilmaktadir.

Bir mamulii {retirken alt montaj elemanlarinin belli olmasi1 gerekmektedir. MRP

sistemine gore alt montaj elemanlarinin tamami stoga girip ¢ikmaktadir.

MRP sistemi kesintisiz ihtiyaclarin tespiti asamasinda, iriine iligkin alt montaj
elemanlarinin tamaminin, o iiriiniin {iretimi i¢in a¢ilan is emrinin imalata verildigi
andan itibaren hazir oldugunu, iiretim i¢in eksik malzeme olmadigin1 varsaymaktadir.
Montaj elemanlarinda olusan gecikme iist montaj parcasini etkilemektedir. Bu durum

nihayetinde ana iirliniin istenilen temrin tarihinde yetisemeyecegi sonucunu dogurur.
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Boyle aksi bir durumunda yeniden bir MRP sistem tasarimi olusturmaktan bile

bahsedebiliriz.

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde {iriinii olusturan alt montaj elemanlar1 sistem
tasariminda ne kadar miktarda ise {iretim hattina da o kadar miktarda malzeme alinir.
Girdi olarak siirekli ifade edilen degiskenler kullanim siirecinde kesikli belirtilir ve

tasarim modeli buna goére olusturulur.

MRP sistemindeki bir diger varsayim ise siirecin bagimsizligidir. Firmada iiretime
verilen is emirleri diger islere bagli kalmadan tamamen kendi basma baslayip,
siirecin bagimsiz ilerlemesi ve diger isler géz oniline alinmadan bitirilmesidir. Bu
varsayim Ozellikle siire¢ tip liretim yapan isletmeleri zorlamaktadir. Birbirine yakin
tiretim hatlarindan gecen malzemeler i¢in bagimli hareket ederken MRP’de bu soz
konusu bile degildir. Yine de standart sistemde diizeltmeler yaparak siire¢ tip iiretime

gore de bir bigimlendirme yapilabilir.
3.3. MRP Sisteminin Amaglari
MRP’nin ana amaci, malzeme seviyesinin kontrolii, olay &nceliklerinin

yonlendirilmesi ve iiretim sistemini yiiklemek i¢in kapasitenin planlanmasidir.

Bunlar asagidaki gibi genisletilebilir [1];

Stok:
- Dogru pargayi siparis
- Dogru miktarda siparis
- Dogru zamanda siparis
Oncelikler:

- Dogru vade ile siparis

- Teslim tarihine sadik kalmak
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Kapasite:
- Genel kapasite icin planlama
- Ayrintili kapasite planlama

- Gelecek yiikii gorebilmek i¢in elverisli planlama

MREP sistemlerinde ortak amag, stoklar gz Oniine alinarak donem bazinda briit ve
net ihtiyaglarin tespiti, buna bagli gergekg¢i bir yaklasim ile stok yonetimi i¢in bilgi
elde edebilmektir. MRP’de onemli bir nokta da, briit ihtiyaglarin net ihtiyaglara
dontistiiriilmesidir. Briit ihtiyacta yer alan eldeki miktar1 ve siparis edilmis miktar
cikararak net ihtiyaci elde ederiz. Firma prensiplerinde giivenlik stogu bulundurmak
varsa, elde edilen net ihtiyaca eklenir. Son durumda olusan net ihtiyag verilen
siparisler ile karsilanmaktadir. Bu siparislerin ne zaman agilacag: bilgisi satinalma

birimine MRP ile diismektedir.

MRP sisteminin genel amaglar1 1s1g8inda asagidaki gibi daha kapsamli amaglarda

meydana ¢ikmaktadir;

- Firmanin stok vizyonunun ortaya ¢ikmasi: Uretim girdilerinin olusmast,
envanter kontrolii ve tiretimde kullanilma plani

- Optimum talep miktari: Uretim girdilerinin talep ve maliyetinde optimum
noktay1 bulma

- Tam zamanimda iiretim mitolojisi: Uriin girdilerinin zamaninda istenilen
yerde olmasi

- Uretim kontrol mekanizmasi: Uretim girdilerinin istenilen asamada
kontroliiniin saglanmasi

- Kapasite ihtiya¢ planlama gereksinimi: Firma kapasitesine gore lretim
girdileri degerlendirilir, buna bagli bos kapasitelerin belirlenerek, verimlilik

tizerine etkilerinin aragtirilmasi.

MRP nin amaglarina ulasabilmesi i¢in asagidaki islevleri yerine getirmesi gerekir [7];
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- Siparis planlamasi ve kontrol: Siparisler ne zaman ve ne miktarda
gerceklesecektir sorusuna cevap aranmasi

- Oncelikli planlama ve kontrol: her kalemin ihtiya¢ duyulan tarihte mevcut
olmasi ve beklenen tarihlerde karsilanmasi

- Planlanan kapasite gereksinimleri i¢in temel provizyon ve isletme plani

gelistirilmesi

3.4. MRP Girdileri

Malzeme ihtiya¢g planlamasinin ii¢ temel girdisi vardir. Sekil 3.2.°de MRP’nin

girdileri ana tiretim plani, malzeme regeteleri, stok kayitlarinin sematik gosterimi

bulunmaktadir.
— Biitiinlesik Uretim —
// Surekh Mug,tenlerd;n\ Plam /ﬁasgele Mu';terﬂerdtx
\\ Diizenl blpaIl'}lE“I//\_ ,&\Talep Tahn:l_mlerl /'

/ Mlmenmglm\ Ana Uretim / - -..\

Tasanm Plans

|
N Degisikikieri/ \stemien )

—I'_ Malieme T

Malzeme Recetesi o Planlamas: Stok
Dosyasi (MIP Yazilims) Kayitlar1 Dosyast
Birincil Raporlar Ikincil Raporlar

Envanter ve Uretim Istisna Raporlan:

Kontrola Igin Planl Planlama Raporlart

Siparis Raporlan Performans Kontrol Raporlari

R
Uretim Evlem Raporlan

Sekil 3.2. Malzeme ihtiya¢ planlamasinin girdileri [8]

3.4.1. Ana iiretim plam

Bilindigi gibi, malzeme ihtiya¢ planlama sistemi tasarimi, ana iiretim planina uygun
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olarak gelistirilir. Diger bir degisle ana plan, malzeme ihtiya¢ planlama siirecini

calistiran bir mekanizma olarak tanimlanabilir [6].

Ana {iretim planmnin kapsadigt zaman siireci, planlama déneminin tamamini
olusturmaktadir. Yani, nihai {riinlerin iiretimi i¢in yapilan programdir. Ana iiretim
plani ile nihai {iriin i¢in olusturulan biitiin planlar detaylandirilarak iiretilecek iiriin
kalemlerine ¢evrilir. Olusturulan bu iiriin kalemleri sirasiyla ele alinir ve buna baglh
malzeme ve Kkapasite ihtiyaglar1 belirlenir. Ana tiretim plani, genel kapasite

planlamasiyla birliktedegerlendirilmelidir.

Ana iiretim plani, MRP girdilerinin olusturulmasini saglayan bir siiregtir. Ana planin
girdileri arasinda firmanin donem bazindaki kapasite ve stok bilgilerinin yaninda miisteri

siparigleri ve talep tahminleri de yer almaktadir. Ana tiretim plam siireci Sekil 3.3.’te

semalanmustir.
Batinlesik ‘Uretim planini degistir
Uretim Plani
Ana Uretim
Programi & —
AUP degistir?
L 4
Gereksinimleri degistir? Malzeme
"| Gereksinim Plani |
¢ Malzeme planlan
Kapasiteyi degistir? Kapasite gerceklegti mi?

gerceklesti mi?

Hayir

Gercekci
mi?

Malzeme ve Kapasite Planlarnni
Hayata Gecir

Sekil 3.3. Uretim planlarinda AUP yeri
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3.4.2. Uriin agaa1

Uriin agaclar1 genel tabiri ile, {iriin-malzeme arasindaki iliskiyi gdsterir. En iist seviye
(0 seviye) genellikle son iirliniin bulundugu seviyedir. 0 seviyesinin olugmasinda
kullanilacak montaj malzemeleri iiriin agaclarinda 1. seviyede yer almaktadirlar.
1.seviyeyi olusturan alt montaj elemanlar1 2. seviyede yer alir, Bu sekilde iiriin agaci
dallandirilmaktadir. Buradan da anlasilacagi {izere iiriin agaglarinda hiyerarsik bir

yap1 bulunmaktadir.

Genel olarak herhangi bir montaj veya ana par¢a i¢in tanimlanan iiriin agaci, soz

konusu birimin yakin bilesenlerini ve birim basina kag¢ adet kullanildigini belirler [6].

Asagidaki Sekil 3.4 iirlin agact orneginde; A nihai mamulii gostermektedir. Nihai
mamul {irlin agacinda sifir kademesinde yer almaktadir. A mamuliinii olusturan alt
montaj elemanlar1 1.kademede yer alan B ve C iriinleridir. Ayn1 kademede yer alan
B ve C friinleri birlikte montaja girerek A mamuliinii olusturmaktadir. Parantez
icinde gosterilen miktarlar bir {ist kademe i¢in o liriinden ne miktarda gerek oldugunu
gostermektedir. B iirlinlinden 2, C iirlinlinden 4 adet iirlin monte edilerek 1 adet A

urini elde edilmektedir.

KADEME KODLAMASI

A @) 0
|

i !

B(@ C @) 1
|
J . ! ! 1

D (1) E () F 2 E (@ G @ 2
H (6) G 3

Sekil 3.4. Kademeli iiriin agac1 6rnegi



18

3.4.3.Stok kayit bilgileri

MRP sistemi i¢in her an durum raporu veren kayitlarin yer almasidir. Bununla
birlikte icerdigi planlama faktorleri sayesinde satinalma siparislerinin; ne miktarda
olmas1 gerektigini, tedarik¢iden ne zaman temin edilmesi gerektigini, siparislerin ne

zaman verilmesi gerektigini belirlemektedir.

3.5. MRP Ciktilar

MREP sistemine veri olarak girilen biitiin {irlinler ana tiretim plani ile detaylandirilarak
raporlar halinde ¢ikti olusturmaktadir. MRP sisteminde son iiriine elde etmek igin
planlanan siparislere gerekli miktar kadar satin alma talebi agilir ve buna bagl tiretim

hattina girdiginde hazir olmas1 gerekmektedir.

MRP c¢iktilar1 limitsiz format ve igerik sirasina sahiptirler. Bu raporlar birinci ve
ikincil olmak iizere ikiye ayrilir. Birincil raporlar ana yada normal raporlardir. Stok

ve iiretim kontroliinde kullanilirlar. Bu raporlar asagidaki bilgileri igerirler [1];

- lleri bir zamanda verilmek iizere planlanmus siparisler

- Planlanan siparigleri yerine getirmek iizere siparis emirleri

- Yeniden programlama durumunda agik sipariglerin teslim tarihi degisiklikleri

- Ana iretim planindaki siparislerin ertelenmesi veya iptaline gore, agik
sipariglerin iptal yada ertelenmeleri

- Stok durum verileri

- Uriin agacinda bulunan bilesen veya bilesen grubunun (yar1 mamul) basindan
gececek tiim stok hareketlerinin miktar ve zamanlar1 ile sebeplerini gosteren

aksiyon raporlari

Ikincil raporlar ise ek raporlar olarak nitelendirilir ve asagidaki ana kategorilere

ayrilir;

- Planlama raporlari: gelecekteki ihtiyag ve stoklarin tahminlerinde kullanilirlar
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- Performans raporlari: aktif olmayan birimleri belirtme, gerceklesenle
planlanan birim termin zamani, kullanim miktar1 ve maliyeti arasindaki
uyumu belirtme agisindan kullanilirlar.

- Istisna raporlar: Beklenmeyen durumlar, ge¢ veya zamansiz emirler, fazla
artiklar veya gerceklesmeyen parcalar gibi 6nemli terslikleri tespit ig¢in

kullanilirlar.

Goriildiigii gibi MRP sisteminin ¢iktilar1 cok yonliidiir ve miisteri isteklerine gore bu
ciktilar daha da g¢esitlenebilmektedir. Sistem detaylandirildikca elde edilecek raporlar
daha da artmaktadir. Buna karsin, c¢esitlenen bu raporlar ana raporlar altinda
cogaltilmaktadir. MRP sisteminin ana c¢iktilari asagida sematik olarak

gosterilmektedir.

Sekil 3.5.te MRP calistirilarak elde edilen satinalma taleplerinin silirece gore
sipariglere doniistiiriilmesi, is emirlerinin olusturulmasi ya da istenilen durum

olugsmadiginda yeniden ¢izelgelemeye imkan sagladig1 goriilmektedir.

MRP
Planlanan
Siparigler
| v
Siparisler is Emirleri .Yeniden
Cizelgeleme

Sekil 3.5 MRP Sisteminin ana ¢iktilari

3.6. MRP Sisteminin Avantajlari

Malzeme ihtiyag¢ planlama, imalata baglanmadan once tedarik edilecek malzemelerin
belirlenen zamanda montaj hattinda hazir olmasini saglayan bir sistemdir. Uretim

stireci boyunca siparisler takip edilerek sistemde aksama olmasinin oniine gegmeyi
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amaglamigti. Bu amaglar dogrultusunda firmalar MRP sistemini dogru sekilde

uyarlayabilirse asagidaki faydalar1 saglayabilmektedirler;

- Satinalma maliyetlerinde gozle goriiliir azalmalar

- Miisteriler i¢in daha kaliteli bir hizmet

- Firmanin yapisina gore stok seviyelerinde disiisler

- Rekabetli pazar talebine daha saglikli doniigler yapabilme

- Iscilik ve hammadde de verimlilik artis1

- Hazirlik ve degistime maliyetlerinde azalma

- Karmasik sistemler yerine daha anlasilir sistemlerin olugsmast
- Tlerde karsilasilacak durumlara kars1 dnceden uyarilma

- Siparis teslim tarihlerinde daha tutarl siireler verilmesi

3.7. MRP Sisteminin Dezavantajlar:

Her sistemin firmalara uyarlanmasinin dezavantajlart vardir. MRP sistemlerinin
firmalara uyumu sirasinda bazi kabuller s6z konusudur. Malzeme ihtiyag¢larina odakli

bir sistem olmas1 diger odak noktalarindan geri kalmasina sebep olmaktadir.

MRP sisteminin en biiyiik eksigi, sonsuz kapasite planlama modeline gore
caligmasidir. Firmada olusturulan is emirlerinde fabrika kapasitesi géz Oniine
alinmamaktadir. Buna bagl kritik kaynaklarin ne durumda oldugunu dikkate

almamaktadir.

MRP sistemleri bilgisayar tabanlidir. Elde edilen tiim veriler bilgisayar ortaminda
kayit altina alinmaktadir. Bu da dogru ve gecerlilik kabul eden bir ana iiretim

planinin olmasini zorunlu kilmaktadir.

Diger bir sorun ise; verilerin dogrulugu ve biitiinliigiidiir. Eksik veri veya hatal1 bir
veri karsisinda iyi planlamig bir MRP sistemi dogrulugunu yitirerek gercekten

uzaklasabilir. Bu sikintilarin yasanmamast i¢in egitimli personel yetistirilmelidir.
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Belli bir MRP sisteminde, farkli sirali kombinasyonlarda sonuglarin etkileri test
edilememektedir. MRP sistemleri makine dniinde bekleyen islerin kuyruk sirasini ve

miktarini 6nemsemez.



BOLUM 4. KAPASITE IHTIYAC PLANLAMASI VE PROJE TiP
URETIM

4.1. Giris

Firmalar kurulurken goz Oniine aldiklari en kritik faktorlerden birisi de, {iretim
maliyetlerini minimum seviyede tutarak belli bir {iretim giicline sahip olmaktir.
Minimum maliyet ile optimum iiretim giiciine sahip olmak firma vizyonunda yer
almaktadir. Optimum seviyeye ulasamayan firmalar, liretim yaptikca kayip yasamaya
devam etmektedir. Bu yasanan kayiplara onlem alamayan firmalar sektdrde daha
fazla tutanamamaktadir. Firmalar mevcut kapasitesini tam olarak kullanamiyorsa,
ortada atil kapasite var demektir. Burada bahsi gecen atil kapasite, firmanin
iireteceginden daha fazla kapasitesi oldugu anlamima gelmektedir. Uretime yatirilan
sermaye atil kapasite olarak belirlenirse, yatirimlarin amorte edilmesi uzayip, tiretime
dontismedigi aciktir. Atil kapasitesi kadar iiretim faktorlerinin iiretimden geri

alinmasi ile optimum seviyeye ulagilir.

Unitf: Unite Unite
talep ) talep ) talep
kapasite

kapasite

kapasite
Zaman Zainan Za_[nan
1) Kapasiteyi talebe 2) Fazla Kapasite 3) Eksik Kapasite
uydurmak

Sekil 4.1. Kapasite ¢esitlerinin talebe etkisi
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Kapasite planlama ve kontrol, gelen tiim miisteri taleplerini karsilamak i¢in eldeki
tim tretim faaliyetlerinin oranini ayarlama calismalarin1 igermektedir. Genel
anlamda kapasite, bir iiretim orani veya belirli bir zaman igindeki iiretim Miktar1
olarak tanimlanabilir. Kapasitenin iiretim orani olarak Olgiilmesi durumunda fiili

tiretimin maksimum {iretime orani s6z konusudur [9].

Firmalar i¢in genel olarak tanimlanan kapasite Olglimleri i¢in iiretim programlari
hesaplanirken fabrikadaki makinalarin  fiilli ve maksimum kapasitelerinin
hesaplanmasi gerekmektedir. Maksimum kapasite ile firma kapasitesini tam kapasite
ile calistirmaktadir. Fiili makine kapasite genellikle maksimum makine kapasitesinin
altinda ¢alismaktadir. Kapasite olgiimlerinde karsilagilan ana zorlugun sebebi ise,
iiretim cesitliliginin ¢ok fazla olmasidir. Uriin cesitliliginin ¢ok olmasi durumunda,

kapasitenin hangi iiriine gére yapilmasi sorunu ortaya ¢ikmaktadir.

Kapasiteyi etkileyen bir¢ok faktdr vardir. Baz1 faktorler tamamen yonetim kontrolii

altinda iken, bazilar1 degildir. Yonetim kontrollii faktorlerden bazilari sunlardir [1];

Arazi

Isgiicii

Tesisler makineler
Arag-gerecler

Ginliik vardiya sayisi
Haftalik ¢alisma giinii sayis1
Fazla mesai

Fason imalat

Koruyucu bakim

Daha az kontrol edilebilir diger faktorler de sunlardir;
Isci devamsizlig

Is giicii performanslari
Ekipman bozukluklar1

Fire ve tekrar isleme
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Makine ve insan giicii kapasiteleri degerlendirildiginde; sermayesi yogun sanayi
kuruluglarinda makine kapasitesi 6n plana ¢ikmaktadir. Emek yogunlugu olan
firmalarda ise insan giicii makine giicii ne kapasiteyi daha fazla etkilemektedir. Fakat
bu durum teknolojinin gelismesiyle daha bagka bir hal almaktadir. Sanayi
kuruluglarinda bilgisayara dayali tasarim (CAD), bilgisayara dayali iiretim (CAM)

gibi gelismeler, makine ve insan kapasitesinin ayni anda degerlendirilmesini ve

karsilikli etkilesim i¢cinde bulunmalarini saglamistir.

4.2. Kapasite Planlama Asamalari

Uretim icin ihtiya¢ duyulan kaynaklarin (makine, insan, techizat vb.) mevcut
kapasitelerinin tespit edilerek, planlanmasi igin ¢esitli asamalardan geg¢mesi

gerekmektedir. Kapasite planlamanin ii¢ asamast;

Kaynak ihtiyag¢ planlamasi (RRP- Resource Requirement Planning)
Kaba kapasite planlamasi1 (RCCP- Rough Cut Capacity Planning)
Kapasite ihtiya¢ planlamasi (CRP- Capacity Requirements Planning)

|Uretim Planlama| |Kapasite Planlama | |Kaynak Seviyesi

Urlin .Grup.veya Toplu Uretim Plan €% Kaynak Intiyag Fabrikalar
Aileleri Plan
j Ana Uretim Kaba Kapasite TR .
Bitmis Uriin Programi <> Plan Kritik Is Merkezleri
Bilesenler Malzeme lhtiyag ) Kapasite |htiyag Tam Is Merkezleri
Plan Plan
imalat . . . . Tek Tezgah Is
Operasyonlar, Atdlye Cizelgesi |€—»|Girdi/Cikti Kontrol Istasyonu

Sekil 4.2. Kapasite planlamasinda asamalar [1]

Kapasite planlamanin ii¢ asamasinin, zamana gore degerlendirilmesinde plana etkisi
ve doguracag alternatifler Tablo 4.1.’de gosterilmistir. Kaynak ihtiya¢ planlamasi

daha uzun donemde planlanirken, iiretim planindan veri almaktadir. Orta ve uzun
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doneme gectigimizde kaba kapasite planlamasi ana iiretim planindan veri almaktadir.

Kapasite ihtiyag planlamasina gectigimizde daha kisa donemde planlar

yapilmaktadir.
Tablo 4.1. Kapasite agsamalari

Kaynak Ihtiyag Uzun Dénem Uretim Plam Arazi, Tesisler
Planlamasi (RRP)
Kaba Kapasite Orta-Uzun Dénem Al\;llgg retim Plan: Is giicii, Satinalma, Fason
Planlamas1 (RCCP) ( )
Kapasite Thtiyag Kisa-Orta Dénem glapasne Ihtiyag II:$ giicii, Fazla Mesai,
Planlamasi (CRP) il ason

4.2.1.Kaynak ihtiya¢ planlamasi

Kaynak ihtiya¢ planlamasi (RRP)’nin amaci, liretim planini karsilayacak olan ana
kaynaklarin biitiinlesik olarak seviyelerini belirlemektir. Bu plan, isgiicli ve kapasite
durumundan faydalanarak kaynaklar igin ihtiyaglari belirler. Isgiicii ve kapasite
durumlari, bir birimi {iretebilmek i¢in gerekli makine, teghizat ve/veya adam-saatin

kapasitelerini gostermektir.

Uzun donem ihtiya¢ planlama, arastirma ve gelistirme yolu ile uygun iiriin hatt1 ve
sirket faaliyetleri icin elverisli kolayliklar (arag-gerec, isgilicii vb.) saglar. Fabrika
kurulusu ve gelistirmesi planlarini, proseslerin modernizasyonu planlarin1 ve yeni
proseslerin isletmeye dahil edilmesi konularin1 igeren uzun donem planlari,

genellikle 5 yildan 20 yila kadar uzanir [11].

Amag kurulmadan énce iiretim planimi degerlendirmektir. Uretim firmasinin iiretim
planin1 uygulama becerisi incelenerek, yoneticiler kritik kaynaklarin 6ngoriilen
program tzerindeki etkisini analiz edebilirler. Bu MPS’nin ne kadar gercekgi
oldugunu belirleme firsatin1 saglar. .Kaynak ihtiya¢ planlamasi, CRP’nin daha genel
bir seklidir, ¢linkii esas amac1t CRP’deki gibi miinferit kaynaklar iizerindeki mevcut

yiikii tespit etmekten ziyade bir iiretim programinin etkisini degerlendirmektir.
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4.2.2.Kaba kapasite planlama

Kaba kapasite planlamasi, kapasite ihtiyaglarm1 ana {iretim programindan
cekmektedir. Bunun amaci, ana iiretim programinin kapasite acisindan uygun olup
olmadigin1 belirlemektir. RCCP ile ana iiretim planinin kapasite agisindan uygun
olmadig: tespit edilirse, ya ana iiretim programi ic¢in yeni bir seneryo olusturulur,

yada kapasite tlizerinden degisikligi gidilir.

RCCP ana iretim planinda adi gecen tiim kalemler icin gereken is merkezi
kapasitelerini hesaplar ve darbogaz yaratabilecek is merkezleri lizerine dikkat ¢eker.
RCCP igin planlama periyodu Ana Uretim Plam gibi genellikle 1 yildir. Revizyonlar
haftalik veya aylik olarak yapilir. Bu plan halihazirda iiretilmekte olan birimlerin
stoklarin1 dikkate almadigi icin kisa donemli kapasite ihtiyaglarinin belirlenmesinde

hata pay1 ytiksektir.

4.2.3.Kapasite ihtiya¢ planlamasi

Planlama prosesinin iist seviyelerinde ana kapasite problemleri halledilmis olmasina
ragmen, gilinlik kapasite problemleri halen mevcut olabilir. Kapasite ihtiyag
planlamasi, bu problemlerin belirlenmesi ve MRP tarafindan iiretilen malzeme
planinin kontrolii i¢in kullanilan bir aragtir. CRP, kisa donemden orta déneme kadar
bir planlama araliginda malzeme planinin uygulanabilmesi icin gerekli spesifik is

giicli ve makine-techizat miktarini belirler [1].

Kapasite ihtiya¢ planlama hesabi yapilirken, kaba kapasite planlamaya benzer
sekilde yapilmaktadir. Fakat RCCP den farkli olarak hesaplama yapilirken ana iiretim
plani yerine MRP ile olusturulan is emirleri kullanilmaktadir.

Kapasite ihtiyac planlamasi, her malzeme igin,

Malzemenin gececegi liretim hatlarini

Islemler i¢in ihtiya¢ duyulan zamanlar
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Kullanilacak kaynak hesaplamalarini yapan siiregtir.

Kapasite ihtiyag¢ planlamasi ile kuyrukta bekleyen isler analiz edilir.

Kapasite ihtiya¢ planlamasinda {retilecek pargalarin rotalar1 girdi olarak
degerlendirilmektedir. Rotalar ile pargalarin hangi is merkezlerinde islenecegi
belirlenmektedir. CRP elindeki girdilerle birlikte, MRP den aldig1 net ihtiyag, agilan
siparisler ve bekletilen siparislere gore, her bir is merkezi i¢in her bir zaman

araliginda ihtiya¢ duyulan kapasiteyi tahmin etmektedir.

Kapasite planlama detaylandirildik¢a, planlama déneminin uzunlugu azalmaktadir.
CRP i¢in detay fazla oldugundan planlama periyodu 1 y1l yada daha az siirmektedir.

Sekil 4.3.’te kapasite ihtiya¢ planlamasinin girdisi rota dosyalar1 (is akislari),
planlanan MRP siparigleri ve envanter durum dosyalar1 yer almaktadir. CRP ¢iktisi

olarak is merkezi bazinda yiik profili elde edilmektedir.

Planlanan
MRP
siparisleri
Acik siparisler
Rota Dosyasi CRP dosyasi
(Is Akislar) Kapasite intiyac (Envanter Durum
Planlama dosyast)

|

Is merkezi bazinda
yuk profili

Sekil 4.3. Kapasite ihtiya¢ planlamasinin girdi ve ¢iktilart




BOLUM 5. PROJE TiP URETIMDE ES ZAMANLI MALZEME
VE KAPASITE IHTIYAC PLANLAMA

5.1. Giris

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, iiretilecek {iriiniin ne zaman ve ne kadar miktarda
tiretilmesi gerektigiyle ilgili sorulara cevap vermektedir. Bu sorulara cevap verirken
tiretim hattindaki is yogunlugunu goéz Oniine almaz. MRP, istenilen zamanda
iiretilecek {iriin i¢in is merkezlerinin durumunu miisait kabul etmektedir. Ornegin,
malzeme ihtiyaglarini, is ve satinalma emirlerini {iretirken, fabrika kapasitesinin bu

tiretimi yapmak i¢in yeterli olup olmadigina dikkat etmez.

MRP’nin kapasiteyi kontrol eksikligi, Kapali Cevrimli Malzeme Ihtiyag
Planlamasi’nin olusmasina etken olmustur. Kapali Cevrimli MRP, malzeme ihtiyag
planlamasi ¢ercevesinde kullanilan ve iiretim planlamasinin diger fonksiyonlarini,
ana uretim programini ve kapasite ihtiya¢ planlamasimi da igeren bir sistemdir.
Burada 6nemli olay, atdlye diizeyi kontroliin saglanmasi, baska bir degisle kapasite

ihtiyac planlamasini da planlama kapsamina alinmasidir [12].

Kapasite ihtiyag planlamasinda, 1is ylklerine ait kapasite hesaplamalar
yapilmaktadir. Hesaplanan iiretim kapasiteyi astiginda kapasite ihtiya¢ planlama bu

sorunu ¢dzmek i¢in bir senaryo olusturamamaktadir.

MRP, smirsiz miktarda makine ve isgiicii oldugunu varsayarak hareket ettigi icin,
mamulii planlanan sevk tarihinden itibaren geriye dogru smirsiz is merkezine
atayarak cizelgeler ve buna gore imalata baslama tarihini olusturmaktadir. Bu durum
firmalarin iiretim sistemi i¢in ne yazik ki uygun degildir. Uretim yapan firmalarda
eldeki kaynaklar kisith olup kapasite sinirlhidir. Tek basina kapasite ihtiya¢ planlama

da firmalarin sorunlarina ¢oziim olamamaktadir. Firmalar, CRP ile sadece isin ne
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kadar siirecegi sorusuna yanit alabilmektedir. Bu sebeple firmalarin MRP ve CRP

planlarina uyabilmeleri gili¢ olmustur.

Bu giigliikleri kolaylastirmak ve firmanin taleplerine yanit vermek adina es zamanh
MRP/CRP yaklagimu, iiretilecek olan sipariglerin miktarlari ve birim {iretim siirelerini
carparak, islem gorecegi iiretim siiresini elde eder (CRP). Islem merkezlerinde
mesgul edecegi siire belirlendikten sonra, eldeki kaynaklarda gbz Oniine alinarak is
merkezleri geriye dogru ¢izelgelenir ve bu cizelgelemeye bakilarak operasyonlarin
baslama tarihi belirlenir. Ortaya ¢ikan baslama tarihi malzeme ihtiya¢larinin siparis
tarihi olarak kabul goriir ve siparis tarihinden temin siireleri ¢ikarilarak ihtiyag tarihi

elde edilir (MRP).

Fiili kapasite durumlarin1 es zamanli yansitan bir gizelgeleme ile malzemelerin ve
kapasitenin es zamanli ¢izelgelemesi ve bu ¢izelgeye bagli MRP calistirilmasi ile

hem zaman kaybi 6nlenecek, hem de uygulanabilir bir plan olusturulacaktir [13].

Es zamanli MRP/CRP sisteminin dezavantaji ise siparis verilecek tarihi hesaplarken
bugiiniin tarihini bir kisit olarak gézetmemesidir. Bunu daha iyi izah edecek olursak,
ileriki donemlerde teslim edilecek bir mamuliin alt bilesenlerine baktigimizda gegmis
tarihlere siparis tarihi atayabilmektedir. Firmalar bu durumu olumsuz ve giiven kirici
bulabilmektedir. Fakat es zamanli MRP/CRP sistemi bu durumu avantaja
cevirebilmektedir. Gegmis tarih atayan siparislere baktigimizda sistemin aslinda bizi
uyardigin1 gormekteyiz. Gegmis tarihli siparis verilen iiriiniin tiretildigi is merkezine
baktigimizda, diger isler ile ilgili bir rota g¢akismasi yahut is merkezindeki
yogunlugun fazla olmasi gibi darbogazlar belirlenmektedir. Bu durumun
gerceklesmesi halinde ilgili firma {iretimini tekrar kontrol ederek kapasite artirimi

gibi 6nlemler alabilir.

Farkli iiretim tiplerinden elde edilen sonlu kapasiteli ihtiyaclar incelendiginde
goriilmektedir ki, es zamanli MRP/CRP sisteminin uygulanabilirligi ve kullanim

alani, tiretim tipine gére degismektedir [14].



30

Proje tip tliretimde, proje plani faaliyetleri onceden belirlenmis olmalidir. Belirlenen
proje faaliyetlerinin islem siiresi, her is i¢in belirlenmektedir. Belirlenen faaliyetlerin
hangi is merkezlerinde yapildig1 kapasite planini etkilemektedir. Fabrikadaki is
merkezlerinin misaitligine gore faliyetler is merkezlerine atanmaktadir. Proje
faaliyetlerinin ¢izelgelenmesi ile olusan baglama tarihlerine gore malzeme ihtiyaglar

belirlenmektedir.

5.2. Literatiir Taramasi

Kritik yol yontemi / malzeme ihtiya¢ planlamasi ile proje planlamasi i¢in uygun bir
algoritma seti iizerine calisilmistir. Projeleri ve kaynaklari planlamak i¢in daha
saglam bir yontem olarak Kritik yol yontemini (CPM) malzeme ihtiya¢ planlamasi
(MRP) ile birlestiren bir hibrit model 6nerilmistir. Bu teknigin temel avantaji, kaynak
kayitlarinin tedarik siirelerinin yani sira, envanter kayitlarinin proje ¢izelgesinin
hesaplanmasi siirecine entegre edilmesidir. Bu yazida, kritik dizinin yani sira erken
ve ge¢ baslangig cizelgelerini hesaplamak igin kullanilabilecek bir dizi resmi
CPM/MRP algoritmast sunulmaktadir. CPM/MRP modelini gdstermek i¢in basit bir
ornek proje kullanilmisti. CPM/MRP teknigi, daha once Onerilen proje planlama
metodolojilerinin temel bir eksikligini gidermek icin tasarlanmistir. CPM,
baslangigta sadece teknolojik kisitlamalara tabi projeleri planlamak ig¢in
tasarlanmistir. Daha sonra, kisithliklarin kaynak kullanilabilirligi {izerine cesitli
yonleriyle ele almak igin ek teknikler getirilmistir. Onerilen tekniklerden hicbiri
kaynak edinme siiresini kaynak gereksinimleri olusturma ile biitiinlestirmeye
calismamustir. Agikcast bdyle bir teknik, envanter kayitlarinin zamanlama teknigine
entegre edilmesini saglamayr amaglamisti. CPM ve MRP’nin kombinasyonu,
CPM’deki bu dezavantajin iistesinden gelmek i¢in olasi bir arag saglar. Hem CPM
hem de MRP, oncelik iliskilerine dayali zaman c¢izelgeleri olusturan dogrusal
modellerdir. Entegre bir yaklagim yararlidir ¢ilinkii faaliyetler envanter pozisyonu

hakkindaki bilgiler dahilinde planlanabilir [15].

Capraz entropimetodolojisi ile stokastik, sonlu kapasite, ¢ok projeli sistemlerin

yonetimi caligmasindasonlu bir kapasite yiikleme sorunu, stokastik (rastgele) ve
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dinamik ¢oklu proje sistemi ele alinmaktadir. Sistem, ayn1 anda sistemde sabit sayida
proje tutularak kontrol edilir. Sistemin optimal yiiklenmesini belirlemek i¢in Capraz
Entropi (CE) yontemine dayanan yeni bir yaklasim Onerilmistir. Sayisal deneyler
araciligiyla, CE ydnteminin performansini ve giriiltiilii bir sistemdeki davranisina
yeni bakis acilar1 gosterilmistir. Ozellikle, yakinsama siiresi, yineleme sayisi ve

giiriiltli seviyesi arasinda bir denge oldugu one siiriilmiistiir [16].

Gemi ingasinda ¢ok projeli planlamada, ortak planlama tekniklerini tanimlamakta ve
organizasyonel degisikliklere ve bilgisayar uygulamalarindan destek alarak
geligtirmeler onerilmektedir. Siparislerin proje olarak kabul edildigi ortak yaklagimin
basarili oldugu kanitlanmistir, ancak yeni zorluklar sunmaktadir. Zaman ve kapasite
planlamasi, bir tersanenin performansini iyilestirmek i¢in 6énemli bir aragtir. Bununla
birlikte, pratikte, planlama tekliflerinin firsatlar1 tam olarak kullanilmamaktadir. Bir
tersane, projelerin miidahale ettigi ve genellikle baslangicta belirli bir belirsizlik
derecesine sahip oldugu cok projeli bir ortamdir. Cok asamali planlamanin
organizasyonel yonlerini tartisiyor ve geleneksel proje yonetimi tekniklerinin neden
her zaman yeterli olmadigin1 agikliyor. Organizasyondaki ¢esitli ¢ikarlar
dengelemek ve bir tersanenin performansini iyilestirmek ig¢in zaman, kapasite ve
maliyetlerin es zamanli yonetimi gerekir. Ayrica, bir karar desteginin devam eden
uygulamasi agiklaniyor. Hollandali bir gemi tamirhanesinde, gemi yapimi ve gemi
tamirciligi  i¢in planlama siirecleri farkli da olsa, ayn1 prensiplerin

uygulanabilirliligiarastiriliyor [17].

Biiyiikk olcekli projelerin, belirlenmis bir zaman periyodu igerisinde, mevcut
kaynaklar1 kullanarak, optimum maliyetlerle tamamlanmas1 ve porje i¢in belirlenen
hedeflerin gerceklestirilebilmesi agisindan planlama, programlama ve kontrol
sathalarimin analizi ele alinmistir. Proje yonetiminin en Onemli {i¢ asamasi olan
planlama, programlama ve kontrol sathalar1 CPM ve PERT teknikleri 1s18inda
incelenmis ve iilkemizde uygulamasi ender rastlanan bir insaat projesinin analizi,

PERT teknigi kullanilarak gerceklestirilmistir [18].
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Projeler karmasiklik ve boyutlar1 biiyiidiikge, kit kaynaklari verimli bir sekilde
kullanan gerceklestirilebilir ¢izelgeler bulmak, proje yonetimi i¢inde zorlu bir
gorevdir. Bu baglamda, iyi bilinen kaynak kisitli proje planlama problemleri son
yillarda kapsamli bir sekilde ¢alisilmistir. Birden ¢ok kaynak tiirliniin kisitli kalma
durumlar1 géz 6niinde bulunduruldugunda, bir projenin 6ncelik sirasina gore bir dizi
is gerceklestirerek miimkiin olan en kisa siirede bitirilmesi gerekir. Ozellikle, ¢ok
sayida is ile ilgili sorunlar igin, oncelikli kural tabanli prosediirler gibi sezgisel
yaklasimlar ve meta sezgisel temellere dayali yaklasimlar tercih edilen yontemler
arasindadir. Geleneksel olarak, bu tiir sezgisel yaklagimlar, projenin baslangicindan
itibaren ileri bir yonde planlayarak bir program olusturur. Bu caligmada, geriye
doniik ve iki yonli planlama stratejileri tamitilmistir. Uygun programlarin
olusturulmast icin seri ve paralel programlama semalari, iki yonlii planlamay1 igeren
farkli planlama yonlerinin esnek kullanimiyla genisletilir. Bu ¢aligmalarin
verimliligini degerlendirmek i¢in Oncelikli kural tabanli sezgisel yaklasimlara dahil
edilirler. Kapsamli bir sayisal arastirma sonucu, iki yonlii planlamay1 kullanirken, bu
tir yontemlerin performansinin 6nemli Olgiide arttigin1  gostermektedir. Bu
stratejilerin meta sezgisel tabanli prosediirler icinde de uygulanmasi gerektigini

gostermektedir [19].

Artan rekabet ortaminin bir sonucu olarak, projelerin dngoriilen siirede ve belirtilen
kaynaklarla tamamlanmasi zorunlu olmustur. Projeleri gecikmeksizin ve dnceden
belirlenmis olan yeterliliklerle tamamlamak i¢in etkili bir proje yonetimi gereklidir.
Bu ihtiyaglar1 karsilamak i¢in proje planlama teknikleri kullanilmaktadir. Bu
calismada, proje yOnetimi teknikleri olan klasik PERT ve CPM, bulanik proje
yonetiminde kullanilan bulanik PERT ve bulanik CPM, online internet subesini
gelistirmek ve online internet subesi projesini planlanmigtir. Calismanin sonunda,
sonuglar analiz edilmistir. Calismada, ii¢ farkli firmanin belirli ve bulanik faaliyet
stireleri kullanilmistir. Belirli etkinlik siireleri, klasik CPM ve PERT optimizasyonu
ve bulanik veri i¢in iiggen bulanik sayilarin kullanilmasi ile CPM ve PERT

optimizasyonu analiz edilmistir [20].
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Bu ¢aligsmada, proje onceligi (veya kritikligi), kaynak kisitlamasi altinda ¢ok projeli
programlama problemi igin proje program gelistirme ile biitiinlestiren bir hibrit
algoritma sunulmustur. Buradaki amag, baz1 projelerin daha yiiksek 6ncelige sahip
oldugu durumlarda, proje liretim siiresini ve ceza maliyetini en aza indirmektir.
Sorun NPhard (Polinomsal zamanda bir ¢6ziimii oldugunu ispatlayamadigimiz karar
problemlerinin karmasiklik sinifi) oldugundan, proje onceligini etkinlik 6nceligiyle
birlestirerek bu sorunu ¢oziiyoruz. Proje takvimi, Oncelik kurallarina ve AHP’ye
dayanan bir melez algoritma kullanilarak iiretilmistir. Onerilen algoritmanin etkinligi
hesaplamali sonuglar ile dogrulanmistir. Sunulan algoritma, her bir projenin
tanimlanmis bir kritiklige sahip oldugu, cok-projeli kaynak kisitlamali programlama

probleminin gizelgesini olusturmak i¢in yeni bir yontem olusturmustur [21].

Karmagik iiriin yapilarina ve ¢ok sayida iiretim asamasina sahip tiretim ortamlarinda,
malzeme planlama planlamasi (MRP), iiretim planlamasi ve malzeme tedariginde
karar vermede en yaygin kullanilan sistemdir. Bununla birlikte, uygulamada piyasa
talebindeki belirsizlik, smirli kapasiteye sahip kaynaklar, kapasite verisindeki
belirsizlik veya belirsiz maliyetler gibi ¢esitli zorluklar ortaya ¢ikmaktadir. Benzer
sekilde, MRP ortamlarinda uygulanan klasik ¢6ziim prosediirleri, tiretim kararlarini
optimize etmez. Bu ¢alismada, kapasite kisitli MRP, ¢oklu iiriin, ¢ok seviyeli ve ¢ok
donemli iiretim ortaminda orta vadeli iiretim planlamasi i¢in yeni bir dogrusal
programlama modeli sunmustur. Daha sonra, bu model, hedef islevinde, piyasa
talebinde ve mevcut kaynak kapasitesinde esneklige sahip {i¢ bulanik modele
donustiirilmiistiir. Ana hedef, belirsizlikten korunmak i¢in ana iiretim programini,
her bir dénem icin her ham bilesen i¢in MIP, stok seviyeleri, gecikmeli talep ve
belirli bir planlama ufku tizerinden kapasite kullanim seviyelerini belirlemektir. Son
olarak, model bir otomobil koltuk iireticisinin gercek verileri kullanilarak test

edilmistir [22].

5.3. Proje Tip Uretimde PERT/CPM

Proje tip iiretim, tek sefer yapilan ve spesifik bir {iriiniin olusturuldugu {iretim

tipleridir. Proje bazli siparis ve iiretim yonetimi de bu temel proje tanimini igerisinde
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tagir. Her is emri yeni bir liriindiir ve yeni bir iiretim anlamina gelir. Elbetteki daha
Once irettiginiz iirlinlere belirli oranlarda benzestirmeniz miimkiin olabilir ancak
proje tipi iiretim i¢in gercekten bir yenilik ve bu yeniligi elde etmek i¢in 6zel bir ¢aba
gerekir. Diger endiistriyel sistemlere gore miisteriye gore en c¢ok oOzellesen ve

standartlar1 en az indirgenmis sistemdir.

Proje tip iliretimin planlamasi ve kontrolii i¢in, hangi islerin ne zaman yapilacagi
kararinin verilmesi gerekir. Bu amacla kullanilan en etkin ve en yaygin planlama

araci olarak “Sebeke Analizleri (Network Analysis)”’dir [1].

Uretim planlamasinda planlanan bir “is”’tir. Bu is birtakim “islemlerden” olusur.
Proje tip tretimde, planlanan bir “projedir” ve bu projeyi olusturan bir takim
“faaliyetler (activites)” vardir. Islem (faaliyet) zamanlarinin kesim olarak bilindigi
kabul edilerek yapilan planlamalarda Kritik Yol Yontemi (CPM), kesin olarak
bilinmedigi hallerde ise, olasilik teorisinden yararlanilarak gelistirilen Program
Degerlendirme ve Go6zden Gegirme (PERT- Program Evaluation and Review

Technique) teknigi en ¢ok kullanilan Sebeke Analilizi teknikleridir [1].

PERT analizi, daha 6nce benzeri yapilmamis, proje parametrelerinin bulanik oldugu,
proje siiresinin tahmini kestirilmedigi projelerde kullanilmaktadir. Bu yontemin terci
edilmesindeki amag, plandan sapmanin yaratacag etkileri proje basinda goriilmesini
saglamak, ortaya c¢ikacak problemler i¢in Onceden diizeltici faaliyetlerde

bulunmaktir.

CPM, daha once bir benzeri gergeklesen, yeteri kadar verinin elde edildigi, deneyim
sahibi olunan projelerde kullanilmaktadir. Proje siiresi, projeye baslamadan yaklagik
olarak bilinmektedir. Burada faaliyetlerin organize edilmesi 6nem tagimaktadir. Bu
teknikte, faaliyetler arasindaki sira iligkileri ve her bir faaliyetin siirdiiriilebilmesini
saglayan kaynaklar kisit olarak ele alinmaktadir. Ayni faaliyet merkezinde islem
goren faaliyetlerde, bir faaliyet bitmeden yeni bir faaliyete baslanamamaktadir. Bu
da faaliyetler arasinda 6ncelik sirasini ortaya ¢ikarmaktadir. Projelerdeki faaliyetlerin

cok fazla olmasi ile sorunlar daha da karmasik bir hal almaktadir. CPM teknigi ile
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faaliyetlerin planlanmas1 ve siirecin yiiriitiilmesi proje ic¢in biliylik yardimlar

saglamaktadir.

5.4. CPM ile Proje Siireci

Proje tip tiretimde CPM’deki faaliyetlerin baglama zamanlar1 baz alinarak malzeme
ihtiya¢ planlamasi yapilmaktadir. Faliyet baslama tarihlerinde malzemelerin hazir

olmasi i¢in ihtiyag tarihi ¢ikarilarak malzeme siparisleri olusturulmaktadir.

PERT/CPM analizleri temelde 3 nedenden dolay1 yapilmaktadir. Bunlar;

- Yapilacak faaliyetlerin aralarindaki iliskiyi gozle goriiliir hale getirmek

- Minimum proje tamamlama siiresinin hesaplanmasini saglamak

- Faaliyetlerden birinin planlanandan uzun siirmesi halinde tiim projeyi
geciktirebilecek faaliyetlerin kolayca bulunarak kritik yolun tekrar

hesaplanmasini saglamaktir [23].
5.4.1.Proje siirecinde 6rnek CPM calismasi
Bir PERT/CPM c¢alismast i¢in faliyetler, oncelikli faliyetler ve faaliyet siirelerini
belirlemek gerekmektedir.

Ornek bir ¢alisma yaparsak;

Tablo 5.1. PERT/CPM ig¢in faaliyetlerin ve siirelerin belirlenmesi

Faaliyet Faliyet Tanim Onciil Siire
A Proje tasarim - 15
B Malzeme satinalma A 20
C Proje tasarim gizimleri B 5
D Projede, iiriinlerde revize G 20
E Uretime baslama D 20
F Proje ekibinin belirlenmesi A 15
G Ekibin ise baslamasi CF 15
H Saha personelinin ise baglamasi 35

I Proje tanitim A 30
J Genis capl proje reklamlarinin yapilmasi D,l 45
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Tablo 5.1.’de faliyetler sebeke diyagrami ile gosterilmektedir. Sekil 5.1.°de

faaliyetlere ait sebeke diyagrami yer almaktadir.

2] [=]
B C

[20]

[55] [] [5]
> )

Sekil 5.1. Ornek galisma sebeke diyagrami

BITiS

Bir faaliyetin baslayabilmesi icin, tim direkt dncelik faaliyetlerin yani Onsartlarin

bitmis olmas1 gerekir. Faliyetin sadece bir Onsart1 varsa, o faaliyet i¢in ES (en erken

baslama) = EF (en erken bitis) kosulu saglanir. Faaliyetin birden fazla 6nsart1 varsa, o

faaliyet i¢in ES = Max { Oncelik faaliyetlerinin EF’leri } kosulu saglanir. Baglangig

faaliyetlerinden baglanarak ileriye gidilir. Baslangic faaliyetlerinin ES degeri sifir

olarak kabul edilir.

EF = ES + faaliyet siiresi

Bir faaliyet, ilerleyen faaliyetlerden sadece birisinin Onsart1 ise, o faaliyetin LF (en

geg bitis), bir sonraki faaliyetin LS (en geg bitis) degerine esittir. Faaliyet birden ¢ok

faaliyetin Onsarti ise,

LF = Min { onsart olunan faaliyetlerin LS degerleri}

LS = LF — faaliyet siiresi

Fazlalik siirelerinin hesaplanmasi ve kritik yol;

S=LS-ES
S=LF—EF
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S degerleri 0 olan diiglimlerin birlesmesi ile kritik yol elde edilir. Buna gore sebeke

diyagraminda bu hesaplamalar ile Sekil 3.7.’de kritik yol belirlenmektedir.

15|20|35 35|5|40 ?5|20|95
A B > c p E
15| 0 |35 35| 0 |-‘10 ]OO|25|120
0|15‘15 15|25|40 40‘15'55 SS|ZCI|'."5 ?5|35|110
BASL
AMA A F G D > H
Ulﬂ\lS 15|D|4U 40‘0‘55 SS|U‘?5 85|1C||120
15 | 30 | 45 75 | 45 (120
I J
45[30|?5 75| 0 |120

Sekil5.2. PERT ’te kritik yol belirleme ve proje tamamlanma siiresi hesabi

Kritik Yol 1 = A-B-C-G-D-J
Kritik Yol 2 = A-F-G-D-J

Proje tamamlama siiresi = 120 hafta

120

Sekil 5.2.’de agdan faydalanilarak projenin planlamasi, is siralamasinin yapilmasi,

izlenmesi ve kontrolii gerceklestirilir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi faaliyetlerin

baslangic tarihleri baz alinarak yapilmaktadir. Diyagrama gore faaliyetlerin en erken

baslama, en geg¢ baslama tarihleri Tablo 5.2.”de verilmistir.

Tablo 5.2. PERT te sebeke diyagramina gére en erken, en geg baglama tarihi

Faaliyet | En Erken Baslama Tarihi | En Ge¢ Baslama Tarihi
A 0 0
B 15 15
C 35 35
D 55 55
E 75 100
F 15 15
G 40 40
H 75 85
I 15 45
J 75 75




5.4.2.Bir insaat firmasinin proje siirecinde 6rnek CPM c¢alismasi

Proje tip iiretim yapan isletmede, Vadistanbul, Baysas Istanbul ve Karat 34 olmak
lizere 3 proje siparisi gelmistir. Projelerin faaliyetleri, siireleri ve faaliyet merkezleri
lic proje icin de ayr1 ayrit verilmistir. Faliyet merkezlerinin is yiikii olmadigini

varsayarsa, 1. Is giiniinden baslayarak, projelerin tamamlanma zamanlarini bulalim.

Burada 6nemli bir nokta da, en uzun siireli faaliyet onceliklidir.

Projelerin faaliyetleri, siireleri ve faaliyet merkezleri asagida yer alan tablolarda

verilmigtir.
Tablo 5.3. Vadistanbul faaliyet siireleri, merkezleri, 6ncelikleri
VADISTANBUL (V)
FALIYET NO 1 2 3 4 5 6
ONCEKi FALIYET 1 1 2 2,3 4,5
FALIYET SURESi (GUN) 4 2 4 1 3 3
FALIYET MERKEZi TYM1 | TYM3 | TYM5 | TYM2 | TYM4 | TYM5
Tablo 5.4. Baysas Istanbul faaliyet siireleri, merkezleri, 6ncelikleri
BAYSAS iSTANBUL (B)

FALIYET NO 1 2 3 4 5 6
ONCEKi FALIYET 1 1 3 3,4
FALIYET SURESI (GUN) 3 4 2 2 2

FALIYET MERKEZi TYM1 | TYM3 | TYM2 | TYM5 | TYM4

Tablo 5.5. Karat 34 faaliyet siireleri, merkezleri, dncelikleri
KARAT 34 (K)

FALIYET NO 1 2 3 4 5 6
ONCEKi FALIYET 1 1,2 3 3,4
FALIYET SURESI (GUN) 3 2 4 3 1

FALIYET MERKEZi TYM3| TYM1 | TYMS5 | TYM2 | TYM4

Bu verilere gore bagimsiz, kapasite kisit1 olmadan her bir proje i¢in olusturulan gantt

semalar1 asagidaki gibidir. Bu gantt semalarina gore faaliyetlere baslama ve bitis

giinleri belirlenmistir.
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7

IS MERKEZLERI

A
TYM1 1(4)
TYM3 22) |
TYM5 3@ ]
TYM?2 4@ |
TYM 4 5(3)

1 2 3 4 5 6 7 9 100 11 12 13 14 15

Sekil 5.3. Ornek calisma Vadistanbul projesi siirsiz kapasiteli gantt semasi

Tablo 5.6. Ornek galisma Vadistanbul projesi simirsiz kapasiteli ile faaliyetlerin baslangig bitis giinii

is . BASLANGIC I$ BITIS IS
MERKEZi | FAALIYET GUNU GUNU
TYM 1 1 1 5
TYM 3 2 5 7
TYM5 3 5 9
TYM 2 4 7 8
TYM 4 5 9 12
TYM5 6 12 15
iS MERKEZLERI
N
TYM1 13)
TYM 3 2(4)
TYM 2 30)
TYM5 42)
TYM 4 502)
518 GONU
1 2 3 4 5 6 7 9 100 11 12 13 14 15

Sekil 5.4. Ornek calisma Baysas Istanbul projesi sinirsiz kapasiteli gantt semasi

Tablo 5.7. Ornek calisma Baysas Istanbul projesi sinirsiz kapasiteli ile faaliyetlerin baslangig bitis giinii

s . BASLANGIC I$ BITIS IS

MERKEZI |FAALIYET GUNU GUNU
TYM 1 1 1 4
TYM3 2 4 8
TYM 2 3 4 6
TYMS5 4 6 8
TYM 4 5 8 10
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IS MERKEZLERI
AN

TYM 1 13)
TYM 3 2(2)
TYM 2 3(4)
TYM5 4(3)
TYM 4 5(1)

7

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Sekil 5.5. Ornek calisma Karat 34 projesi siirsiz kapasiteli gantt semasi

Tablo 5.8. Ornek ¢alisma Karat 34 projesi sinirsiz kapasiteli ile faaliyetlerin baslangig bitis giinii

is . BASLANGIC IS BITIS IS

MERKEZI |FAALIYET GUNU GUNU
TYM 1 1 1 4
TYM3 2 4 6
TYM 2 3 6 10
TYM5 4 10 13
TYM 4 5 13 14

Sinirsiz kapasite ile projeler ¢izelgelendiginde;
Vadistanbul projesi faaliyetlerinin 15. is giiniinde,
Baysas Istanbul projesinin faaliyetlerinin 10. is giiniinde,

Karat 34 projesinin faaliyetlerinin 14. is giiniinde bittigi goriilmektedir.

Sonrasinda sinirli kapasite ile diger projelerin hesaba katilarak olusturulan Tablo
5.9.’da yer almaktadir. 1. Is giiniinden baslayarak proje tamamlanma zamanlarini elle

cizelgelenerek olusturulmustur.



Tablo 5.9. Proje tip tiretimde sinirli kapasitede faaliyetlere gore projelerin elle gizelgelenmesi ait 6rnek

DEVAM EDEN FAALIYET (TAMAMLANMA

_ BEKLENEN FAALIYET ZAMANI)
PROJE i$ GELEN TAMAMLANAN TAMAMLANAN
GUNU | PROIJELER FAALIYET TYM1 | TYM2 | TYM3 | TYM4 | TYM5 |TYM1 [TYM2 |TYM3 |TYM4 |TYMS PROJE
1 V, B, K V1,B1 K1 V1(5) K1(4)
4 K1 K2, B1 V1(5)
5 V1 K2, Y1 V2 V3 | B1(8) V2(7) V3(9)
7 V2 K2 | va B1(8) | V4(8) V3(9)
8 B1, V4 K2 | B3 | B2 K2(10) | B3(10) | B2(12) V3(9)
9 V3 V5 K2(10) | B3(10) | B2(12) | V5(13)
10 B3, K2 K3,B4 B2(12) | V5(13) | K3(14)
12 B2 B4 V5(13) | K3(14)
13 V5 B4, V6 K3(14)
14 K3 K4 B4, V6 K4(17) V6(17)
17 K4, V6 K5 | B4 K5(18) | B4(19) | VADISTANBUL
18 K5 B4(19) | KARAT 34
19 B4 B5 B5(21)
21 B5 BAYSAS iSTANBUL

14%
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Olusturulan Tablo 5.9.’da operasyon islemlerine gore projelerin ne kadar siire
tamalanacagi elle cizelgelenerek gosterilmistir. Olusturulan tabloda kapasite
kisithidir, buna bagli Sekil 5.6.’da ¢izelgenin gantt semasi gosterilmistir. Olusturulan
gantt semasina gore faaliyetlerin baglama ve bitis tarihleri ¢ikartilmistir. Baslangig

tarihlerine gore malzeme ihtiya¢ planlamasi yapilmaktadir.

IS MERKEZLERI
TYM1 V1 | B1 K2
s al
TYM3 K1 | | V2 B2 |
TYM 4 V5 | K5 BS
TYM5 | V3 | K3 | V6 B4
i$ GONU

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

Sekil 5.6. Proje tip tiretimde sinirli kapasitede faaliyetlere gore projelerin gantt semasi

Olusturulan gantt semasi ile proje faaliyetlerinin hangi tezgahta ne giin baslayip ne

giin bitecegi, Tablo 5.10.’da verilmistir.

Tablo 5.10. Sinirh kapasite ile projelerin faaliyetlerinin baglangi¢ ve bitis giinleri

. . . BASLANGIC |~

IS MERKEZI | FAALIYET GUNU BITIS GUNU
TYM1 V1 1 5
TYM 3 K1 1 4
TYM1 Bl 5 8
TYM 3 V2 5 7
TYM5 V3 5 9
TYM 2 V4 7 8
TYM1 K2 8 10
TYM 2 B3 8 10
TYM 3 B2 8 12
TYM4 V5 9 13
TYMS K3 10 14
TYM 2 K4 14 17
TYMS V6 14 17
TYM4 K5 17 19
TYMS B4 17 19
TYM 4 B5 19 21
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Tablo 5.10.’daki baslangic giinleri géz Oniine alinarak malzeme ihtiya¢ planlamasi
yapilmaktadir. Tablo 5.10.’a baktigimizda, sinirli kapasite altinda projeler
cizelgelendiginde;

Vadistanbul projesi faaliyetlerinin 17. i giiniinde,
Baysas Istanbul projesinin faaliyetlerinin 21. is giiniinde,

Karat 34 projesinin faaliyetlerinin 18. is giinlinde bittigi goriilmektedir.

Projelerin, faaliyet sayisinin, faaliyet merkezlerinin artist bu ¢izelgelemenin elle
olusturulmasini giiglestirmektedir. Projelerin ¢izelgelenmesi, malzemelerin istenilen
tarihte iiretime katilmasi ve is merkezlerindeki operasyon zamanlarinin belli olmasi

icin es zamanli MRP/CRP sistem algoritmasi yapilmistir.



BOLUM 6. BIR FIRMADA YAPILAN UYGULAMA CALISMASI

6.1. Firma Tanimm

Tuna Yapi, dis cephe aliiminyum giydirme sektoriinde 1999 yilindan beri yer
almaktadir. Cam cepheler, aliiminyum dogramalar, aliiminyum kompozit levha
kaplamalari, seramik-sinterfleks, kompakt laminat kaplamalari, sagak, korkuluk,
otomatik kap1 uygulamalari gibi bir¢ok iirline ait genis bir yelpazesi bulunmaktadir.
Bu iiriinlerin tamami yar1 mamul niteligindedir. Uriinler {iretim sahasindan cikip
santiye alanlarinda yerinde montaj islemi ile nihai mamuli olusturmaktadir.
Asagidaki sekillerde 6rnek cam cama cephe, korkuluk ve siirme dograma ornekleri

gosterilmigtir.

Sekil 6.1. Cam cama cephe ve gizli kanat 6rnegi
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Sekil 6.2. Siirme dograma ve kap1 6rnegi

Proje, tedarik, iiretim ve montaj siireclerinin tiimii sdzlesme sonrasinda aktivite bazl
olarak hazirlanan detayl is programi WBS (Work Breakdown Structure) tizerinden ERP

sistemi ile yonetilir.

Sozlesmeden baglayarak projelendirme, finans, satinalma, iiretim, sevkiyat, montaj,
muhasebe ve tiim yonetimsel stirecleri dijital platformda, ERP sistemi {izerinden yoneten
Tuna Yapy, tiretim kalitesini artirmak adina sektordeki teknolojik gelismeleri yakindan

takip etmektedir.

6.2. Uygulama

Es zamanli MRP/CRP sistem tasarimi, proje tip liretim yapan bir firmada yapilmistir.
Sonlu kapasite MRP tasarlanip, firmanin kullanmakta oldugu ERP programi olan IFS’e

eklenmistir.

Firmada firtin yelpazesi ¢ok genistir. Alinan her projede, miisteri isteklerine gore iiriin
cesitliligi olugmaktadir. Bu da yar1 mamulleri olusturan hammadde g¢esitliligini

etkilemektedir.
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Tasarimin ilk asamasinda projeye baslamadan 6nce 6n calisma yapilmistir. Proje
ekibi ile metraj analiz ¢alismasi yapilmigtir. Ekte yer alan Ek 2’de yer alan kesif
calismasinda proje i¢in gerekli siirme dograma, cephe, kap1 ve gizli kanat imalatlar
belirlenmistir. Miisteri isteklerine bagli yapilan bu ¢alismada, miisteri ile ortak karar
verilen ana malzemelerin cinsi ve rengi belirlenmistir. Rengi ve cinsi belirlenen
profil ve levhalar i¢in projede kullanilacak miktarlart hesaplanmistir. Bu
hesaplamada her bir siirme dograma, cam cama cephe, kap1 ve gizli kanat imalatlari
i¢cin ne kadar tiiketilecegi belirlenmistir. Proje i¢in korkasa, alliminyum, galvaniz ve
kompozit levhalarda kullanilmaktadir. Fakat proje teslim tarihi verilirken bunlar géz
Online alinmamaktadir. Bunlar siirme dograma, cephe ve kapilarin altina monte
edildigi i¢in verilen siireye dahil edilmistir. Sistem tasariminda bu sebeple siirme
dogramalar, gizli kanat, kap1 ve cepheler ele alinmistir. Proje Sekil 6.3.’teki gibi

aktivitelerle ERP programina iglenmistir.

Proje ID: Proje Adi: Sirket: Sirket Adi: Baz Daviz: Stati
TU17-10027 VADISTANBLL 3, ETAP TUNA TUNA YAPI CEPHE SISTEMLERT SAN, ve T TL Onayland:
@ EADiSTANBUL 3 ETAP . 2 Alt Proje Alktivite Listesi Aktivite  Gantt = Kaynak Role Assignments Garevler Planlama  Analiz  Tarihge

[}, TU-01 FALIYETLER/DIREK GIDERLER
e, Z01-01 CAMCEPHELER Alt Alt Proje Aktivite ID | Aktivite Aktivite Toplam
%:ﬁ ;g 113 tf::; 'Z‘(""‘PLAM"‘ 20101 CAMCEPHELER 1.2 GIRIS BLOKLARI (CEPHE VE ISIKLIK) ... TU17-10027.201-01.1.2 195

= 201

e 70120 KoLK 0101 CAMCEPHELER 1.3 ALOMINYUM GIYDIRME CEPHE SYS1  TU17-10027.201-01.1.3 195
e 70140 OTOMATIKKAPILAR 0101 CAMCEPHELER 2.1 CEPHE ICT KANAT 5YS1- 1240 161.., TU17-10027.201-01.2.1 195
= 20199 DIGER 0101 CAMCEPHELER 7.1 “VIZYON CAMLAR TU17-10027.201-01.7.1 195
0101 CAMCEPHELER  7.2.1. “SPANDREL ISICAMLAR {cephe ic) TU17-10027.201-01.7... 195
0101 CAMCEPHELER  7.2.2. “SPANDREL TEK CAM (Stirme dodram... TU17-10027.201-017... 195
0101 CAMCEPHELER  7.2.3. “SPANDREL TEK CAM (Giris biokian k... TU17-10027.201-017... 195
e 0101 CAMCEPHELER 7.3 ISIKLIK CAMLARI ( Kanutiann Giris Ce... TU17-10027.201-01.7.3. 195
% TU-0405 5. ALOK 0101 CAMCEPHELER 8.1, Cephe kiise kolon 6nii TU17-10027.201-01.8. 1, 135
%_: ;EE:_ESH:};:[L)%K 0101 CAMCEPHELER  73/7.2.34  SPANDRELTEK CAM (Girs boklan kis... TUL7-10027.201017... 27
= 20105 ALOMINYUM DO... 2.2.1 BALKON KAPILARI - P01 / 750x2500... TU17-10027.201-03.2... 195
20105 ALOMINYUM DOG... 2.2.2 BALKON KAPILARI - P12 / 750x2500...  TU17-10027.201-03.2... 195
20105 ALOMINYUM DOG... 2.2A TERAS BALKON KAPILART -P10 / 700... TU17-10027.201-03.2... 195
70103 ALOMINYUM DOG... 2.28 TERAS BALKON KAPILART - P11 /800... TU17-10027.201-03.2... 195
70103  ALOMINYUM DOE... 2.3.1A  Sirme Dodramalar - P02 / 1600x2500... TU17-10027.701-03.2... 195
70103 ALOMINYUMDOE... 2.3.18  Sirme Dodramalar - POS / 1800x2500... TU17-10027.701-03.2... 195
20103 ALOMINYUM DO... 2.3.2 Siirme Dodramalar - PO3 / 2400x2500... TU17-10027.701-03.2... 195
20103 ALOMINYUM DO... 2.3.3 Siirme Dodramalar - P04 / 3200x2500... TU17-10027.701-03.2... 195
20103 ALOMINYUM DOE... 2.3.4 Siirme Dodramalar - POS [ 1600x2500... TU17-10027.701-03.2... 195
20103 ALOMINYUM DOG... 2.3.5 Siirme Dodramalar - P07 / 2400x2500... TU17-10027.201-03.2... 195
20103 ALOMINYUM DO... 2.3.6 Siirme Dodramalar - POS [ 3200x2500... TU17-10027.201-03.2... 195
20103 ALOMINYUM DOG... 2.3.7 Siirme Dodramalar - POS [ 1600x2500... TU17-10027.201-03.2... 195
20103 ALOMINYUM DOG... 73/2.2.1A  BALKON KAPILARI P01 j750%2500m... TU17-10027.201-03.7... 27
01-0 ALTIMINYLIM DO 7302298 RA| KON KAPTI ART -P12/750% 2500 SY. TU17-10027.701-03. 7. 27

Sekil 6.3. Proje aktivitelerinin IFS’e islenmesi

Proje 6n ¢aligmasi yapildiktan sonraki asama, fabrikada ne kadar siire islenecegini
belirlemektir. Projedeki iglerin fabrikaya girmesi is emirleri ile olusmaktadir. Proje
ekibinin fabrikaya yolladig1 cizimler, proje ekibinin belirledigi lotlar (mamullerin

toplam kilogrami) ile gelmektedir.



Ornek bir isi ele alirsak;

Tablo 6.1.’de 15 ¢esit, toplamda 70 adet siirme dograma listesi verilmistir.

Tablo 6.1. Uretim is emri sonucu olusacak mamuller
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Satir
Kalem No

Yan-Uriin Malz No

Malzeme Aciklamasi

Lot
Biiyiikliigii

[TU17-10027-P-02-L

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS Il

[TU17-10027-P-02-LH

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS II

TU17-10027-P-02-LAH

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
[TEXTURE SPARKLE CLASS 11

[TU17-10027-P-02-R

VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS 11

[TU17-10027-P-02-RH

VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS II

[TU17-10027-P-02-RAH

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS Il

TU17-10027-P-03-L

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS Il

TU17-10027-P-03-LH

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS Il

TU17-10027-P-03-R

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS 11

15

10

TU17-10027-P-03-RH

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS I

11

[TU17-10027-P-03-RAH

VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
[TEXTURE SPARKLE CLASS II

12

TU17-10027-P-04-L

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS Il

13

TU17-10027-P-04-LH

'VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS Il

14

TU17-10027-P-04-R

VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048
TEXTURE SPARKLE CLASS 11

15

TU17-10027-P-04-RH

VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA
REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2901 RAL 7048

TEXTURE SPARKLE CLASS 11

Toplam

70 adet
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Tablo 6.1.’de yer alan siirme dogramalara 07.08.2018 tarihinde ihtiyag vardir. 70 adet
stirme dogramanin toplam agirligi 3318,7 kg’dir. Toplam kilograma gore faaliyet
merkezlerinde gegirecegi zaman Tablo 6.3.’te verilmistir. Is merkezleri igin saatte
cikardiklart kg belirlenmistir (makine calisma faktorii). Buna gore toplam agirligin
saatte islenen kilograma boliinmesi ile faaliyet merkezinde ne kadar siire islenecegi

belirlenmektedir.

Tablo 6.2. Ornek isin faaliyet merkezlerinde gegirecegi siire

Faaliyet | . . | Makine . Kalan
Operasyon) Operasyon Merkezi Is Merkezi Cahisma F %"‘.“’F Uretim Ba?‘?“!a Bitis Tarihi
No Aciklama N Aciklamasi . .. | Birimi . .| Tarihi
0 Faktorii Siiresi
CIF KAFA Birimler 30.07.2018 [31.07.2018
10 KESIM TYM48 [TESTERE 256 /Saat  [12,96 [13:29 14:26
CNC-3 ISLEM
IMERKEZ] 3 Birimler 31.07.2018 (02.08.2018
20 CNC TYM45 [EKSEN 256 /Saat  [12,96 [14:26 09:54
ALTTAN
CIKMA Birimler 02.08.2018 [03.08.2018
30 KERTME TYM43 [TESTERE3 [256 /Saat  [12,96 [09:54 14:22
MONTAJ Birimler 03.08.2018 [06.08.2018
40 MONTAJ HAT01 HATTI1 150 /Saat  [22,12 [14:22 17:10
PAKETLEME Birimler 06.08.2018 (06.08.2018
50 PAKETLEME PKT01 HATTI1 1000 /Saat  [3,32 [17:10 20:30

Tablo 6.2.’de ihtiyag tarihinden bir giin dncesi son operasyonun bitis tarihi olarak
belirlenmektedir. Son operasyondan geriye dogru cizelgelenerek islerin islem

merkezlerindeki baslangis ve bitis tarihleri belirlenmektedir.

Tablo 6.3.te 70 adet siirme igin gerekli olan malzeme listesi verilmistir. Bu

malzemelerin ihtiyag tarihi, Tablo 6.2.’de yer alan ilk operasyonun baslama tarihidir.



Tablo 6.3. Ornek isin mamullerinin olusmast i¢in gerekli hammadde listesi
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Sati Gerekli

Kalem | Bilesen Malzeme Malzeme Aciklamasi OB | Tam.

No Mik
REYNAERS 00S8900.79 SABIT ALT KASA

1 APR011-026-000041 | PROFILi JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE mm | 126000
SPARKLE CLASSII
REYNAERS 00S8901.79 SABIiTLi UST KASA

2 APR011-026-000044 | PROFILi JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE mm | 126000
SPARKLE CLASSII
REYNAERS 0058896.79 TIRNAKLI YAN KASA

3 APR011-026-000042 | PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE mm | 180000
SPARKLE CLASSII
REYNAERS 00S8897.79 DUZ YAN KASA

4 APR011-026-000043 | PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE mm | 180000
SPARKLE CLASSII
REYNAERS 00S8898.79 TIRNAK PROFILI JOTUN

5 APRO11-026-000045 | oy 5901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSI | ™™ | 618000
REYNAERS 006.1986.79 KANAT PROFILi JOTUN

6 APRO011-026-000046 | oy 5901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII | MM | 648000
REYNAERS 006.1988.79 KENET PROFiLi JOTUN

! APRO011-026-000047 | oy 5901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII | MM | 348000
REYNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA

8 APR011-026-000048 | PROFIiLi JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE mm | 120000
SPARKLE CLASSII
REYNAERS 006.2000.79 FUGALI DUSEY

11 APR011-026-000049 | KAPAMA PROFILi JOTUN SD 2901 RAL 7048 mm | 174000
TEXTURE SPARKLE CLASSII

12 AKS019-050-000051 | REYNAERS 006.2990 KENET ALTI PVC m |390

13 AKS019-049-000263 | REYNAERS 011.4631 RAY PROFILI mm | 126000
REYNAERS 0303607.79 CITA PROFILI JOTUN SD

14 | APRO11-027-000050 | 5q1 pa| 7048 TEXTUR% SPARKLE CLASSII mm | 888000
REYNAERS 006.0563.79 BITIS PROFILI JOTUN

15 | APRO11-026-000054 | o1y 5g01 RAL 7048 TEXTURESSPARKLE CLASSII |Mm | 6000

16 APRO11-130-000013 IiiméFRs 0M0.1505.17 KALDIR SUR ARABA mm | 24000

18 AKS018-045-000017 | REYNAERS 062.6858 KALDIR SUR MEKANIZMA |AD |70

19 AKS018-045-000035 | REYNAERS 068.8731.00 T-CEKTIRME 17,7#25,8 | AD | 140
REYNAERS 068.8680.04 KAYIT VE KASA

20 AKS018-045-000036 | ~ 3\ AS) AD | 840
REYNAERS 062.7715 KALDIR SUR STOPER

21 AKS018-046-000053 | JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE |AD |70
CLASSII
REYNAERS 062.7861 KALDIR SUR iC KOL

22 AKS018-046-000054 | JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE |AD |70
CLASSII
REYNAERS 062.7872 KALDIR SUR HAVUZ KOL

24 AKS018-046-000056 | DIS JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE AD |70
SPARKLE CLASSII

25 AKS019-049-000013 | REYNAERS 068.7832.00 KOSE TAKOZU AD | 280

26 AKS019-049-000016 | REYNAERS 068.7952.00 KOSE TAKOZU AD | 280

27 AKS019-049-000024 | REYNAERS 071.6554.04 VIDA KAPAGI SiYAH AD | 140

08 AKS019-049-000060 II\{/IESS){'(I;I?ERS 050.5081 PASLANMAZ VIDA DIN 965 | 5 {149

29 AKS019-049-000065 | RE YNAERS 056.6016 MONTAJ LAMASI 160 AD | 350

MM/AD




Tablo 6.3. (Devamu)
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Sat1 } Gerekli

Kalem | Bilesen Malzeme Malzeme Aciklamasi OB | Tam.

No Mik
REYNAERS 062.7974.04 KALDIR SUR KAPI

30 AKS019-049-000068 MESAFE TUTUCU PARCA SET AD |70

31 AKS019-049-000071 REYNAERS 062.7990.04 CAM TAKOZU AD | 700
REYNAERS 062.8044.04 CAM MESAFE

32 AKS019-049-000072 TUTUCU PARCA AD | 140
REYNAERS 069.6565.04 KOSE DESTEK

33 AKS019-049-000076 ELEMANI SIY AH 17%9.1MM AD | 280

34 AKS019-049-000078 REYNAERS 080.8442.04 CONTA m | 350

35 AKS019-049-000079 REYNAERS 080.9000.04 FITIL m | 490

36 AKS019-049-000080 REYNAERS 080.9011.04 FITIL m | 140

37 AKS019-049-000081 REYNAERS 080.9114.04 DIS CAM FITILI m | 1470

38 AKS019-049-000093 REYNAERS 050.5153 VIDA 4,8%13,8MM AD | 280

39 AKS019-049-000096 REYNAERS 080.9381.04 FITIL m |280

40 AKS019-049-000104 l'\{/IE'\)I('NAERS 080.9815.04 YATAY FITIL 3,5 m 1770

41 AKS019-049-000130 REYNAERS 060.8723 KOSE GONYESI AD | 840
REYNAERS 060.8746 AYARLI KOSE

42 AKS019-049-000132 CAVUSU AD | 280
REYNAERS 052.5317 PASLANMAZ VIDA

43 AKS019-049-000133 DIN 7982 4. 2X13 YSB AD | 980

44 AKS019-049-000134 REYNAERS 062.7868.ZC KILIT 2570MM AD |70
REYNAERS 052.5327 PASLANMAZ VIDA

45 AKS019-049-000135 DIN 7982 4 2X25 YHB AD | 140

46 AKS019-049-000136 REYNAERS 062.7986.04 ALT SIZDIRMAZLIK | AD |70
REYNAERS 062.7988.04 UST KASA

47 AKS019-049-000137 SIZDIRMAZLIK AD |70
REYNAERS 062.9400.04 ALT UST KASA

48 AKS019-049-000138 BIRLESIM KECE AD | 140
REYNAERS 052.5310 PASLANMAZ VIDA

49 AKS019-049-000142 DIN 7982 4 2X16 YSB AD | 1400
REYNAERS 069.8422.04 SABIT ADAPTOR

50 AKS019-049-000143 PVC KLIPS AD | 910
REYNAERS 052.5315 PASLANMAZ VIDA

52 AKS019-049-000146 DIN 7982 4 2X25 YSB AD | 840

53 AKS019-049-000162 REYNAERS 050.5051 STOPER VIDASI M6*30 | AD | 70
REYNAERS 062.6819.04 REYNAERSALT

54 AKS019-050-000234 KASA UST HAVA TAHLIVES AD | 140

56 AKS019-050-000236 REYNAERS 081.9123.04 KIL FITIL m | 700
REYNAERS 080.9625.07 I1SI YALITIM

57 AKS019-050-000243 SUNGERI AD | 910

58 AKS019-050-000238 REYNAERS 00S.8922.04 ALT KASA DOLGU | AD | 140

59 AKS019-050-000239 gg{gﬁERs 008S.8923.04 ALT PERVAZ AD | 140

60 AKS019-049-000077 REYNAERS 069.6747.04 KLAPE AD | 70

62 AKS019-050-000253 REYNAERS 008S.9262 TAHLIYE KAPAGI AD | 210
REYNAERS 00S.8924.04 DIKEY ADAPTOR

63 AKS019-050-000240 ALT ELEMANI AD |70
REYNAERS 008S.8925.04 DIKEY ADAPTOR

64 AKS019-050-000241 ST ELEMANI AD |70
REYNAERS 062.7861 KALDIR SUR IC KOL

65 AKS018-047-000054 JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE AD |70

SPARKLE CLASSII
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Bu tablolardaki verilere gore isin ERP programina islenmesi gerekmektedir. Sekil

6.4.’te 6rnek is emrinin IFS’te gorseli yer almaktadir.

15 Emri No: Yaynla: Sira: Stok Kodu: Agklama: Site:
8660 = * DOGRAMAURETIM DOGRAMA URETIM SANAL KODU TUNA
1 Emri Tipi: Uretim * En Erken Baslama Tarihi: 10.07.2018 Basl. Tarihi: 30.07.2018 Lot Buyikligi: 3318,7
Planlama Yaéni: Geri Cizelgele ¥ Ihtiyag Tarihi: 07.08.2013 Bitis Tarihi: 06.08.2018 Stati: Yaymland:
Detay  Malzeme Operasyon Operasyon Aletleri {zleme Ve Tarihge ‘¥an Uriin ¥an-Uriin Myt Dagiimi Is Emri Ayirma Multilevel Repair S
Oncelik Kategorisi: Onerilen Lokasyon::  URETIM Planlamac: =
Ceki Listesi Tord: Standart ~  Uretim Hatt: Sireg Tipi:
Revizyon[Alternatif Statii
Uriin Agac Tord: Uretim ~ Yapi: 1 * Malzeme: Rezv Edimemis
Rota Tiri: Uretim + FRota: 1 Operasyonlar: Raporyok
Hurda Otomatik Kapama Uriinler: TeslimAlnmad
Hurda Faktéirii (%): 1] Kod: Otomatik Kapama - Tamamlanan Mik. : o AD
Planlanmis Hurdalanan Opr 1] Tarih: T Alnan Tking Brm Mkt:
Hurda Op.: 0 Yerlestirilecek Mkt: 0 Interruption Exists
Konfigiirasyon Talep
Kenfigirasyonlu: Konfig. {Yok) Talep Kaynad: Proje Envanteri Talep Siparis No:
Konfiglrasyon No: = Badh Mik: o

Sekil 6.4. IFS’te is emri sayfasi

Fabrikadaki faaliyet merkezlerinde zaman etiidii ¢alismalari ile kapasiteler
belirlenmistir. Is merkezlerinde saatte ka¢ kilogram profil islendigi verileri
olusturulmustur. Is merkezleri ve kapasiteleri kullanilan ERP programina entegre
edilmistir. Ekte yer alan Ek 1’de fabrikada kullanilan faaliyet merkezlerinin listesi
yer almaktadir. Kullanilan ERP programinda islerin hangi faaliyet merkezlerinde ve
ne kadar silirede islenecegi is emirlerinde operasyon kisminda belirtilmistir. Sekil
6.5.’te bir dograma imalatinin gececegi operasyonlarin adimlar1 ve ne kadar sitirede
islenecegi “is emri” sayfasinda gosterilmistir. Burada verilen ihtiyag tarihine gore,
ithtiya¢ tarihinden bir giin 6nce is emrinin bitis tarihi kabul edilerek geriye dogru
cizelgeleme yapilir. Son operasyondan ilk operasyona dogru islem stireleri diisiilerek
isin baslangic tarihi belirlenmektedir. Islem siiresi, lot biiyiikliigiiniin makine
caligma faktdriine boliinmesi ile bulunmaktadir. Tlgili projeye ait tiim is emirleri igin

operasyonlar tanimlanmigtir.
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Is Emri Mo: Yayinla: Sira: Stok Kodu: Acklama: Site:
8650 = = DOGRAMALURETIM DOGRAMA URETIM SANAL KODU TUNA ToplamKg: 0
15 Emri Tipi: Uretim  EnErken Baglama Tarihi: 10.07.2013 Basl. Tarihi: 30.07.2018 Lot Buyikligi: 3318,7 Binm Kg: 0
Toplam M2: 0
Planlama Yénii: Geri Gizelgele - thtiyag Tarihi: 07.08.2018 Bitis Tarihi: 06,08,2018 Statii: Yayimlandi
Toplam M:  186915636€
Detay = Malzeme Operasyon Aletleri Izleme Ve Tarihce Yan Urdin Yan-Uriin Myt Dadrbmi 15 Emri Ayirma Multilevel Repair Structure Salvage Part

Operasyon No | Operasyon Kalan Uretim Siresi

Bagl. Tarihi

10 KESIM TYMA43 CIF KAFA TESTERE 256 Birimler [Saat 12,96 30.07.2018 13:29:04 31.07.2018 14:26:53
20 CNC TYM45 CMC-3 ISLEM MERKEZL. ., 256 Birimler/Saat 12,96 31.07.2018 14:26:53 02.08.2018 09:54:42
30 KERTME TYM43 ALTTAN CIKMA TESTE... 256 Birimler/Saat 12,96 02.08.2018 09:5%:42 03.08.2018 14:22:31
40 MONTAJ HATO1 MONTAJ HATTI 1 150 Birimler/Saat 22,12 03.08.2018 14:22:31 05.08.2018 17:10:53
50 PAKETLEME PKTO1 PAKETLEME HATTI 1 1000 Birimler/Saat 3,32 06.08.2018 17:10:53 05.08.2018 20:30:00

Sekil 6.5. Is emri sayfasinda faaliyet merkezlerinin ve islem siirelerinin gosterilmesi

Projeler i¢in kullanilacak malzemeler proje bazli ayrilarak depoya giris

yapilmaktadir. Is emirleri olusturulurken ilgili projenin stoklarindan malzeme
cekilmektedir. Burada ilgili is i¢in kullanilacak hammaddeler ise, is emri sayfasinda
malzeme kulak¢igina girilmektedir. Sekil 6.6.’da 6rnek is emri i¢in kullanilacak

hammaddeler ve miktarlar1 gosterilmektedir.

15 Emiri Mo Yaynla: Sira: Stok Kodu: Aciklama: Site:
6660 = = DOGRAMALURETIM DOGRAMA URETIM SANAL KODU TUNA Toplam Kg:
Is Emri Tipi: Uretim w En Erken Baslama Tarihi: 10.07.2018 Basl. Tarihi: 30.07.2018 Lot Biyiikligii: 3318,7 Pl
Toplam M2:
Geri Cizelgele w TIhtiyag Tarihi: 07.08,2018 Bitis Tarihi: 06.08.2018 Statii: Yayimland:
Toplam M:
Detay Operasyon Operasyon Aletleri Izleme Ve Tarihce Yan Uriin ‘Yan-Uriin Myt Daditm 15 Emri Ayirma Multilevel Repair Structure

Gerekli Tam. Mik

sen Malzeme

Malzeme Agiklamas:

1 APR0O11-026-000041 REYMAERS 0058300, 79 SABIT ALT KASA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII mm 126000 30.07.2013
2 APR0O11-026-000044 REYMAERS 0058901, 79 SABITLE (ST KASA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII mm 126000 30.07.2013
3 APRO11-026-000042 REYMAERS 00588596, 79 TIRMNAKLI YAN KASA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT mm 130000 30.07.2013
4 APRO11-026-000043 REYMAERS 0058857.79 DUZ YAN KASA PROFILT JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII mm 130000 30.07.2013
5 APRO11-026-000045 REYMAERS 0058898, 79 TIRNAK PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT mm 518000 30.07.2018
6 APR011-026-000046 REYMAERS 008, 1986, 79 KAMAT PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII mm 548000 30.07.2018
7 APRO11-026-000047 REYMAERS 008. 1988, 79 KENET PROFILI JOTUN 5D 2501 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIL mm 343000 30.07.2013
8 APRO11-026-000048 REYMAERS 006.1998. 79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII mm 120000 30.07.2018
11 APRO11-025-000049 REYMAERS 008,2000, 79 FUGALI DUSEY KAPAMA PROFILT JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT  mm 174000 30.07.2013
12 AKS5019-050-000051 REYMAERS 006.2990 KEMET ALTI PVC m 390 30.07.2018
13 AKS5019-049-000253 REYMAERS 011.4631 RAY PROFILI mm 126000 30.07.2013
14 APRO11-027-000050 REYMAERS 0303607, 78 CITA PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT mm 888000 30.07.2018
15 APRO11-025-000054 REYMAERS 0080563, 79 BITIS PROFILT JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII mm 6000 30.07.2018
15 APRD11-130-000013 REYMAERS 0MO, 1505,17 KALDIR SUR ARABA LAMASL mm 24000 30.07.2018
13 AKS018-045-000017 REYMAERS 062.5858 KALDIR SUR MEKANIZMA AD 70 30.07.2018
19 AK5018-045-000035 REYMAERS 068.6731.00 T-CEKTIRME 17,7%25,8 AD 140 30.07.2013
20 AKS013-045-000035 REYMAERS 068.8580.04 KAYIT VE KASA CONTAST AD 840 30.07.2018
21 AKS013-046-000053 REYMAERS 062,7715 KALDIR SUR STOPER JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIL AD 70 30.07.2018
22 AKSD13-046-000054 REYMAERS 062.7861 KALDIR SUR IC KOL JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII AD 70 30.07.2018
24 AKS013-046-000055 REYMAERS 062,7572 KALDIR. SUR HAVUZ KOL DIS JOTUN 5D 2301 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII AD 70 30.07.2018
25 AKS019-043-000013 REYMAERS 0&8,7332,00 KOSE TAKOZU AD 280 30.07.2018

Sekil 6.6. Is emri sayfasinda kullanilacak malzemeler ve miktarlar

Is emrinden ¢ikacak mamuller ise is emri sayfasinda “yan {iriin” kulak¢iginda
gosterilmektedir. Sekil 6.7.°de ilgili is emrine ait ¢ikacak lrlinler gosterilmistir.
Cikacak friinler yarimamul niteligi tasimaktadir. Yarimamuller proje alanina
gonderilerek proje alt montaj elemami olarak goérev almaktadir. Proje alaninda

montaja katilarak mamulii olusturmaktadirlar.
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15 Emiri No: Yaynla: Sira: Stok Kodu: Agklama: Site:
6660 * * DOGRAMAURETIM DOGRAMA URETIM SANAL KODU TUMA
15 Emri Tipi: Uretim  En Erken Baglama Tarihi: 10.07.2018 Basgl. Tarihi: 30.07.2018 Lot BOyukligi: 3318,7
Planlama Y&ni: Geri Cizelgele + ihtiyac Tarihi: 07.08.2018 Bitis Tarihi: 06.08.2018 Statii: Yayimland
Detay = Malzeme Operasyon Operasyon Aletleri izleme Ve Tarihge ¥an-Urtin Myt Daditirmi 15 Emri Ayirma Multileve
Yan-Uriin Malz Ho Malzeme Agiklamasi Lot Biyiikligi | Tamamlanan Mik. | Kog
1 TU17-10027-P-021 VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA. REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 7 a
2 TU17-10027-P-021H VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 4 a
3 TU17-10027P-021AH VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA REYNAERS_CP130 JOTUN 5D 2... 4 0
4 TU17-10027-P-02-R VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 4 a
5 TU17-10027F-02RH VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA REYNAERS_CP130 JOTUN 5D 2... 4 1]
] TU17-10027-P-02-RAH VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 5 a
7 TU17-10027P-0341 VADISTANEUL 3.ETAP SURME DOGRAMA REYNAERS_CP130 JOTUN SD 2... 4 1]
g TU17-10027-P-031H VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 4 a
9 TU17-10027P-03R VADISTANBUL 3.ETAP SURME DOGRAMA REYNAERS_CP130 JOTUN 5D 2... 15 1]
10 TU17-10027-P-03-RH VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 4 a
11 TU17-10027-P-03-RAH VADISTAMEUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYNAERS_CP130 JOTUN 5D 2... 1 1]
12 TU17-10027-P-04L VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 5 a
13 TU17-10027-P-0441H VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 2 a
14 TU17-10027-P-04-R VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 2 a
15 TU17-10027-P-04-RH VADISTANBUL 3.ETAP SORME DOGRAMA REYMAERS_CP130 JOTUN SD 2... 5 a

Sekil 6.7. Is emri sayfasinda gikacak iiriinlerin gdsterimi

Bu sekilde projeye ait is emirleri ag¢ilmaktadir. Fakat fabrikada kapasite ¢aligmalari
olmadigi i¢in baz1 donemler kapasitenin iistiine ¢ikip isi yapamadiklar1 yada istenilen
zamanda teslim edemedikleri goriilmekteydi. Bu gibi sorunlart ¢6zmek adina
hesaplanan faaliyet merkezi kapasiteleri kullanilarak sonlu kapasiteli bir ¢izelgeleme
tablosu olusturulmustur. Kapasite ihtiya¢ planlamasi, gelismis planlama tahtas1 ile
cizelgelenmektedir. Olusturulan tablo IFS’e eklenmistir. IFS {izerinden gelismis

planlama tahtasi ile ilgili sayfaya gidilmektedir.

Sisteme girmeden once Sekil 6.8.’deki ekrandan istenilen parametreler girilerek

geligmis planlama tahtasina giris yapilabilmektedir.
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Sekil 6.8. Geligmis planlama tahtas: giris parametreleri
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Sekil 6.9.’daki ekrandan “master data” segilip sonrasinda “work centers” segeneginin

yanindaki art1 isaretini genisleterek tiim faaliyet merkezi listesine ulasilmaktadir.

[1]) Labor Classes
Materials

m Tool Sets

+ I@ ‘whork Centers

- [ (T3 work. Time Calemdars

o) Master Data

== Scenarios

Alllkems 7 g;}‘ Activities

@| | e

nozaoigiznd

8 g Board [Site = TUNA] (P = e
File Tools Gantt Chart Window Help

BEMES&X EEETuE BB X

| | E characteisics P Gentt Chart [=E=]=]

el g B0 |

524 525 M26

W2l

T29

F30

-

[

Sekil 6.9. Gelismis planlama tahtas1 giris ekrant
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Faaliyet merkezi listesinden secilen faaliyet merkezi siiriiklenerek “gantt chart”
alanma birakilir. Is merkezine ait planlanmis islerin tamami gantt semas: seklinde
goriilmektedir. Ilgili faaliyet merkezinde yapilacak is emirleri daha detayli izlenebilir.
Is merkezinde kapasite asimi gibi durumlarda, gantt semasi iizerinde is emirleri tutup
baska tarihlere siiriiklenebilir. Sekil 6.10°da TYM40 faaliyet merkezine ait is emirleri

Mart-Kasim aylari igerisinde gantt semasi iizerinden gosterilmistir.

File Tools GanttChart W W Help

bR Em S8 ETERuEERaX

w |[# Trmoa - || € Gantt chant (=)= [t
& | [l TYMos [E@] ~||#=ozzomo000 = Q& Q [oiv s
| [ M08 : EER] 78 az ENEEe 078 At
« [ w07 Ef MAR Al MAY ] UL AUG SEF ocT
W | T3 [Quartity Due = 75 0300, Quartiy Complete = 75,0300, Quantity Scrapped = 00000
® | i TeM1s | Quantity Due = 20000, Quantiy Complete = 0.0000, Duankily Scrapped = 0.0000
| [ TeM1e | Quaniity Dus = 28300000, Quanliy Complete = 0.0000, Quantiy Sciapped = 0.0000
GQuantity Due = 1256 0000, Quanlity Complete = 0.0000, Quartily Scrapped = 0.0000
« [l T
G| (@l TeM18 |Quantity Due = S5.6000, Quantity Complete = 0.0000, Quantily Scrapped = 0.0000
| T3
| W TYMz0
|l Mz
o | [ TvMzz
- I i 7eM22 | Quantiy Cue = 72 6300, Quartiy Camplete =
w0 (I ] w4 I Quiantity D = 7406, 2700, Quantity Complete = 00000, Quanity Serapped = 0,000
o[BI Gl Tms ] Guanity Due - 4552 2800, Guaniiy Complete = 4532, 2600, Quanily Serapped = 00000
+ ]l Tmize
® (g Trvzz —
& i 1 TrMza ! Details |
o [ (] 723 [soazmienaia = ) ) Z005 2000115 -
-« B Ty
ol I L 7w wid wil wi2 wid 14 wis wib wi7 v wig w2l [Fi)
@ |l TYMaz [Quartily Dus = 2 0000 Guantity Complete = 0,000, Quartly Scrapped = 0.0000
® | i M3z |Quantity Due = 2830,0000. Quantity Complete = 00000, Quantity 5crapped = 0 0000
o | TYM34 |Buantity Due = 1256 0000, Guartity Complete = 0,000, Quartits Scrapped = 10,0000
o TrMas |Guantity Due = 95,6000, Quantty Complste = 0,000, Duanity Scrapped = 00000
|l Trvar | Quantits Due = 3510000, Guartity Complete = 0.0000. Quantity Scrapped = 01,0000
o G T3 | Quantiy Due = 33,6000, uantiy Compiete = 0,000, Quaniity Scrapped = 00000
. Duantity Due = 30,6000, Duantiy Complete = 00000, uaniiy Scrapped = 0.0000
@ [ il Tmas
B |Quantiy Due = 40,0000, Duantiy Conplete = 0.0000, Quaniity Scrapped = 0.0000
| Quantity Due = 24,3000, Duantiy Cornplete = 0,000, Quantity Scrspped = 0.0000
|Gusnity Due = 72,6300, Quanlity Complete = 00000, Quanty Scrapped = 00000
[ I Quanity D = 7406, 2700, uariity Compl 0,000, Quantity d= 00000
] Quantiy Due = 4552 2600, Quartly Complete = 4592.5
Allliem: tivitie:

T
Sekil 6.10. Geligsmis planlama tahtasinda faaliyet merkezinin is emrine bagli gantt semasi

“Gelismis planlama tahtas1” ile, isler fabrika kapasitesine gore siralanir. Olusturulan
siralamaya gore is emirlerinin ihtiyag tarihleri giincellenmektedir. Istenilen termin
tarthine yetismeyen isler, ilgili kisilerin kararlarina gore ya fasona verilir, ya da
gecikme g6z Oniine almir. Sekil 6.11.°de kutucuk igine alinan faaliyet merkezleri
kirmizi olarak belirtildiginden kapasiteyi astig1 goriilmektedir. Is merkezi gantt chart

alanma siiriiklendiginde hangi giinlerde kapasiteyi astig1 gortilmektedir.
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@ File Tools Gantt Chat Window Help
! & g [ Ial=—=l=]
bEEfP (A de x| = u B B &5 X

. |[m TvM3e » || Details ] Possible Resources | Materials |

=-__| [ TYM3 . 010520181506 ~ Q

11 W2 I T3 I F4 jota) SE M7 T8

| Toacn

Sekil 6.11. Geligmis planlama tahtasinda kapasiteyi asan faaliyet merkezlerinin gosterimi

Sekil 6.12.°de kapasiteyi asan faaliyet merkezinin daha detaylandirildig

goriilmektedir. Burada hangi is emirlerinin kapasiteyi astigin1 gorebilirsiniz.

v|joansamazods - Qe Q
=R 05 S 05.05. 2018 5 0E.05.2018 M 07.05.201 6 T 05.05 2018 W 05.05.2018 T 10.05.20
X [ & 12 18 12 1a 12 1a 612 18 12 1a h12
= s | s I—— s o | ‘ o
TaEinile 41 Available Capacity = Infinite, M aximum Utilization = 3
TYM58-201
-40
.40
-40
R
F ) [EE ] Ouantity Due = 333.00
EXN] [EE A ] Quantity Due = 332.0(
a0 [ S uantiy Due = 333.0(
. 40
-40

Sekil 6.12. Geligmis planlama tahtasinda kapasiteyi agan is emirlerinin gosterilmesi

Kapasiteyi asan is emrini bos zamanlara siiriikleyerek kapasite dengelenebilir. Sekil
6.13’te kapasiteyi asan is emirleri bagka tarihlere siiriiklenmistir. Yeni durumun eski

durum ile degerlendirilmesi i¢in sag tiklayip “scheduling” tiklanir.
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Show...
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Expand
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Search Tree... o
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Highlight This
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Schedufing..
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Sort by FCFS
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]
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Sekil 6.13. Gelismis planlama tahtasinda kapasite planlama degisikligi

Sekil 6.14.’te ¢izelge verilen parametrelere gore segilerek zamanlanir. Parametreler

secildikten sonra

Kapasitenin yiiz

“schedule” denir. Zamanlamanin ilk ve son hali goriiliir.

de kac¢t zamaninda, ylizde kaci gecikmis, yiizde kagi bos

goriilmektedir. “undo” diyerek zamanlanmis program geri alinabilmektedir.
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[T Schedule selected unzcheduled objects
[T Reschedule selected scheduled objects
I
r

Reschedule selected releaszed objects

Operation Scheduls Mode

Schedule selected infinite scheduled objects

Operation Resource Azsignments

Az Soon As Possible
Az Late Az Possible
 As Late &3 Possible with Compress

Scheduling Resultz

@ Maintain Fesource Assighment
" Re-assign Resource

Scheduling Complete

Before

. Tardy mm Early/Ontime

= Unscheduled

89.47%

After

. Tardy I Early/Ontime

= Unscheduled

8,88% 8,88%

1,64%
88,16% B

Undo (0] 4 Help

Sekil 6.14. Gelismis planlama tahtasinda kapasite degisikliginin grafiksel gosterimi

Is emirlerinin genel durumuna bakmak iginse Sekil 6.15.’te goriildiigii

gibi

“shoporders” secenegi ganttchart alanina siiriiklenir. Buradan da is emirlerinin ne

kadar siirecegi ve durumlar1 goriilmektedir.

»

[ Activities

IZH.UJ.ZU'IH il o

R

[ =3 Order Stuctures

EL)
kel

| =) Promise Shop Orders

2018 AFR ] 2018 MAY ] 2018.JUN
wid | wi5 | wib | wi7 | wiB | w13 | w2l | w2l | w22 | w23 | w24 | w2 | wib |

we? | w2

n

S| Resource Breaks
=[]l ) Shop Order

B = 24690+
W = 2ae1-

B = 2899+
-

[

7|

|Part No = ALYKESME, Need Date = 18.04.2018 00:00, Quantiy Due = 10,0000
[prmm—— Pzt Mo = DOGRAMAURETIM, Need Date = 22,04, 2015 00:00, Quantity Due = 88,3000
= Part No = CEPHEURETIM, Meed Date = 28,04,2015 00:00, Quantity Due = 286.0200
= Patt No = DOGRAMAURETIM, Meed Date = 25.04.2018 00:00, Quantity Due = 333.0000
=== Part Mo = DOGRAMAURETIM, Need Date = 20.04.2018 00:00, Quantity Due = 10000000
=== P'art No = DOGRAMAURETIM, Need Date = 30.04.2018 00:00, Quantity Due = 10500000
=== PartNo = CEPHEURETIM, Need Date = 15.05.2018 00:00, Quantity Due = 1743.3600
=y Part No = DOGRAMAURETIM, Need Date = 10.05.2018 0000, Quantity Due = 333.0000
=y Part No = DOGRAMAURETIM, Need Date = 10.05.2018 0000, Quantity Due = 333.0000
F—————oyPat No=FSNBOYAMSA, Need Date =03.05.2018 00:00, Quar
=== Pant Mo = DOGRAMAURETIM, Need Date = 19.05.2018 00:00, Quantity Due = 555.0
F—=————=P#t No=D0OGRAMAURETIM, Need Date = 31.05.2018 00:00, Qu
=== Pat No = DOGRAMAURETIM, Meed D ate = 25.05.2015 00:00, Quartity Dug
E==]Pait No = FSNBOYAMA, Need Date = 27.05.2018 00:00, Quantity Due =
IPatt Mo = FSNBOYAMA, Need Date = 24.05.201 8 00:00, Quantity Due = 154
=== Part Mo = DOGRAMALRETIM, Need Date = 30.05.2018 00:00, Quat
R Part Mo = FSMBOYAMA, Need Diate = 27.05.201 8 00:00, Quantity Due =
‘st Mo = CEPHEURETIM, Need |
==y PartNo = CEPHEURETIM, Need |

I,

Sekil 6.15. Gelismis planlama tahtasinda ig emirlerinin gantt semasinda durumu
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70 adet dograma igin agilan is emrinin, faaliyet merkezleri bazinda gantt semasinin
gelismis planlama tahtasindaki gosterimi Sekil 6.16.’da gosterilmistir. Sekilde de

gorildiigi gibi, bu tarihte bu islerin fabrikada yapilmasi kapasite agisindan uygundur.

300720180754 ~ Q& Q 12t
...... L o - L4 =4
o IR M8 L 2B AUG

M30 T3l Wi T2 2 54 <5 ME i wa T3 Fio

Part No = DOGRAMALRETIM, Need Date = 07.08.2018 0
[E=] T Quantity Due = 3318.7000, Guantity Complete = 0.0000, Quantity Serapped = 0.0000
=B ] Quanlity Due = 3318.7000, Quantity Complete = 0.0000, Quantity Scrapped = - 0.0000
[E=] B Quantity Due = 3318.7000, Quantity Complete = 0.0000, Quantity Scrapped = 0.0000

=) | | Quantity Due = 33187000, Quantity Complets = 0.0000, Gy
5D Bl Quartity Due = 3318.7000, Quantity Complete = 0.0000.

Sekil 6.16. Ornek isin faaliyet merkezlerindeki gantt sema gosterimi

Ornek bir proje olan Vadistanbul proje calismasina ait faaliyetlerin diger projelerden
bagimsiz olarak c¢izilen gantt semast Sekil 6.17.te verilmistir. Projenin diger
projelerden bagimsiz olusan gantt semasinda; 12 Martta baslanan proje 8 Eyliil’de
bitmektedir.

Yine fabrikada yapilan diger bir is olan Ulugdl projesine ait faaliyetlerin diger proje
faaliyetlerinden bagimsiz olaran ¢izilen gantt semasi Sekil 6.18.’te verilmistir. Bu

gantt semasina gore; 22 Ocak’ta baslanan faaliyetler, 24 Eyliil’de bitmektedir.

Bu iki projenin faaliyetleri gelismis planlama tahtasinda islenmistir. Fabrikadaki
kapasitelerin doluluk oranlar1 hesaba katilip, sonlu kapasiteli planlama
gerceklesmistir. Vadistanbul projesinin diger proje faaliyetlerinden etkilenerek
olusturuldugu gantt semasi1 Sekil 6.19.’te gosterilmistir. Gantt semasina bakildiginda,
12 Mart’ta baglanan proje 4 Ekim’de bitmektedir.

Ik senaryoda, Vadistanbul projesinde kapasiteler sinirsiz  varsayilmaktaydi.
Sonrasinda faaliyet merkezlerinde yapilan diger projelere ait faaliyetler de isin ig¢ine
girdiginde teslim tarihinde 26 giinliik bir gecikme olustu. Fabrikada proje sayisi
arttikca kapasite kullanimi1 daha yogun olacak ve teslim tarithindeki gecikmeler daha

fazla olacaktir.
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g Part Mo = DOGRAMALURBETIM. Need Date = 02.04.2012 00:00, Quantity Dus = 44025700
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iFart Ho = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 05.04. 2015 00:00, Quantity Due = 2584, 4500
== FPart Mo = DOGRAMAURETIM. Nesd Date = 10.04,.20182 00:00, Quantity Dus = 1517.1200
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pe=— Fart Mo = DOGRAMALURETIM, Need Date = 20,04 2012 00:00. Quarntity Due = 10500000
= FPart No = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 20.04. 2012 00:00, Quantity Due = 10000000
E=——Part Mo = CEPHEURETIM. He=sd Date = 15.05.2012 00:00, Quantity Dus = 17432, 2600
P FPart No = DOGRAMALURETIMM. Mead Date = 10.05. 2018 00:00. Quantity Dus = 333 0000
= Fart Mo = DOGRAMALRETIM. Meed Date = 10.05.2018 O00:00, Quarntity Due = 232 0000
FEFart Mo = DOGRAMAURETIM,. Meed Date = 19.05. 2018 00:00. Quantity Due = 555 0000
Beeeg Part Ho = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 231.05.2012 0D0:00, Quantits Dus = 4402 5700
B Fart Ho = DOGRAMALRETIM. FMesd Date = 25 0520158 00:00. Quantity Dus = 539 2000
B Fart Mo = DOGRAMALURETIMM, MNeed Date = 30052018 00:00, Quantity Dus = 532 8000
P Fart lo = CEFHEURETIM. Need Date = 27 .06 2012 00:00, Quantity Due = 3772 7400
B Fart No = CEFHEURETIM. Need Date = 21.05.2015 00:00. Quantity Due = 2955, 5400
RFPart Mo = DOGRAMAURETIM, Mesed Date = 04.05.20102 00:00. Quantity Dus = 5772000
Eeg Fart Mo = CEFHEURETIM,_ Meed Date = 15.06. 2015 00:00, Quantity Due = 16071600
EaFart Mo = DOGRAMALRETIM,. Heed Date = 10.06.2012 00: 00, Quantity Due = 15171200
B Fart Ho = DOGRAMAURETIM., Need Date = 25.05.201 5 00:00. Quantity Due = 41720200
B Fart No = DOGRAMAURETIM., Mesd Date = 20.06. 2012 00:00, Quantity Dus = 5772000
HFart Mo = CEPHEURETIM. Mesd Date = 21 .06 2018 00:00. Quantity Dus = 293 6400
BFE——————gFart Mo = CEFHEURETIM_ HMeed Date = 18.07.2018 00:00, Quantity Due
o Fart Mo = DOGRAMAURETIM,. Need Date = 02072018 00:00. Cluantity Due = 464E6.138C
= Fart HNo = DOGRAMAURETIM, Meed Date = 07.07.201 8 00:00, Luantity Due = 428
g FPart lo = CEPHEURETIM, Mecd Date = 12.07.2012 00:00, Quantity Due -
g FPart Mo = DOGRAMALRETIM_ Meed Date = 10072012 00:00, Quarntity Dus = 4
F— Part Mo = DOGRAMAURETIM, Meed Date = 05.07.2018 00:00, Quantity Due = 95
=== Fart Mo = DOGRAMALURETIM. Meed Date = 14.07. 2018 00:00, Quantity 0ue
= FPart Mo = DOGRAMALIRETIM, Meed Date = 15.07.2018 00:00, Quantity Due
EFE—="FPart Mo = DOGRAMALIRETIM, Meed Date = 28.07.2012 00:00, ©
E===FPart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 30.07.2018 00:00. 1
=== FPart Mo = DOGRAMALURETIM. Meed Date = 02.02.2012 00:(
B Part Mo = DOGRAMALIRETIM, Meed Date = 28.07.2012 00:00, ©
= FPart Mo = DOGRAMALURETIM, Meed Date = 20.07.2072 00:00, 1
== Fart No = CEFPHEURETIM. HNHeed Date = 02.02.2012 00:00, C
FxFart Ho = DOGRAMALIBETIKM_ Meed Date = 04022018 00
E=——=Fart Mo = DOGRAMALRETIM, Need Date = 0508 2018 0
F—Fart Mo = DOGRAMALURETIM, Meed Date = 07.03.2018
E==FPart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 09.08.201
=== FPart Mo = CEFHEURETIM. Meed Date = 15.02.2C
g Part Mo = DOGRAMAURETIM. Need Date = 12.08.2
== FPart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 10
=== Fart Mo = DOGRAMAURETIM, Meed Date = =
g Fart Ho = CEPHELURETIM, Meed Date = 2z
F—=F Fart Ho = DOGRAMALRETIM, Meed Date
== Fait Mo = DOGRAMALURETIM. Need Dats
AFPart Mo = DOGRAMAURETIM, Meed Date =1
jPart Ho = DOGRAMAURETIM. Meed Date
== FPart Mo = DOGRAMALURETIM. Meed |
== FPart Mo = DOGRAMALURETIM. Mee:
=== Part No = DOGRAMAURETIR
= Fart Mo = DOGRAMAURET

Sekil 6.17. Ornek proje Vadistanbul’un diger projelerden bagimsiz gantt semasi
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=== Part Mo = CEFHEURETIM. Meed D'ate = 17.02.2018 00:00, Quarntity Due = 3381.7000
IFart Mo = FSHEOYAMA, Meed Date = 30.01.2013 00:00, Quantity Due = 161600
== Part Mo = CEFHEURETIM. Meed Duate = 24.02.2013 00:00, Quantity Due = 2500.0000
pPart No = DOGRAMAURETIM, Meed Diate = 02.04.2018 00:00, Quarntity Due = 857.5000
i Part Mo = CEFHEURETIM, Heed Date = 21.04.2018 00:00, Quantity Due = 7224500
pFPart Mo = DOGRAMAIRETIM, Need Date = 20.04.20158 00:00, Quantity Due = 1022.3000
= FPart Mo = CEPHEURETIM, Need D ate = 30.04.2018 00:00, Quantity Due = 3355000
fFart Ho=CEPHEURETIM, Meed Diate = 30.04.201 5 00:00, Quantity Due = 5456000
g Part Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 02.05.2018 00:00, Quarntity Due = 1255.2000
= Part Mo = CEPHEURETIM. Meed Date = 21.05.2018 00:00, Quarntity Due = 1540.0000
fPart Mo = DOGRAMAURETIM, Heed Date = 13.05.2018 00:00, Quantity Due = 500.3000
=g Part Mo = CEFHELURETIM. Need Date = 30.05.2015 00:00, Quantity Due = 1425.3600
EFart Mo = DOGRAMALRETIM, Meed Diate = 06.06.2013 00:00, Guarntity Due = 15355000
fPart Mo = DOGRAMAURETIM, Meed Date = 09.06.2015 00:00, Quantity Due = 554.6000
B Part Mo = DOGRAMAURETIM, Meed D ate = 16.06.201 8 00:00, Quantity Due = 2000.5500
|Part Mo = DOGRAMAURETIM, Meed D ate = 16.06.2018 00:00, Quantity Due = 450.6000
RFart Mo = DOGRAMALRETIM, Need Date = 13.06.2015 00:00, Quantity Due = 500.3000
g Fart Mo = DOGRAMALRETIM, Need Date = 27.06.20158 00:00, Quantity Due = 2450.3600
HFPart Mo = DOGRAMALURETIM. Meed Date = 04.07. 2013 00:00, Quarntity Due = 1252.3000
= Fart Mo = CEFHEURETIM. Meed Date = 14.07.2013 00:00, Quantity Due = 2015.3000
HPart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 25.07. 2018 00:00, Quarntity Due = 1425.1000
g Part Mo = DOGRAMAURETIM, Need D ate = 06.03.2013 00:00, Quantity Due = 1555.4000
g Part Mo = DOGRAMALRETIM, Need Date = 25.08.2015 00:00, Quantity Due = 15554000
gPart Mo =DOGRAMALIRETIM, Meed Date = 13.03.2013 00:00, Quantity Due = ¥50.3000
AFart Mo = DOGRAMALURETIM, Need Date = 15.09.2013 00:00, Quarntity Due = 3456500
fPart Mo = DOGRAMAURETIM, Meed Date = 21.09.2015 00:00, Quantity Due = 4223000
|FPart Mo = DOGRAMALRETIM, Need Date = 22.09.2018 00:00, Quantity Due = 352.3000
|Part Mo = DOGRAMALURETIM, Need Date = 25.09.20158 00:00, Quantity Due = 454.200C

Sekil 6.18. Ornek proje Ulugdl’iin diger projelerden bagimsiz gantt semasi
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e g Fart No = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 02.04. 2013 00:00, Quantity Due = 4402 5700
_—_—{Part Mo = DOGRAMALURETIMM, Measd Date = 12.04. 2018 00:00, Quantity Dus = 4124 6700
Fart Mo = DOGRAMAILRETIM. Need Date = 17.04. 2018 00:00. Quantity Due = 47410000
jPart Mo = DOGRAMALRETIM, Meed Date = 05 .04 2018 00:00,. Quantity Dus = 284 4600
E==Fart Mo = DOGRAMAILRETIM. Need Date = 10.04. 2018 00:00. Quantity Due = 1517.1200

——Part Mo = DOGRAMALRETIM, Mesd D ate = 25 04 2018 00:00, Quantity Dus = 3792 3000

== Part Mo = CEFHEURETIM. MNeed Date = 20.04.201 8 00:00. Quantity Due = 1457.3400
[—— P art Mo = DOGRAMALRETIM, Need Date = 20,04 2078 00:00, Quantity Dus = 333 0000

e Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 22.04.2018 00:00. Quantity Due = 25.8000
EFPart Mo = CEPHEURETIM, Mesd Date = 28,04 2018 00:00, Quantity Dues = 286 0200
pF=——=gFart Ho = CEFHEURETIM. Meed Date = 15.05.201:3 00:00. Quantity Due = 1743 3600
e Part Mo = DOGRAMALRETIM, Meed Date = 30.04 20178 00:00. Quantity Due = 10500000

F R FPart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 26.04. 2013 00:00, Quantity Due = F332.0000
F | FPart Mo = DOGRAMALIRETIMM, Mesd Date = 20.04. 2018 00:00, Quantity Dus = 10000000

=7 Part Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 10.05.2015 00:00. Quantity Due = 333.0000
=== Part Mo = DOGRAMALIRETIM, Mesd Date = 10.05.2018 00:00, Quantity Dues = 3330000
B Fart Ho = DOGRAMAURETIM. MNeed Date = 13.05.201 5 00:00. Quantity Due = §555.0000
P g Fart No = DOGRAMALRETIM. Maed Date = 31.05 2018 00:00. Quantity Dus = 4408 5700
g Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 26.05.2015 00:00. Quantity Due = 533.2000
g Fart Ho = DOGRAMALURETIM, Need Date = 30.05. 2018 00:00,. Quantity Due = 532 8000
HFart Mo = DOGRAMAURETIM. Heed Date = 04.05.2015 00:00, Quantity Due = 577.2000

F——=AFPart Mo = CEFPHEURETIM. Nesd Date = 15.06.2013 00:00. Quantity Dus = 16071600
B Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 10.06.2015 00:00. Quantity Due = 15171200
F———g FPart Mo = DOGRAMALRETIM. Nesd Date = 26 06.20138 00:00. Quantity Dus = 417202300
B Fart Ho = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 20.05.201 8 00:00. Quantity Due = 577 2000
HFart Mo = CEPHEURETIM, Mesd Date = 21 062018 00:00, Quantity Dus = 233 6400
p—————— Fart Mo = CEFHEURETIM. Need Date = 21.06. 2018 00:00. Quantity Dues = 2955.5400
P = Fart Mo = CEFHEURETIM, Meed Date = 21.06.2018 00:00, Quantity Dus = 377=

Fart Mo = CEFHEURETIM. Need Date = 18.07.2018 00:00. Quantity Due = 3381.7000

F———Fart Ho = DOGRAMALRETIM. MNesd Date = 02072018 00:00, Quantity Dus = 46461200
= Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 20.06.2015 00:00. Quantity Due = §21.6000
= Part Mo = DOGRAMALRETIM, Meead Date = O7F 07 2018 00:00, Quantity Due = 42669000
P Part Mo = CEPHEURETIM. Need Date = 18.07.2018 00:00, Quantity Dus = 29531600
= Fart Ho = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 10.07.201:3 00:00. Quantity Due = 46513600
F—= Fart No = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 05.07.2015 00:00. Quantity Due = 9500000
= Fart Mo = DOGRAMALRETIM. Need Date = 14.07.2072 00:00, Quantity Due = 73265000
=g Fart Ho = DOGRAMALURETIMM, Meed Date = 15.07 2018 00:00, Quantity Due = 577 2000
F———AFart Mo = DOGRAMALRETIM, Neaed Date = 2807 2018 00:00, Qluantity Due = 4
B=—=A Fart Mo = DOGRAMALRETINM, MNeed Date = 30.07.2018 00:00, Quantity Due =
BEe——=Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 02.08.201 5 00:00. Quantity Dy
B Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 28.07.2018 00:00, Quantite Due = £
= Part Mo = DOGRAMAURETIM. Need Date = 30.07.20715 00:00, Quantity Due = 2
g FPart Mo =CEFPHEURETIM. Nead Date = 02.02 20718 00:00, Quantity Dues =
P Part No = DOGRAMALRETIM, Nesd Date = 040282018 00:00, Cluantity T
=g Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Need Date = 05.03. 2018 O0:00, Cuantity
= FPart No = DOGRAMAURETIM. Need Date = O7.08.2012 00:00, Quanti
B Fart o = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 09.0:3. 2013 00:00, Quar
F——AFart Mo = CEPHEURETIM. Me=d Date = 15.028.2018 00:00, Gl
= FPart Mo = DOGRAMALURETIM, Mesed Date: = 10.028.2018 00

F

= Fart No = DOGRAMAUIRETIM. Need Date = 22.02.201
== Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 22.05.201

= Fart Mo = DOGRAMALR
Meed Date = 19.02.2018 C

F
APart Mo = DOGRAMALIRETIR,

| FPart Mo = CEFHEURETIR

F
| Part Ma = DOGRAMALRE
B Fart Mo = DOGRAMAURETIM. Meed Date = 231

B Fart Mo = DOGRAMAUIRETIM. Heed Date = 3

Sekil 6.19. Ornek proje Vadistanbul’un diger projelere bagli gantt semast

TIt. Meed Date = 22.08.201

B Part Mo = DOGRAMAURETIM. Heed [
=g Part Mo = DOGRAMALRETIRM, Mees:
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Is merkezlerinde siralanan isler i¢in bundan sonraki asama malzeme ihtiya¢ planini
olusturmaktir. Is emirleri olusturulurken malzeme kulak¢iginda girilen verilere gore
malzeme ihtiyag plani galistirilmaktadir. Sekil 6.20°de gosterildigi tizere her bir is

icin “gelismis planlama tahtasi”‘ndaki kapasite planina gore ihtiyag tarihi atanmstir.

Is Emri No: Yayinla: Sira: Stok Kodu: Agklama: Sites
6678 = * CEPHELRETIM CEPHE URETIM SANAL KODU TUNA Toplam Kg:
Is Emri Tipi: Uretim ~+ En Erken Baslama Tarihi: 18.08.2018 Basl. Tarihi: 11.08.2018 Lot Blvikligi: 1579,92 Eniky
Planlama Ynii: Geri Cizelgele ~ Thtiyac Tarihi: 22.08.2018 Bitis Tarihi: 21.08.2018 Statii: ‘faymland e
Toplam M
Detay Malzeme  Operasyon Operasyon Aleteri Izleme Ve Tarihce ‘¥an Uriin Yan-Uriin Myt Dadiim Is Emri Ayirma Multilevel Repair Structure
- I
... | Bilegen Malzeme Malzeme Agiklamasi Gerekli Tam. Mik Ihtiyag Tarih
1 APRO11-026-000038  REYNAERS 034.2505.79 DUSEY PROFILI JOTUN SD 2901 RAL7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIL mm 330000 11.08.2018
2 APRO11-026-000037  REYNAERS 034.2509.79 DUSEY PROFILI JOTUN SD 2901 RAL7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT mm 42000f 11.08.2018
3 APRO11-129-000092  REYNAERS 034.3525.79 YATAY PROFIL JOTUN 2301 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII mm 222000 11.08.2018
4 APR011-129-000094  REYNAERS 034.0517.79 TEK CAM ADAPTOR PROFILI JOTUN SD 2901 RAL7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII mm 114000f 11.08.2018
5 APRO11-129-000095 REYMAERS 034.0352, 79 KOSE DONUS ADAPTOR PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII  mm 84000) 11.08.2018
6  APRO11-026-000018  REYNAERS 034.0107.00 RAFTER HOLDER PROFILI PRES mm 42000 11.08.2018
7 APRO11-023-000014  REYNAERS 034.1511 BAGLANTI PROFILI PRES mm 54000) 11.08.2018
8  APRO11-027-000023  REYNAERS 034.5534.00 DILATASYON PROFILE PRES mm 42000 11.08.2018
9 APRO11-027-000027  REYNAERS 034.5597.00 DILATASYON PROFILL PRES mm 60000 11.08.2018
10 AKS019-050-000102  REYNAERS 034.0530 DILATASYOM ARASI PVC 149MM mm 24000 11.08.2018
12 AKS019-043-000113  REYNAERS 053.5460 DILATASYON VIDASI 6,3%19 AD 8o 11.08.2018
13 AKS015-049-000108 REYMAERS 073.8234 DILATASYON BIRLESIM PVC AD g6 11.08.2018
14 AKS019-050-000206 REYNAERS 073.8263.04 DREMAJ PARCASI m 51§ 11.08.2018
15 AKS019-050-000227 REYMAERS 050.5029 TAHLIYE TUPO vIDASL AD 81f 11.08.2018
16 AKS019-049-000027  REYNAERS 080.9490.04 YATAY GENLESME CONTASI AD 4148 11.08.2018
17 AKS019-043-000171  REYMAERS 080,9885 YATAY KAYIT CONTASL SIYAH AD 4148 11.08.2018
18 AK5015-049-D00106 REYMAERS 080.9503.04 DiLATASYON FITILE m 110f 11.08.2018
19 AKS019-050-000199 REYNAERS 080.9270.04 FITIL 2MM m 547) 11.08.2018
m

20 AKS5018-050-000200 REYMAERS 080.9271.04 FITIL 4MM

60§ 11.08.2018

Sekil 6.20. IFS’te is emri malzeme ihtiyag tarihlerinin gosterimi

Eldeki ihtiyac tarihlerine goére mrp ¢alistirmak i¢in, IFS’te arama kismina “pmrp”

yazilarak “Perform PMRP per Activity” se¢ilmektedir.

¥ IFS Uygulamalan {pmrp)

¥ H Proje Yonetimi
¥ n Proje Malzeme ih1'i'--'a|;.lar|
i PMRP Malzeme Bilgileri
PMRP Malzeme Plam Grafigi
Planlamaci BZ PMRP Aksiyon Onerisi
PMRP Goriunilmi Malzeme Plam
PMRP View Material Plan by Part and Project
Geriplan is
Perform PMRP per Activity
Pertorm PMHEF per Project
Perform PMRP per Planned Netting Group
PMRP Raporu'nu Cabstir.
Y B Temel Veri
PMRP Temel Veriler

Sekil 6.21. IFS’te Perform PMRP per Activity sayfasina girig
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MRP calistirilken Sekil 6.22°daki ekran karsimiza ¢ikmaktadir. Bu ekrandan
MRP’nin verilen paremetrelerden hangisine gore ¢aligmasi isteniyorsa secilir. Ele
aliman calismada; site “Tuna”, proje bazhi calisildig1 i¢in proje ID kismina ilgili

projenin ID’si girildi. Sonrasinda “OK” basilarak MRP arka planda ¢aligtirildi.

Perform PMRP per Activity 7] =

'Perform PMRP per Activity'. Garevini calistr
Parametreler

Site: TUMA
Proje ID: DM
Cahsma Tarihi: 30,04, 2015

Hata olunca PMRP durdur,

[ 1 Giin Geckme Ekle

[] Fantom malzemeye badh talep icin mesaj yok.

[] PMRF Calisma Tarihinde Plan Givenli Stok Teslim Almi
[] Herhangi PNG altnda gruplanan PPSA Harig

[] PMRF tamamlarinca MRP calstr

Alternatif Malzemevyi

MOT! Bir Gérevi direkt olarak cahstrmak yerine planlamak,
sunucunun garev arka planda calisirken dider kullarimlar icin de
sunucunun bos kalmasin sadlar.

Liste Zamanlama ] [ 0K, ] [ Iptal

Sekil 6.22.Perform PMRP per Activity’de parametrelerin sagilmesi

MRP arka planda is emirlerinde ihtiyag tarihlerine gore c¢alistirildi. MRP’nin
olusturdugu satinalma taleplerini gérmek i¢in ERP programinin arama kismina
“satinalma talep satirlar1” yazilmaktadir. Sekil 6.22.°de goriildiigii gibi malzeme
talep satirlarini, ilgili proje adini iki ylizde arasinda, talep eden kisi kismina iki yiizde

aras1 “mrp” yazarak siirlandirdik.
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- Liste - Satinalma Talebi Satirlan

Kaydedien [[Bianoakj Arama]

Tlmind Goster

g
AL

Ipt;

Talep Eden: PMRF _J

Proje Adi: LVADISTANBULE:

Proje ID: —
Stok Kodu:

Yayin MNo:

Sekil 6.23.Satinalma talep satirlarini kisitlara gore sinirlandirma

Goriildiigii lizere MRP’nin calistirilmasi ile sistem iizerinden otomatik satinalma

talepleri agilmistir. Acilan bu satinalma taleplerinin ihtiyag tarihlerine gore

siralanmasi, bu siraya gore sipariglerin agilmasi miimkiindiir.

Liste - Sabnalma Talebi Sabrlan

Satir No | Yayin No | Stok Kodu Malzeme Agiklamasi Talep Eden | S.Alma Mik. | 5.AIma O/b |Istenilen T.Alma Tarihi

* 1 AKS019-050-000051 REYMAERS 080.9114.04 DIS CAM FITILD PMRP 0,516 m 12.03.2018
2 AKS019-050-000051 REYMAERS 080.9114.04 DIS CAM FITILD PMRP 9642 m 17.05.2018

Q’ 3 AKS019-D50-000051 REYMAERS 080.9114.04 DIS CAM FITILD PMRP 438 m 10.08.2018
4 AK5019-050-000051 REYMAERS 080.9114.04 DIS CAM FITILT PMRP 44000 m 17.08.2018

H 5 AKS5019-050-000051 REYMAERS 080.9114.04 DI CAM FITILL PMRP 300 m 21.08.2018
- & AKS5019-050-000051 REYMAERS 080,9114,04 DIS CAM FITILD PMRP 390 m 01.09.2018
1 AKS019-049-000263 REYMAERS 011.4631 RAY PROFILI PMRP 163000 mm 12.03.2018

+ 2 AKS019-049-000263 REYMAERS 011.4531 RAY PROFILI PMRP 3546000 mm 17.05.2018
3 AKS019-049-000263 REYMAERS 011.4631 RAY PROFILI PMRP 144000 mm 10.08.2018

T‘ 4 AK5019-045-000263 REYMAERS 011.4631 RAY PROFILT PMRP 21000  mm 17.08.2018
+ 5 AKS5019-045-000263 REYMAERS 011.4631 RAY PROFILI PMRP 96000 mm 21.08.2018

~ & AKS019-049-000263 REYMAERS 011.4631 RAY PROFILI PMRP 126000 mm 01.09.2018
E 1 APR011-027-000050 REYMAERS 0303607.79 CITA PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXT... PMRP 1175000 mm 12.03.2018
2 APR011-027-000050 REYMAERS 030350779 CITA PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXT... FMRP 21690000  mm 17.05.2018

3 APR011-027-000050 REYMAERS 030360779 CITA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXT... FMRP 696000 mm 10.08.2018

4 APR011-027-000050 REYMAERS 0303607.79 CITA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXT... PMRP 11200 mm 17.08.2018

5 APR0O11-027-000050 REYMAERS 0303607.79 CITA PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXT... PMRP 684000 mm 21.08.2018

E & APR011-027-000050 REYMAERS 0303607.79 CITA PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXT... PMRP 883000 mm 01.09.2018
1 APRO11-130-000013 REYMAERS OM0.1505.17 KALDIR SUR ARABA LAMASL PMRP 30000 mm 12.03.2018

’E 2 APRO11-130-000013 REYMAERS OM0.1505.17 KALDIR SUR ARABA LAMASL PMRP 540000 mm 17.05.2018
3 APRO11-130-000013 REYMAERS OM0.1505.17 KALDIR SUR ARABA LAMASL PMRP 24000 mm 10.08.2018

4 APR011-130-000013 REYMAERS OM0. 1505.17 KALDIR SUR ARABA LAMAST PMRP 18000 mm 21.08.2018

5 APR011-130-000013 REYMAERS OM0. 1505.17 KALDIR SUR ARABA LAMAST PMRP 24000  mm 01.09.2018

1 AKS018-045-000035 REYMAERS 068.8731.00 T-CEKTIRME 17,7725,8 PMRP 185 AD 12.03.2018

10 AKS018-045-000035 REYMAERS 068.8731.00 T-CEKTIRME 17,7725,8 PMRP 196 AD 21.06.2018

11 AKS018-045-000035 REYMAERS 068.8731.00 T-CEKTIRME 17,7%25,8 PMRP 180 AD 27.06.2018

12 AKS018-045-000035 REYMAERS 068.8731.00 T-CEKTIRME 17,7%25,8 PMRP 192 AD 28.06.2018

13 AKS018-045-000035 REYMAERS 068.8731.00 T-CEKTIRME 17,7%25,8 PMRP 186 AD 17.07.2018

14 AKS018-045-000035 REYMAERS 068.8731.00 T-CEKTIRME 17,7%25,8 PMRP 140 AD 21.07.2018

28073 15 AKS018-045-000035 REYMAERS 068.8731.00 T-CEKTIRME 17,7725,8 PMRP 180 AD 23.07.2018

Sekil 6.24. MRP’nin actig1 satinalma talep satirlari



66

MRP, ayn1 malzemeler i¢in tek satinalma talebi agmaktadir. Sekil 6.25.’de satinalma
talebinin icine girilerek agilan malzemeleri gorebilmekteyiz. istenilen teslim alma

tarihine gore malzeme satirlar1 siralanmaktadir.

Talep No: Site: Olusturuldu: Stati: Top. Brit Tut. /Baz: Toplam Net Tut/Baz:

28066 TUNA 01052018  Planlandi 0,00 0,00

Talep Eden:  PMRP PMRP Telefon: [[] Yetd Gerekii

Siparig Kodu: 1 NORMAL Departman: [[] On-igleme

Dahili Varig Yer Kim tgin: [T Belge Metni

Malzeme Talep Satirlar Hizmet Talep Satrlan Onaylama DST Bilgi
+ | Satir No | Yayn No | Stok Kodu Malzeme Agiklamas! Env 0B Istenilen T.Alma Tarihi

1 1 APRO11-026-000048 REYNAERS 006, 1998, 79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII 162000 mm 12.03.2018
1 2 APRO11-025-000048 REYMAERS 006,1998.73 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 150000 mm 23.03.2018
1 3 APRO11-026-000048 REYMAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII 960000 mm 26.03.2018
1 4 APRO11-026-000048 REYMAERS 006.1998.73 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 12000 mm 04.04.2018
1 5 APRO11-026-000048 REYNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII 54000 mm 05.04.2018
1 & APRO11-026-000048 REYNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 132000 mm 10.04.2018
1 7 APRO11-026-000048 REYNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 162000 mm 17.05.2018
1 8 APRO11-026-000048 REYNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 54000 mm 06.06.2013
1 9 APRO11-026-000048 REYNAERS 006, 1998, 79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII 150000 mm 12.06.2018
1 10 APRO11-025-000048 REYNAERS 006, 1998, 79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII 168000 mm 21.06,2018
1 11 APRO11-026-000048 REYMAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII 150000 mm 27.06.2018
1 1z APRO11-026-000048 REYMAERS 006.1998.73 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 162000 mm 28.06.2018
1 13 APRO11-026-000048 REYMNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 158000 mm 17.07.2018
1 14 APRO11-026-000048 REYNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 120000 mm 21.07.2018
1 15 APRO11-026-000048 REYNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 156000 mm 23.07.2018
1 16 APRO11-026-000048 REYNAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILT JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 84000 mm 24.07.2018
1 17 APRO11-026-000048 REYNAERS 006, 1998, 79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII 114000 mm 26.07.2018
1 18 APRO11-025-000048 REYNAERS 006, 1998, 79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN 5D 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSII 114000 mm 27.07.2018
1 19 APRO11-026-000048 REYMAERS 006.1998.79 SABIT DUZ KAPAMA PROFILI JOTUN SD 2901 RAL 7048 TEXTURE SPARKLE CLASSIT 120000 mm 30.07.2018

Sekil 6.25. MRP’nin agtig1 satinalma talebi

MRP’nin agtig1 satinalma talebini, ilgili satinalmadan sorumlu kisi termin tarihini

hesaplayarak siparise ¢evirebilir.

MRP satinalma taleplerini agarken stoktaki envanter miktarin1 goz Oniinde
bulundurmaktadir. Ilgili hammadde stoklarda bulunuyorsa MRP bunu diiserek
gerekli miktar i¢in satinalma talebi agmaktadir. Daha 6nce agilan satinalma talebi var

ise bunu da hesaba katarak tekrar satinalma talebi agmamaktadir.

Bu calismada, bir proje icin, 172 adet cephe i¢i kanat, 301 adet kap1, 2006 adet siirme
dograma, 1721 adet cam cama cephe imalatina ait agilan 1§ emirlerinden
yararlanilmistir. Bu imalatlarda, cephe i¢i kanat i¢in 4, kap1 imalati i¢in 14, siirme

dograma icin 29, cephe imalati icin 12 adet, toplamda 59 adet is emri agilmigtir



BOLUM 7. ARASTIRMA VE SONUC

Bu calismada, fabrikada, ihtiyac¢ tarihine gore yaklasik alti aylik bir imalat siiresine
sahip olan, 129216 kilogramlik kapasiteyi mesgul eden bir proje ele alinmustir.
Calisma ile fabrikaya ait faaliyet merkezlerinin kapasiteleri belirlenmistir. Uzerinde
calisilan oOrnek projeye ait faaliyetler diger projelerden bagimsiz olarak
degerlendirilmistir. Sonrasinda, diger proje faaliyetleri de isleme alinip, fabrikadaki
kapasitelerin  doluluk oranlar1 hesaba katilip, sonlu kapasiteli planlama
gerceklesmistir. Coklu projelere ait elde edilen veriler gantt semasi iizerinde

gosterilmis olup, ihtiyag tarihleri ve bitis tarihleri ¢ikartilmistr.

Proje tip tiretimde, siklikla kullanilan planlama aract “Kritik Yol Yontemi” nde,
kritik yol tizerinde olabilecek herhangi bir gecikme tiim projenin gecikmesine neden
olacaktir. Coklu projelere ait faaliyetlerin ayn1 faaliyet merkezlerinde islenmesi
durumunda, kapasite doluluk oranlarinin hesaplanamamasindan dolayi, faaliyetlerin
tamamlanma zamanlarimin dogru hesaplanmasi giic olmaktadir. Bu sebeplerden

dolayr CPM yaklagimi1 proje planlamasi ve kontrolii i¢in yeterli olmamaktadir.

Calismadaki modelin gelistirilmesinde esas alinan proje programlama yontemi
“Kritik Yoriinge Metodu” olmustur. Bu amagla oncelikle bir CPM programi
gelistirilmigtir. Olusturulan “gelismis planlama tahtas1” ile kapasite kullanim1 gantt
semalar1 lizerinden cesitli parametrelere gore gosterilmektedir. Kapasite ile entegre

calisan MRP {izerinden satinalma talepleri otomatik acilmistir.

Arastirmada elde edilen bulgulara gére, malzeme ihtiya¢ planlamasina entegre edilen
kapasite ihtiya¢ planmi ile, firmanin daha gercek¢i sistem tasarimina sahip oldugu
goriilmistiir. Fabrika kapasitesi daha etkin bir sekilde kullanilmakta olup, bir ise

baslamadan 6nce yapilmasi gereken onceki isin bekleme siireleri azalmistir. Fazla
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hammadde stogu Onlenerek ek maliyetten kaginilmis ve istifleme alanlarinda

tasarrufa gidilmistir.

Proje tip iiretim yapan bir firmada MRP c¢alistirilmas1 gii¢ olmustur. Uretime alinan
islerin birbirinden farkli olmasindan dolayr iiriin agaclari olusturulamamaktadir.
Projede kullanilacak hammaddeler kapsamli bir ¢alisma ile belirlenip is emirleri
olusturulmustur. Olusturulan bu is emirleri i¢in MRP calistirllmistir. Boylelikle

faaliyet merkezlerine alinacak isler geriye dogru planlanmuistir.

Es zamanli MRP/CRP sisteminin dezavantaji ise siparis verilecek tarihi hesaplarken
bugiiniin tarihini bir kisit olarak goézetmemesidir. Daha anlasilir bir sekilde
aciklayacak olursak, ileriki donemlerde teslim edilecek bir mamuliin alt bilesenlerine
baktigimizda gecmis tarihlere satinalma talep tarihi atayabilmektedir. Firmalar igin
bu durum ger¢ek disidir ve sisteme olan giiveni sarsmaktadir. Fakat es zamanl
MRP/CRP sistem tasarimi bu durumu avantaja g¢evirebilmektedir. Ge¢mis tarih
atayan satinalma talepleri incelendiginde sistemin aslinda bizi uyardigini
gormekteyiz. Gegmis tarihli talep verilen mamuliin yada yarimamuliin iretildigi
faaliyet merkezi incelendiginde, diger isler ile ilgili bir rota ¢akismasi yahut faaliyet

merkezindeki yogunlugun fazla olmasi gibi darbogazlar belirlenmektedir.

Kurulan modelde esas olarak alinan hedefler asagidaki gibidir. Model igin

gerceklestirilmek istenen hedefler 6zetlenirse;

- Proje gerceklestirilirken kapasite kullanimini en etkin sekilde saglamak

- Faaliyet merkezlerine atanan islerin siralanmasi1 ve bekleme siirelerinin
minimuma indirilmesi

- Kapasite goz oniinde bulundurularak olusturulan gantt semasina bagli MRP
calistirllarak, bir 6nceki isin hazir edilmesini saglamak.

- Olusturulan sistem tasarimi ile misteriye daha gercek¢i proje bitis tarihi

vermek
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EKLER

EK 1: ERP’de tanimlanan faaliyet merkezleri

Is Merkezi No Tanim

TYMO1 DEMIR TESTERE YASAR MAKINA
TYMO2 OTOMATIK SERIT TESTERE KARTES
TYMO3 EKSANTRIK PRES

TYMO7 GAZALTI KAYNAK MAKINASI -1 GEDIK
TYM13 ELEKTRIKLI KAYNAK MKN(Sanayi Tipi)l
TYM15 PROFIL BUKUM MAKINASI AKYAPAK
TYM16 SUTUNLU MATKAP - 2 SAHIN

TYM19 MASAUSTU MATKAP-1 EKCELIK
TYM20 YATAY FREZE MAKINASI RECKERMAN
TYM21 KALIPCI FREZE MAKINASI FULLMARK
TYM22 TASLAMA MOTORU STALLION

TYM23 CNC PUNCH MAKINASI DURMAZLAR
TYM?24 CNC KOMPOZIT ISLEME TEKNA-MARIN
TYM25 KOMPOZIT ISLEME STRIEBIG

TYM26 KOMPOZIT ISLEME BALA

TYM27 RADYAL TESTERE YILMAZ

TYM28 SILINDIR BUKUM MIMSAN

TYM29 ABKANT HIDROLIK PRES BAYKAL
TYM30 HIDROLIK GIYOTIN L TiPIl BAYKAL
TYM31 HIDROLIK KOSE KESME BAYKAL
TYM32 KOMPRESOR KOMSAN

TYM33 KOMPRESOR DALGAKIRAN

TYM35 CEPHE KERTME TESTERESI-1 ELUMATEC
TYM37 CNC ISLEM MERKEZI

TYM40 CIF KAFA TESTERE ELUMATEC

TYM42 KOSE PRESI - 1 ELUMATEC

TYM45 KOSE PRESI KUCUK OZCELIK

TYM46 MASAUSTU MATKAP-2 EKCELIK
TYM48 YATAY KESME TORK

TYM49 OTOMATIK KESME HATTI TEKNA-MARIN
TYM50 OTOMATIK TAKOZ KESME ELUMATEC
TYM51 ALTTAN CIKMA TESTERE YILMAZ
TYM55 TESTERE OZCELIK

TYM56 PUNCH MAKINASI ( Havali ) PEMAKS
TYM58 ALM ATOLYESI MONTAJ TEZGAHI
TYM59 DMR BOYAMA TEZGAHI

TYMG60 DMR ATOLYESI MONTAJ TEZGAHI
TYM61 KLV ATOLYESI MONTAJ TEZGAHI
TYM62 ALV ATOLYESI MONTAJ TEZGAHI
TYM63 BONDING MAKINASI BEST

TYM64 TASERON MONTAJ TEZGAHI




EK 2: Sistem tasarimi yapilan projenin metraj analiz ¢aligmasi

VADISTANBUL 3.ETAP DOGRAMALAR METRAJ ANALIZi

POZ 3 BLOK1 |BLOK1_|BLOK1 |BLOK5_ |BLOKS_ |BLOK5. |BLOKG. OLCU
1 DOGRAMALAR A B c A B c A TOPLAM BR
2.1 |CEPHE iCi KANAT (paslanmaz makasi-disa agihr gizli kanat) 96 76 172 AD
2.2 BALKON KAPILARI
2.2.1| BALKON KAPILARI-PO1/750X2500 SYS3-REYNAERS CS77 AD
2.2.2| BALKON KAPILARI-P12/861X2518 SYS3-REYNAERS CS77 4 4 AD
203 TERAS BALKON KAPILARI-P10/761X2518 SYS3-REYNAERS 16 7 7 60 AD
CS77
204 TERAS BALKON KAPILARI_;;%; 861X2518 SYS3-REYNAERS 36 40 77 14 14 56 237 AD
2.3 |[SURME DOGRAMALAR SYS2
SURME DOGRAMALAR -P02 /1650X2500 mm -REYNAERS
2.3.1a CP130 MONORAIL 42 15 52 320 35 35 429 928 AD
2.3.1| SURME DOGRAMALAR -P05 /1850X2500 mm -REYNAERS AD

CP130 MONORAIL

17



Ek 2 (Devami)

VADISTANBUL 3.ETAP DOGRAMALAR METRAJ ANALIZi

POz ~ BLOK | BLOK | BLOK | BLOK | BLOK BLOK OLCU
1 DOGRAMALAR 1A 1B 1¢C 5 A 58 BLOK5_C 6.A TOPLAM BR
SURME DOGRAMALAR -P03 /2450X2500 mm -REYNAERS
232 CP130 MONORAIL 98 6 110 302 49 49 80 694 AD
SURME DOGRAMALAR -P04 /3250X2500 mm -REYNAERS
2.3.3 CP130 MONORAIL 6 85 7 14 112 AD
SURME DOGRAMALAR -P06 /1650X2500 mm -REYNAERS
2.3.4 CP130 MONORAIL 84 21 90 195 AD
SURME DOGRAMALAR -P07 /2450X2500 mm -REYNAERS
2.35 CP130 MONORAIL 28 6 30 64 AD
236 SURME DOGRAMALAR -P08 /3250X2500 mm -REYNAERS 6 5 AD
" CP130 MONORAIL
237 SURME DOGRAMALAR -P09 /1650X2500 mm -REYNAERS 7 7 AD
" CP130 MONORAIL
P_C;Z 1.1 |GIRIS BLOKLARI (CEPHE VE ISIKLIK )SYS5-REYNAERS CW 50 491,12 598,12 | 598,12 1687,36 | M?
1.2 |ALUMINYUM GIiYDIRME CEPHE- SYS1-REYNAERS CW 50 57,13 57,51 |1463,57 1121,88| 2700,09 | M?

7



EK 3: Ornek proje Vadistanbul’un bitmis hali
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