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OZET

Anahtar Kelimeler: E-Imalat, Web Tabanli Maizeme Ihtivag Planlamasi, Uriin

Agaclari, Envanter Kontrol Sistemi

Geleneksel imalat sistemleri yogun rekabet ortaminda iiriin tasarimindaki degisikliklere
cabuk adapte olamama, mimkiin oldugu kadar hizii ve yiksek kalitede iiriin
iretememe, Uretim ve islem maliyetlerinin yeteri kadar diisliriilememesi gibi birgok
sorunla yiiz yiize kalmaktadir. Bilisim teknolojilerinin hayatin birgok alaninda oldugu
gibi imalat ortamlarinda da kullamilmaya baslanmasiyla bu sorunlar yavas yavas
azalmakta, imalat firmalann  sistemlerini  bilgi  yogun  sistemler haline

doniistirmektedirler.

Bilisim teknolojileri denildiginde akla ilk gelen web teknolojileri her sevin tam
zamaninda yerine getirilmesi ve gergcek zamanli olarak her tiirli bilgiye aninda
ulagsmada ¢ok &nemli bir rol tistlenmektedir. Imalat kontrol sistemlerinin de saghkl
bilgi akisi saglayabilmeleri bu teknolojilerin kuilaniimasiyla miimkiin olmaktadir. Bu
calismada internet teknolojilerinin imalat kontrol sistemlerinde nasil kullanilabilecegine
iliskin metodolojiler sunularak, e-imalat kavramindan bahsedilmistir. Ayrica ASP.NET
ve C Sharp gibi programlama teknolojilerinden yararlanarak web tabanli bir malzeme

ihtiya¢ planlamast tasarimui yapilmistir.

Vit



SUMMARY

A DESIGN of WEB-BASED MATERIAL REQUIREMENT PLANNING

Keywords : E-Manufacturing, Web-Based Material Requirement Planning, Bill of

Materials, Inventory Control Systems

Traditional manufacturing systems have been faced of some problems such as lack of
flexibility for changes in design of new products, lackness of ability to produce high
volume and quality products, ands increase the costs of the production and operations.
By using information technologies in manufacturing area by practical manner, these
problems mentioned above might be overcomed and manufacturing firms might

transform their system to e-based systems.

Furthermore, web technologies have an important role of getting the real time data when
it is needed and performing the operations just-in-time. Information flow in the
manufacturing control systems could be useful with these technologies. In this study, it
has been given the methodologies related to how internet technologies might be used in
manufacturing control systems, then the concept of e-manufacturing has been
considered. In addition, the design of web-based material requirement planning system

has been written by making good use of ASP.NET and C Sharp technology.

viil



GIiRIS

Calismanin Amaci

Bu calismada ile hizla gelisen internet teknolojilerinin Malzeme Ihtiyag Planlama (MIP)
ile entegrasyonunun gerekliligi izerinde durulmaktadir. Bu kapsamda gerekli donanim,

yazilim ve sistem tasarimi Onerileri gelistirilmektedir.

Calismanin Onemi

Calismada gelisen teknolojilerin takip edilmesi bu sayede yeni tasarimlar
gelistirilmesinin 6nemi {izerinde durulmaktadir. Béylece ¢agin bilgi birikimine sahip,

gelecekteki gelisim ve degisimlere agik yOnetici tipini desteklemektedir.

Cahlismanin Metodolojisi

Malzeme Ihtiyag Planlama (Material Requirements Planning — MRP) nin tarihi ile
baslayan ¢alisma, MRP’ nin genis olarak anlatimi ile devam etmektedir. Web tabanlt
imalat {izerinde de literatiir calismasi yapilarak (e-Manufacturing) daha sonra MRP’ nin
internet teknolojileri ile entegrasyonunu ifade eden e-MRP’ ye gecilmektedir. Son
olarak da e-MRP’ nin teknik tasarimi hakkinda bilgiler verilip sonug ve o&neriler

sunulmaktadir.

Giinlimiizde yasanan endUstriyel alandaki hizlt degisimler, piyasa isteklerinin ve buna
bagli olarak rekabet sartlarinin stirekli degismesi firmalari ve degisimlere uymaya
zorunlu kilmaktadir. 1960°larda gecerli rekabet faktsrii olan verimlilik 1980’lere
gelindiginde yerini kaliteye birakmistir. 1990’larda ise kalite tek faktér olmaktan
¢ikmis, bununla beraber maliyet, tiretimde esneklik zamaninda teslimat gibi unsurlar

rekabet alaninda 6nemli faktorler olmuslardir. Ozellikle malzeme kithg:, artan



maliyetler enflasyonist ortam ve bu tiir gelismeler firmalari, etkili planlama ve kontrol
sistemleri gelistirmeye ve uygulamaya zorunlu kilmistir. Gelistirilen planlama ve
kontrol sistemleri, bir tirliniin hammaddeden baslayip nihai {irlin olana kadar gegtigi tiim

proseslerin planlanmasi ve kontrol edilmesi mantigiyla calismaktadir.

Siirekli degisen ve gelisen teknolojiye paralel olarak planlama ve kontrol sistemleri de
siirekli olarak gelismektedir. Degisen teknoloji ve beklentiler sonucu, firmalar
uyguladiklari sistemleri ve ¢6zlimleri dondurmaktan ¢ok degisimlere ayak uydurup, bu
degisimler karsisinda kisa zamanda ve dogru sekilde adapte olma yetenegi

gelistirmislerdir.

Giinlimiizde ise isletmeler, fiyatlar, maliyetler ve beklentilerie bas edebilmek i¢in
bilisim alt yapisina odaklanan optimal stratejileri gelistirmek gereksinimiyle karsi
kargiyadirlar. Kaynaklari denetleyerek kritik alanlara yoniendirmek, entellektiel
sermayenin mali verimliligini arttirarak isletmenin pazar degerini yiikseltmek, sanal
uzmanh@: uzaktan miisteri hizmeti kavrami ile yeniden tanimlayarak pazar paymni
arttirabilmek, giindemdeki baslica konular haline gelmektedir. Hizli pazar degisimi,
rakip isletmelerin performanslarindaki diisiisle paralel kaynak koalisyonlan yaratarak
daha iyi kaynak aglari olusturma zorunlulugu, intermet {izerinde farkiilastima ve
{istiinlige dayal:i strateji mimarisini etkin bir sekilde uygulamaya y&nelme gibi konular,
isletmeler tarafindan bilgi teknolojisi ile yOnetici nitelikleri arasinda baglantilarin

tanimlanmasina kaynakitk etmektedir.

Diger taraftan, isletmelerin geliskin teknolojiye odaklanarak, bilinen isletmecilik
deneyim ve ilkelerine meydan okuyan operasyonlara y&nelip enformasyon ¢ag:
uyvgulamalarina Onciilitk ettigini de gérmekteyiz. Sirket capi bir aktif olarak bilginin
performansimi  arttirmaya déniik sistematiksel bilgi y6netimi modiillerinin ortaya
konulmasi, isletmelerin bilgi tedariki ve enformasyon toplamaya yénelik kendilerini
etkin birer bilgi tedarikeist olarak tanimlayarak, orjinal uygulamalari da baslatmalari,
bilgi teknolojisi siireclerinin glinlimiize 6zgli yonetici 6zellikleriyle yonetilmesini temel
bir gereksinim durumuna getirmektedir. Enformasyon ¢aginda, isletmelerin is stire¢leri
ile yonetim siireclerinin de sanal hale geldigini gérmekteyiz. Sanal topluluklar, sanal

takimiar ve profesyonel uzmanlar toplulugu ve iiriinierin uzaktan sanal deneyimi gibi,



bilinen siiregleri yetersiz ve gegersiz duruma getiren yeni gelismeler, isletme
yonetimlerinin yonetimsel kavram ve isleyislerinde yeni meydan okumalara neden

olmaktadir.

Bilgt teknolojisindeki yeni ilerlemeler ve global yayilim, farkli uzmanlarla farkls
verlerden isietme sonuglarini  degeriendirebilme olanagi yaratmaktadir. Lojistik
uzmanlari, miigteriler ve yéneticilerin ortak bir platformda isletme performansina iliskin
parametrelert  karsilikli  goriisebilmeleri, miisterilere deger katmada etkinligi
saglamaktadir. Boylece isletmelerin geliskin stratejileri uygulama ve sonuglarimi da
diisiik maliyet, devir sliresinin minimizasyonu ve yiiksek miisteri tatmini gibi kriterler
cercevesinde dogrudan yorumlayabilme yetenegi artmaktadir. Biitlin bu gelismeler,
vitkksek deger yaratilan alanlarda i¢ kaynaklari en iyi tahsis etme modellerinin
tanimlanmasini, gerekli yetenck kapasitesini olusturmak igin bilgi teknolojisi tabanh
iligskilerin optimal portfoyliniin olusturulmasina, performansin izlenerek operasyonel ve
finansal metriklerin siirekli ortaya konulmasini gerektirmektedir. Isletme yonetimleri bu
alanlarda performansi tesvik ederek sanal uzmanlar toplulugunu siirekli istihdam

edebilir bir yonetim ¢ergevesini olusturmalidir.

Bu calisma ile MRP sisteminin glinimiiz teknolojisinin vardigi en son nokta olan
internet teknolojilerinin entegrasyonun gerekligi anlatilmaktadir. Bu amacla internet
teknolojilerinin  gliniimiizde kullanilan .Net plartformu ve MSSQL veritabani

kullanilarak olusturulmus 6rnek bir e-MRP uygulamast tasarimina deginilmektedir.



1. MRP

Bityliyen ekonominin getirdigi yogun talep, Ureticileri yiiksek hacimli seri iiretime
yoneltmis oldugundan ana sorun hedeflenen tretim miktarlarimi gergeklestirmeye
yetecek hammadde ve malzemenin tedariki 1di. Bu sorunu ¢dzmek amaciyla isletme
yoneticileri pargalara iliskin statik bilgileri, tirlin agaglarini, Grlinleri satig tahminlerini
bilgisayara girmeye basladilar. Verileri eslestiren bilgisayarlar 6nce gereken hammadde
miktarini belirleyip sonra da mevcut stoklara ve verilmis siparislere egilimlerinde ortaya
cikan sonraki gelismeler pazarin daha agirhikli bicimde miisteri tarafindan belirlenir
olmasi sonucu bakarak ismarlanmasi gereken dogru miktarlar1 verince sorun ¢6ziilmiis

oldu. Bu yéntem Malzeme Ihtiyag Pianlamasi, MRP olarak amlmaktadir.

Sekil 1. MRP Sisterni

GIRDILER CIKTILAR

Ana Uretim ; I

Cizelgesi is Emirleri
{riin - MRP .|  Cesiti
Agaclan Sistemi "1 Raporiar
[

Envanter Envanter
Kayitiary Hareketleri

!

Ancak ekonomide ve tiiketim e@ilimlerinde ortaya ¢ikan sonraki gelismeler pazarin
daha agirlikli bigimde misteri tarafindan belirlenir olmasi sonucunu dogurdu. Bunun
sonrasinda da imalat firmalarinda stoga yonelik {iretimden, siparise yonelik Uretim

bicimine dogru bir kayma oldu. Bu sekilde karmasiklasan lretim yOnetimi disiplininde



MRP yetersiz kaldi. 1970°1i yillarin sonlarinda MRP ¢evresinde kurulan ve aymi
zamanda Uretim planlama, ana f{iretim programi hazirlama ve kapasite ihtiyag
planlamast gibi diger ek fonksiyonlari da igeren kapali ¢evrim MRP sistemlerinden
bahsetmeye baslamislardir. MRP sistemine ana Uretim programi ile malzeme ihtiyag
planlamasi arasina kaynak yeterliliklerinin test edilmesi boyutunun eklenerek bir kapah
devre niteligi verilmesi, finansal planlama fonksiyonunun eklenmesi, simiilasyon
olanagimin kazandirilmast ile ortak veri tabaninin genisletilmesi sonucu MRP II
felsefesi dogmus oldu. “MRP bilgisayar sistemleri temel Malzeme Ihtiyac Planlama
yazilimlarindan giinlimiizde istemci-sunucu bilgisayar mimarisine dayali biitlinlesik
Kurumsal Kaynak Planlama (ERP) yazilim paketierine déntismustiir” [Cheng, Koeling,
1997].

1.1. MRP Tarihcesi

MRP {iretim ve malzeme planiama i¢in gelistirilmis bilgisayar destekli bir yaklagimdir.
Belirgin bir teknik 1975 yilinda Orlicky tarafindan gelistirilmistir. S6z konusu teknik,
Avrupa’nin gesitlt yerlerinde daha 6nceden ( 2. Diinya Savasindan sonra ) manuel
olarak kullanilan bir tekniktir. Orlicky , uygulanan bu manuel teknigi bilgisayar destekli
bir hale getirerek uygulama alanim detaylandirmis ve liretim envanteri yonetiminde

etkiniik kazandirmustir.

MRP’ nin ilk bilgisayar uygulamalari, son lirlin agaci i¢in yapilan Gretim planni, {irtin
bilesenleri satin alma kararina veya bilesenler i¢in tiretim planina ¢eviren bir {iriin agaci
islemcisi (BOMP) ¢evresinde kurulmustur. Bu nihai tirliniin thtiyacinin Urlin apaci ile
acihimi sayesinde gerekli bilesen olusturulmasiyla yapilmaktadir. Olusan talepler,
BOM?’ daki bir seviye icin patlatiimasi sonucu, mevcut stoklarla ve planlama zamani
dahilindeki acik siparislerie karsilastirilir. Ilk uygulamalarda bu islemler belli bash

firmalarda biiyiik bilgisayarlar tarafindan yapilabilmistir.

Zamanla teknigin kullanimi yayginlagsmistir ve buna bagh olarak kullanim daha da

arttiritimasi igin degisik operasyonel fonksiyonlar eklenmistir. Modiil olarak adiandirilan



islemcilere 6rnek olarak Ana Uretim Cizelgesi (MPS), Uriin Aktivite Kontrolii (PAC),
Kaba Kapasite Planlama (RCP), Kapasite Ihtiyag Planlama (CRP) ve Satin alma

sayilabilir.

Ana Uretim Cizelgesi, Malzeme Ihtiya¢c Planlamasi, Kaynak Ihtiya¢ Planlama ve
gerceklestirme modiilleri (Satin alma ve Uretim Etkinligi Kontroli) ile tretimi
gerceklestirme ile planlama arasinda geri beslemeden olusan dongii, Kapali Cevrim
MRP olarak adlandirilir. Finansal modiillerin ilavesi ile Ana Uretim Cizelgesi ile ilgili
tiim konularla ilgilenmek ve is planlarini finansal terimlerie de destekiemek icin Ana
Uretim Cizelgesi genisletilmistir. Yeni sistem iiretim kaynaklarinin ySnetimini 6ngoren
bir yaklasim olarak kullanilmaya baslanmistir. Genisletilmis MRP, Uretim Kaynaklari
Planlama (MRP II) olarak adlandiriimistir [Toomey, 1996]. 1980 yilindan beri
bilgisayarlarin daha yaygin olarak kullaniimaya baslanmasi ve fiyatlarinin diismesi

sonucu MRP uyguiamalarinin maliyetleri olduk¢a diismils ve kullanimi giderek

artmistir.

1.2. MRP Sisteminin Girdileri

“MRP sistemin 3 ana girdisi, Ana Uretim Cizelgesi, Envanter Durumu Kayitlar1 ve

Uriin Agaclari, Envanter Durumu Kayitlar® dir” [Department of Mechanical Aerospace

and Manufacturing Engineering, 2004].

1.2.1. Ana Uretim Cizelgesi (MPS)

“Ana Uretim Cizelgesi, is planini dinamik ve kapsamli tiriin imalat planina déniistiirme

stirecidir” [Glovia, 2004].

Ana iiretim ¢izelgeleme kisa dénemli (6 ay — 1 y1l) ileriye dogru planlama yapmak igin
kullamlir. Burada misterilerden ve degisik kaynakiardan gelen siparisler talep

tahminleri ile birlestirilerek zaman periyodunda ihtiyaciar listesi olusturulur. Ana Gretim



cizelgelemenin amact satislari  desteklemek ve operasyonlarin  verimli  olarak
yapilmasini saglamaktir. Ana tiretim ¢izelgeleme ile birlikte bir isletme ne iiretecegini,
ne kadar lretece@ini ve ne zaman Uretecegini belirler. Boylece siparis ve iiretim
arasindaki koordinasyonu saglar. Buradaki girdiler: satis tahminleri, miisteri siparisleri,
acentelerden gelen talepler, nihai mamul stogu, o anda tiretilen yada bitmek {izere olan

mamullerdir. MPS MRP stireci i¢in ¢ikti tiretir.

Sekil 2. Ana Uretim Cizelgesi

Son Ana Uretim Plani

Malzeme
ihtiyag Plani

MPS’ nin amact;

e Belli bir milsteri memnuniyet seviyesine ulasmak. Bu, mamul stok seviyelerini
belli bir seviyede tutarak ve miisteriye verilen teslimat tarihlerine uyarak
saglanir.

» Malzeme, iscilik ve makinelerin en iyi sekilde kullanilmasini saglamak

e Malzemeye yatirimi istenen seviyede tutmak.

Planlama i¢in gerekli satis tahminleri pazarlama, diger bilgiler satis tarafindan
olusturulur. Genellikie, yakin donemlere ait satis miktarlari gergek verilere dayanirken,

daha sonraki dénemlere ait rakamiar satis tahminlerine dayanir.



Uretim plam tahmine dayali oldugu icin hesaplamalar periyodik olarak tekrarlanarak
planlarin glivenilirligi en {ist diizeyde tutulmaga ¢alisilir. Satis ve pazarlama her dénem
bekleyen siparisleri ve tahmin rakamlarim giinceller. Zaman ilerledik¢e planiama ufku
da ileriye dogru uzatilabilir. MPS’ de gegmis donemler silinip, daha ileri dénemlere ait

tahminler eklenir. Bu, periyodik olarak tekrarlanmas: gereken ¢ok énemli bir islevdir.
Aynica, MPS miigterilere teslimat tarihi bildirme olanag: saglar. Bir siparisi karsilamak
lizere ayriimamug olan miktarlar, miisteriye siparis sirasinda soz verilebilir ve miisteriye

teslimatlar dogru olarak planlanabilir.

Sekil 3. Farkl tiretim ortamlarina gére MPS.

Sipﬁ’igq Gére Siparige (?5@ \‘Stoga‘Gam “Ureti‘m
" Urdtim’ CMontsj

Motor, Otomobil, TV, Celik, Bira,

Orngiler: Boya Atdlye fast-food Ekmek Ampui,
Makine : s  Kajt

Ornek Calismal: Ana Uretim Cizelgesi calismasi

Admm 1: Elde bulunan tasarlanmis stogu hesapla

Talepler doldurulduktan sonra her dénem i¢in elde ne kadar stok olacak

I =1 + MPS, — max(F; or CO,)

I; = t zamani sonunda tasarlanmuis eldeki stok
MPS, = t zamamnda MPS miktari

F; = t zamaninda tahmini siparis miktar

CO, = t zamaninda miisteriye sevk edilecek miktar



Tablo 1. Elde bulunan tasarlanmis stogun hesaplanmas:

Baslangig Emanteri

45
Uretim Miktar:
80
Hafia 1 2 3 4 5 6 7 8
Tahmin=F 20 20 20 20 40 40 40 40
Milsteri Siparigi= CO 23 15 8 4 g 0 0 v
Tasarianmig Elde 22 2 -18 -38 -78 -118 -158 -198
MPS Miktan
Admm 2: MPS Gelistirme
Tablo 2. Ana Uretim Cizelgesi gelistirme
Baslangic Envanteri
45
Uretim:
80
Hafta 1 2 3 4 5 6 7 8
Tahmin=F 20 20 20 20 40 40 40 40
Mis Sip= CO 23 15 8 4 0 0 o 0
Tasaranmis Elde 22 2 62 42 2 42 2 42
MPS Mikian 80 80 80
Adim 3: Baglanabilir Miktarin Hesaplanmas:
Tablo 3. Baglanabilir Miktarin Hesaplanmasi
Basiangig Envanteri
45
Uretim
80
Hafta 1 2 3 4 5 8 7 8
Tahmin=F 20 20 20 20 40 40 40 40
S8iparis=CO 23 15 8 4 [ ¢] ] ]
TasarianmigEide 22 Y3 82 42 2 42 2 42
MPS Miktan 80 80 80
Baglanabiiir 7 68 80 80
| 80 -(8 + 4) = 68

45+0-(23+15)=7




Ornek Calisma 2: Daha 6nceden hazirlanmis Ana Uretim Cizelgesine gore, gelen

siparist kabul veya red etme.

Gelen siparis istegi:

Siparis Birim  Istenen Hafta

1 5 2
2 38 5
3 24 3
4 15 4

Admm 1: 2. haftada 5 birim isteniyor

Tablo 4. Siparis kabul kontrolii

Basiangig Envanteri

45
Uretim:
80
Hafta 1 2 3 4 5 8 7 8
Tahmin=F 20 20 29 20 4G 40 490 40
Siparis=CO 23 18 e 4 o C g ]
Tasarianmis Elde 22 2 62 42 2 42 2 42
MPS Miktan 80 80 80
Bagianabilir 7 88 80 80

1. Haftada siparise baglanabilir miktar 7 gérinmektedir. Bu nedenle istenen 5 birimlik

siparis kabul edilir ve MPS’ si giincellenir.

Adum 2: 1. Siparis sonrasi glincellenmis MPS

Tablo 5. 1. Siparis sonrast glincellenmis MPS

Baslangie Envanteri

45
Uretim:
8¢
Hafta 1 2 3 4 5 8 7 8
Tahmin=F 20 26 20 20 49 40 48 40
Sipariss CO 23 15 8 4 8 8 8 8
Tasarianmig Eide 22 2 52 42 2 42 2 42
MPS Milktan 80 20 86
Bagianabiiir 2 88 80 89
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5. Haftada 38 birim istemiyor. 1. haftadan 2, 3. haftadan 68, toplamda 3., 4. ve 5.
haftalar icin 70 birim baglanabilir. 5. haftada 38 birim istendigine gére bu siparis de

kabul edilir.

Adim 3: 2. Siparis sonrasi glincellenmis MPS

Tablo 6. 2. Siparis sonrasi glincellenmis MPS

Basglangig Envanteri

45
Uretim
88
Hafta 1 2 3 4 5 8 7 8
Tahmin=F 20 20 28 29 48 40 40 40
Siparig= CO 23 15 8 4 o 0 8 [
Tasarianmusg Elde 22 2 62 42 2 42 2 42
MPS Miktarn 88 80 80
Badglanabliir 2 30 80 80

3. Haftada 24 binm isteniyor. 3. haftadan 30, 1 haftadan 2 oimak tizere toplamda 32

baglanabilir siparis miktart var. 24 birim istendigine gore bu siparis de kabul edilebilir.

Adm 4: 3. Siparis sonrast giincellenmis MPS

Table 7. 3. Siparis sonras: glincellenmis MPS

Basgiangis Envanteri

45
Uretim:
80
Hafia 1 2 3 4 5 ] 7 <]
Tahmin=F 20 20 20 20 40 40 40 40
Siparis=CO 23 15 8 4 c o] o ¢
Tasarianmig Eide 22 2 82 42 2 42 2 42
MPS Miktan 80 8¢ 80
Bagianabiir 2 ] 80 80

4. Haftada 14 birim isteniyor. 6. haftaya kadar 1. haftadan 2, 3. haftadan 6 olmak lizere
toplamda 8 baglanabilir siparis miktar1 var. 14 birim istendigine g&re bu siparis de kabul

edilemez.
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1.2.2. Uriin Agaclari (BOM)
“Uriin Agact 3 6nemli imalat kategorisi igin kapsamli 6zellikler icerir” [Ssiconsulting].

Uriin Agaci
Uretim Rotalart

Uretim Maliyeti

Uriin agac, bitmis bir iiriin i¢in gerekli montaj, alt montaj, par¢a ve hammadde listesini
icerir. Her bitmis iiriiniin (imal edilen parcanin) bir {iriin agaci vardir. Uriin agac: listesi
hiyerarsik bir listedir. Montajin bir sonraki asamasindaki pargayir tamamlamak ig¢in
kullanilacak pargalarin miktarim gosterir. Asagidaki {irlin yapisi agici, {irlin agact (bill
of material) ve parcalar arasindaki baba-ogul iliskisinin anlagiimasiyla yararli olacaktir

[Yemisi Bolumole's, 2004].

Sekil 4. Malzeme {iriin agac:

T S S
t
gl
(3
g
3]

Yukarida gériinen {irlin yapist agact bilgileri 1181 altinda 200 birim X bitmis {irlintiniin

yapilmasinda,

a) Bir birim X i¢in kag alt par¢a ?

12



Tablo 8. Uriin Agaci ihtiyag tablosu

Parca Miktar
B Xigin 2 adet B =2

D B icin 3 adet D*X igin 2 adet B =6

E D icin 4 adet E*B igin 3 adet D*X igin 2 adet B=24

E B igin 1 adet E*X igin 2 adet B =

C Xigin 1 adet C =

E Cicin 2 adet E*Xi¢in 1 adet C =

F Cigin 2 adet F*X igin 1 adet C =

b) 200 birim X i¢in kag alt parga ?

200 X’in yapiminda, 200(2) = 400 B, 200(6) = 1200 D,200(1) = 200 C, 200(28) = 5600
E yapilmalidir.

Uriin Agact Cegitleri

Uriin agaclan farkli departmanlar tarafindan kullanilmakta ve farkl: ihtiyaglara cevap
vermektedir. Genellikle ¢ tip {irin agaci kullanilmaktadir. Fakat farkli ihtiyaglar

cercevesinde ¢ok farkli irlin agact tilirleri ortaya ¢ikmistir [Bayrak, 2001]. Bunlar :

e Mithendislik lirlin agaclart
e Uretim iiriin agaglar

e Varyant lirlin agaglan

s Modiiler tirlin agaclari

e Konfigliratérier

e Hayalet tirlin agaclari

¢ Planlama lirlin agaglar

e Iscilik agaclan

13



1.2.2.1. Miihendislik Uriin Agaglari

Urtin agaglart iizerinde yapilan tasarim degisikliklerini gosterir. Boylece revizyon
halinde degisen iirlinlerin takibi kolaylasir. Ayrica bir lirlin agacindan diZerine gegiste
hangi par¢anin hangi pargay: ikame ettiZi goriilerek Uretim sirasinda olugacak

karmasalar engellenebilir.

1.2.2.2. Uretim Uriin Agaciari

Uretim birimlerinin takip ettigi, Urtniin Uretilme hattindaki bigimini belirten iriin
agacidir. Uretim birimindeki tiriiniin o an igin gegerli olan detaylar {iretim {irlin agaglar:
ile goriiliir. Bu agaglar mithendislik tiriin agaglarinin hayta gecirilmis halidir. Onceden
teklif edilen degisikliklerin uygulamasi, yurirliige girmesiyle beraber iretim iriin
agaglari yayinlanir. Burada degisiklik gren pargalarin yami sira, bu pargalarin ne zaman
degisiklik gordiigii, eski pargalarin hangi tarihler arasinda kullanimda oldugu gibi

bilgiler elde edilebilir.

1.2.2.3. Varyant Uriin Agaci

Urtin Gizerindeki cesitlilikleri gésterirler. Standart kalan parcalar diginda iirlin {izerinde
cesitlilik yaratan pargalar bir birilerinin alternatifleri seklinde {irlin agacinda listelenir.
Béylece Uriin {izerindeki tiim varyasyonlar tek bir sekil tizerinde goriilebilir.

1.2.2.4. Modiiler Uriin Agaclan

Varyant {riin agacimin gerektigi durumlarda, farkli modellerin talep tahminlerinin

hesaplanmasinda kullanilan bir aragtir. Her bir tirtiniin farkli modelierinin talep oranlar:

bulunur, daha sonra her bir model i¢in ayri ayri talep tahmini yerine {iriinlin timi i¢in
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tahmin yapilarak, daha sonra toplam talep verilen oranlarla garpilarak her bir modelin

talebi ortaya cikar.

1.2.2.5. Konfigiirator

Varyant {irlin afaclarinin bir adim ileriye gotirilmis seklidir. Tiim pargalar iiriin
agacinda aym seviyede gosterilir. Bunlarin altindaki seviyede de her parganin
opsiyonlar: teker teker goziikmektedir. Konfigliratdrlerde ii¢ onemli parga ozelligi
vardir. Yani bir par¢a veya parga gurubunun secilmesi difer par¢a veya guruplan

etkileyerek lic durum ortaya ¢ikartir. Bu durumlar:

Igerilmis (inciuded)
Harig tutulmus (excluded)
Zorunlu(required) seklindedir.

1.2.2.6. Hayalet Uriin Agaclan

Bazi Urilin agaglart bir anda pek ¢ok ise yarayan agaclardir ve bunlardan biride hayalet
irlin agacidir.(Phantom Bill of material) Bu ayni zamanda hi¢ stoklanma egilimi
bulunmayan parcalar igin kullanildigindan gecici (transient) adimi da alir. Daha acarsak,
biz bu gecici ara montaj igin planlanmis emirler vermeyi istemeyiz ve onu hayalet
olarak tamimlar, 6n zamanum sifir, parti bliytikligtinii (lot for lot) duyulan ihtiyag kadar

kesikli belirleriz.
Daha agik bigimde tanimlamaya g¢alisirsak hayalet tirlin agaglar: tiretimin akis: sirasinda

olusan bazi Urlin degisikiileri, ara montajlar1 gdstermek i¢in kullaniir. Hayalet {iriin

agaclari kendi agaclarimizin ¢ok fazla karmasiklasmasini engellerler.
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1.2.2.7. Planlama Uriin Agaclar

Toplu tiretim planlamalarinin olusturulmasina yardimci olurlar. Fabrikanin tirettigi tiim
tirinlerde kullanilan pargalarin tek bir seviyede gosterilmesiyle olusur. Béylece tek bir
kademede fabrikanin disaridan satin aldigi pargalar gorilebilir. Bir diger ismi de siiper

iirtin agact (Super Bill of Material) dir.

1.2.2.8. Iscilik Agaclari

Genelde kritik 15 merkezlerini gosterir ve ortalama standardi gostermek igin kullanilir.
Tahminlerimiz bu standart oranlarina ¢arparak atlyemizin yiiklinii belirleyebiliriz. Yine
benzer sekilde gerekli alan, elektrik, tedarikgi ihtiyaclart gibi kaynaklart 6lgmek
isteyebiliriz. Bunun i¢in kaynak agaglari olarak bilinen ve liretim hattimizin kapasite

yiikiinii karsilastirabilmemizi saglayan agaclar kullaniriz.

Parca Numaralandirma

MRP sisteminin ¢alismasi i¢in her parganin tek bir tanimlamasi olmasi gerekir. Bu
tanimlama parcayr digerlerinden ayirmamizi saglar. Iste bu tek tamimlamaya parga
numarast veya kalem numarasi denir. Parca numarasinin tek olmas: sadece belirli bir
pargayi tanimlamasi ¢ok nemlidir. Mithendislikte “uyum,bi¢im ve islevde farklilik”
olarak tammlanan ve pargalar1 birbirinden ayirmamiza yarayan ozellikler bu farkh

numaralandirmanin temelini olusturur.

Parca numarasi degisik yollarla belirlenir. Raslantisal, agiklayici ve yar agiklayict en
sik kullanilan tipleridir. Raslantisal par¢a numaras: sadece tamiticidir, agiklayicr bilgi
icermez. Diger taraftan aciklayici par¢a numarasi ise parca hakkinda belli bilgiler igerir.
Bu kolayca numaralandirmanin varari,numarasina bakilarak parcanin kolayca
taninabilmesidir. Buna karsin dezavantaji ise parcanin fiziksel karakteristiginde ufak bir
degisiklik s6z konusu oldugu zaman yeni par¢a numarasini tanimlamast

zorunlulugudur.
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Temin Siiresi (Lead Time)

Temin siiresi siparisin verildigi zamanla,siparigin teslim edildigi zaman arasinda kalan

siiredir. Uretim yoluyla temin edilecek pargalar igin,

Temin siiresi=Gergek tiretim zamani+Tahmini bekieme zamani+Emniyet pay:

Olarak belirlenmektedir. Satin alinacak pargalar icin ise gegmis bilgilere gdre tahmin
edilir. Bu siirelerin saglikli tanmimianmast MRP sisteminin etkinligine tesir eden en
onemli faktorlerden biridir. Gergeke¢i olarak tahmin edilen bir temin siiresi bekleme
payini azaltir. Boylece iretim icindeki beklemelerin,program aksamalarimi ve bu
sebeple meydana gelen maliyetlerin Oniine gegilmis olur. Ayrica iyi belirlenmis bir
temin siiresi emniyet stogu paylarinin da disiik tutulmasinm saglar ki bu da sermayenin

etkin kullanimi demektir.

1.2.3. Stok

Stok durum dosyasi stokta bulunan her bir malzemenin tam olarak kaydedildigi
bilgisayara uyarlanmig bir dosyadir. Her bir malzemenin sadece bir malzeme kodu
vardir, liretimde ka¢ asamada kullanildig1 veya kag tirtinde kullanildig: 6nemli degildir.
Bir malzeme kayd: diisiik agama kodu (low-level-code), mevcut stok, siparis edilmis
malzemeler ve mamul i¢in miisteri sipariglerini icerir. Bu kayitlar, fatura, 6demeler,
iskarta malzemeler, planlanan siparisler ve ertelenen siparisler gibi stok islemleri

tarafindan giincellenmesi igin korunur.

Dosyamn bir baska kismu MRP sistemi tarafindan kullanilan planlama fakt6rierini
icerir. Bu faktdrler parti bilyiiklikleri, tedarik stireleri, giivenlik stok seviyeleri ve
1skarta oranlar gibi bilgileri icerir. Bazi pargalar, yari mamuller, montaji tamamlanmis
pargalar(nihai {iriin) miigteriye yedek parca olarak verilir. Bu malzemeler MPS’in bir
parcasi olmayabilir ¢iinkii bunlar direkt tedarik¢iden alinmaktadir ve miisterinin talebi

icin direkt stoklara konulur. Baska bir degisle bunlar iretilmezler ve bu nedenle MPS
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icerisinde bulunmaziar. Bu yiizden bu malzemeler i¢in siparisler veya siparis tahminleri
direkt stok durum dosyasina verilmektedir ve direkt olarak MRP sisteminin bir pargasi

olmaktadir.

Stok durum dosyasi sadece MRP sistemine stokta bulunan her bir malzeme igin tam bir
durum kaydi saglamaz fakat ayn: zamanda MRP bilgisayar programinda, siparislerin
sevkiyat zamani, her bir malzemeden siparis edilecek miktarlar ve siparislerin ne zaman

isleme konacagini tasarlamak i¢in planlama faktorleri kullanir.

Emniyet Stogu (Safety Stock)

Teorik olarak MRP sisteminin ¢alisma felsefesi,ihtiya¢ kadar siparis vermeye dayanir.
Bu nedenle malzeme ve parga ihtiyaci liretim programina bagli olarak ve kesin degerler
olarak hesaplanir. Ancak bu yaklasim uygulamada bazi zorluklar ¢ikarabilir. Clinkii
bitmis {irlin ve yedek parga talebi belirsizdir. Bu durum,talebi belirli bir glivenle

karsilayabilmek i¢in,liretim programina emniyet paylarimin eklenmesini gerektirir.

Emniyet stogunun bu sekilde iiriin kademesinde hesaba katilmas: otomatik olarak alt
kademelere de yansivacaktir. Baska bir deyisle par¢a ve malzeme seviyesinde gerekli

olan emniyet MPS degistirilerek saglanabilir.

Ote yandan,eger bir hammaddenin ikmalinde zaman zaman istenen miktarda temin
edememe durumlan gézieniyorsa bu elemanin siparisleri emniyetli tutulabilir. Aymi

sekilde temin zamanindaki belirsizliklerde emniyet stoklar ile dengelenebilir.

Envanter Yonetimi meodiili malzemelerin  mimkin olan en verimli sekilde
yénetilmesini saglayan islevier icermelidir. Isletmelerin satin alma ve satig béltimlerinin
ortak bilgi gereksinimini karsiladig: gibi, isletmedeki malzeme miktar ve seviyelerini
izleme ile bunlarin kontroliinii saglar. Envanter y6netimi ile eldeki malzeme miktar,
giris ve ¢ikislar, konsinyeler ve malzeme miktarlart hakkinda giincel bilgiye sahip
olmak ve maizeme maliyetlerini kontrol altina almak miimkiindtr. Béylece, isletmeler
operasyonlarimin kalitesini artirarak miisteri beklentilerini daha kisa zamanda karsilar ve

miisteri memnuniyetini garanti altina alabilirler. Bilgisayar biitiinlesik imalat planlama
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ve kontrol sistemlerinin temelinde envanter kontrolli yatmaktadir. Bugiin artik bir ¢ok
isletme envanter yonetiminin imalat siireci i¢indeki dneminin farkindadirlar. Bilgisayar
teknolojileri ile gelisen vazilimlarla birlikte envanter y6netimi de bilgisayar kontrolii ile
yapilmaktadir. Cagdas envanter ydnetiminin en 6nemli 6zelligi, depo stogu hakkinda,
her zaman en glincel ve en dogru verileri verebiliyor olmasidir. Bu, stok y&netimi

acgisindan oldugu gibi, stok maliyet hesaplan a¢isindan da olduk¢a Snemlidir.
Iyi bir Envanter Y#onetiminde asagidaki fonksiyonlarin olmas: gerekir;

e Envanter Yonetimi Sisteminde Depo Verilen
¢ Malzeme Hareketleri

¢ Stok Veri Yonetimi

e Raporiar

e Envanter-Satin alma Bilgileri

1.2.3.1. Envanter Yonetimi Sisteminde Depo Verileri

Sekil 5. Envanter Yonetimi Sisteminde depo ve kullanicilar aras: iliskiler

SATDY ALMA
S p P
OnKalte Kontx. M Raf Amban '
S
qu
4 T
Merkez iriin 1
| Ambar 1S
& 4
Yenmarmd Ll ____ 3| axda Arban

! Srmban P

------------------------------------------------------------------

Iyi bir envanter ve malzeme ydnetimi i¢in depolar ve kullanicilar arasinda yetki tanimi

yapilarak kimin hangi alandan sorumlu oldugu sisteme tanimlanmalidir. Uretim sistemi
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ile tam entegrasyon i¢in stok sistemi i¢inde is emrine malzeme ¢ikisi yapilmalidir. Bu
sayede hangi malzemenin hangi i3 emrine ¢iktigi, hangi is emrinin ne kadarinin

tiretildigi kesin olarak izlenir.

Isievine Gére Depo Tipleri

e Hammadde

e Yari mamul

e Mamul

s  Sube

o Uretim

e Miisteri
e Satic

o Fiktif

Yer Baunda Depo Tipleri

e Firma Seviyesinde
e Tesis Seviyesinde
e Depo Seviyesinde
e Stok Yerleri

e Raf

ABC Analizine gére

ABC prensibi stok kontroliinlin yant sira; satis veya dagitim, kalite kontrolii, mamul
cesidi, malzeme tedariki ve firetim planlama sorunlarinda da basan ile uygulanma
olanag1 bulmustur. Stok kontroliinde ABC yodntemi, stok kalemlerinin toplam igindeki
kiimiilatif yiizdelerine gore siniflandiriimasindan ibarettir. Siniflandirmada stoklar

genellikie 3 gruba ayrilir;
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A Grubu Stok Kalemleri: Toplam miktarin %15-20sini toplam degerin %75-80ini

olustururlar.

B Grubu Stok Kalemleri: Miktar olarak %30-40, deger olarak %10-15’lik bir paylari

vardir.

C Grubu Stok Kalemleri: Miktar olarak %40-50, deger olarak sadece %5-10"luk paya

sahiptirler.

Bazi firmalarin stoklart 3°ten fazia sayida grupta toplandigi veya ABC’ nin her biri
icinde alt gruplar tanimladig: goriiltir. Her isletmenin stoklarinin 6zelliklerine uyan bir
siniflandirma yapilmasi, miktar ve defer yiizdelerinin de yine bu kriterlere goére

saptanmasi dogaldir.

ABC prensibinin uygulamasinda 6ncelikle iki kural g6z 6niine alinmalidir:

L Diistik degerli kalemlerden bol miktarda bulundurmak,

1L Yiiksek degerli kalemlerin miktarinmi disiik tutup kontroliinii sikilastirmak.

ABC vyontemi ile stok kontroliinde A grubundaki kalemlerin kontroliiniin daha siki

yapilabilmesi i¢in su yollara basvurulur:

e Ayrintili kayit sistemleri diizenlenir,

e Kontrol sorumlulugu daha {ist diizeydeki personele verilir,

e Gozden gecirme periyotlari siklastirilir,

o Tedarik siiresi, siparis noktasi, emniyet stoku ve siparis miktar: degerleri
titizlikle hesaplanir,

e Tedarik islemleri yakindan takip edilir.
C grubundaki kalemler igin yukaridaki noktalara miimkiin en alt diizeylerde uyulur.

Kontrol siparis ve kayit iglemleri basit tutulur, bazilan elimine edilir. Stok miktar

viiksek tutuldugundan sik gézden gegirme ve siparis islemlerine gerek kalmaz. Islemler
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basit oldugundan daha az kalifiye personel tarafindan yiriitiilebilir. B grubundaki

kalemler igin A ve C ortast bir yol izlenir.

Envanter Yonetiminde siparis bliylikligli belirleme politikast, ithtiyac miktarinin tespit
edilmesini saglayan bir aractir. Siparig biytikligliniin tespiti iki hedefe yoénelik
olmalidir: Stok maliyetlerini ve siparis sonucu olusan maliyetleri minimuma indirmek
(hazirlik maliyetleri ve nakliye maliyetleri gibi). Biiyiik partiler, stok maliyetlerini
yiikseltir ve siparis sonucu olusan maliyetleri diisiiriir. Kiiclik partiler ise bunun tersine
etki eder. ABC Analizinden sonra asagidaki {i¢ parti blyliki{igi metodu kullanilmalidir.
A grubuna giren pargalar i¢in “Gereksinim kadar parti (Lot For Lot)” metodu, B grubu
icin “D6nem bazl: siparis miktar: (Part Period Balancing) ve C grubuna ait parcalar igin
de “Ekonomik siparis miktari (Economic Order Quantity)” yOntemleri uygun
goriilmiistiir. Cunkii A grubuna giren pargalari stokta tutma maliyetleri yiiksek
oldugundan ihtiyag kadar siparis verilmeleri uygun olacaktir. Aksine C grubundaki
parcalar maliyet agisindan pek onem arz etmedifinden bu par¢alara donemsel bazda bir
miktar belirleyip siparislerinin bu sekilde verilmesi gerekir. B grubundaki pargalarin
maliyetleri ise ne ihtiya¢ kadar siparis verilecek dilizeyde yliksektir ne de C grubundaki
pargalarin maliyetieri kadar az dneme szhiptir. Yani B grubundaki pargalar i¢in uygun
bir siparis miktar1 belirlemek yeterli olacaktir. Asagida bu yontemlerin Orneklerle

aciklamast yer almaktadir;

Gereksinim Kadar Parti (Lot For Lot)

Bu teknik sadece her donem ig¢in ne kadar gerekiyorsa o kadar siparis verir. Bu c¢ok
kuilanilan bir tekniktir. Sadece envanter yatinmini minimuma indirmemekte dahasi
temin siiresinin azalmasina ve {retimin esnek olmasina izin verir. Bu tam zamaninda
liretimin amagclar: olan tek parti bliytikiiigii ve sifir hazirlik zamani maliyeti ile tutarlilik

gostermektedir.
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Asagidaki Tablo 97 da ihtiyag kadar verilen siparisleri gosterilmektedir;

Table 9. Ihtiyac kadar verilen siparisler

Haftalar 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Net ihtiyaglar (adet) |50 |52 |40 |37 |48 |0 56 |52 |48 |52

Planlanan Siparisler

(adet)

50 |52 |40 |37 |48 |0 56 |53 |48 |52

Bu y6ntem stok tasima maliyetini azaltacagindan satinalma siparisleri igin kullanmlir.
Sakincali yam, planlama ufku i¢inde siparis verme sayisi arttifindan elde etme

maliyetini digerlerinden yliksek olusudur.
Fkonomik Siparis Miktar:

ESM yontemi talebin stirekli ve diizenli oldugu varsayimina dayanir. Ekonomik Siparis
Miktari, 6zellikle uzun vadeli, net ihtiyaglarin heniiz kesin olmadigi malzemeler igin

elverislidir.

Bu islem, kalem maliyetlerinin en diigik oldugu parti biyiikligi metodunu
se¢mektedir. Ekonomik siparis miktari(ESM) hazirlik ve siparis verme maliyetleri ile

envanter tagima malivetlerini dengeleyen bir formiile dayanmaktadir:

RN, * 4 Yot
ESM= 2*Y1llik Talep*Hazirlik Maliyeti

Tasima Maliyeti*Birim Maliyet



Dénem Siparis Miktar:

ESM teknigine dayanan bir hesaplamadir. Bu hesaplama siirekli ve tek diize olmayan
(kesikli talep varsa) net ihtiyaclara gore ayarlamir. Tablo 107 da aylik net ihtiyaclan
gostermektedir. Yillik 1200 birimlik net ihtiyaca dayanarak ESM 200 olarak hesaplanur.

Dénem siparis miktart i¢in siparis verme araligi su sekilde hesaplanir.

Yillik Talep/ ESM=1200/200=6 siparis  (yillik siparis sayis1)

12 ay/ 6 siparis= 2 ay (siparis verme aralif1)

Tablo 10. Aylik Net Ihtiyaglar ve Planlanan Doénem Siparis Miktarlart

Aylar 1 2 |3 4 |5 6 7 8 9 10 {11 |12

Net ihtiyaglar {50 [70 |90 |120 140|150 |80 |60 |60 |100 |160 [120

Plania |ESM | 200 200 200 200 200 200
nanfgg,
Siparis |y e 120 210 290 140 160 280
ler art

Bundan sonraki teknikler hazirlik maliyeti, envanter tasima maliyeti ve tek diize
olmayan ihtiyaclarin hesaplanmasinda kullanilir. Eger ihtiyaclar tek diize olarak

hesaplanamamigsa ESM teknigi kullamimalidir
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1.2.3.2. Malzeme Hareketleri

Mal Girisi :

e Belgesiz Giris : Bu hareket hicbir belgeye dayanmaksizin herhangi bir stoga

mal girigini gosterir.

o Satin alma Siparisine Bagli Giris Hareketleri : Satin alma modiiliinde

olusturulan bir satinalma siparis belgesine bagh olarak ger¢eklestirilir.

» Is Emrine Gore Giris Hareketleri : Bu hareket is onay1 verilen is emirleri sonucu

{iretilen malzemelerin iirlin stoguna girisini gosterir.
o Uriin Agacina Bagli Giris Hareketleri : Is emri olusturmadan iiriin agacindaki
kullanim miktarlarina bagh olarak, ¢ikilan malzemelerden firetilen (iriin

stoklarina girisi gosterir.

» Fasona Bagh Giris Hareketleri : Fason siparisi olusturulan malzemelerin ara

mamul deposuna girigini gosterir.

Mai Cikigr :

e Belgesiz Cikis : Bu hareket hicbir belgeye dayanmaksizin herhangi bir stoktan

mal ¢ikisini gdsterir.

o Irsaliye ile Cikis Hareketleri : Olusturulan irsaliye belgesindeki kalemlerin

stoktan cikisini gosterir.

» [s Emrine Cikis Hareketleri : Baslatilan is emrinin yiiriitiilebilmesi igin gerekli

olan hammadde ve/veya yari mamullerin ilgili stoklardan ¢ikigini g6sterir.
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e Urlin Agacina Bagli Cikis Hareketleri : i emri olusturmadan tirtin agacindaki

kullanim miktarlarina bagl olarak malzeme ¢ikisint g6sterir.

e Fasona Bagli Cikis Hareketleri : Fason siparisi sonucu olusan malzemelerin

ilgili stoklardan ¢ikisini gosterir.

Transfer Hareketleri

o Tesisler Arast Transfer : Birden fazla tesisi olan birimlerde bir tesisten digerine

malzeme transferidir.

® Depolar Arasi Transfer : Birden fazla depo olmasi durumunda bir depodan

digerine mal transferidir.

e Stok Yerleri Arasi Transfer : Birden fazla stok yeri varsa bir stok yerinden

digerine mal transferidir.

e Malzemeden-Malzemeye Transfer : Herhangi bir malzeme; farkli bir tesisin
farkis bir depo veya stok yerinde, farkli bir kod altinda tutuluyor ise kaynak

malzemenin hedef malzemeye dontstlirtlistint gdsterir.

Geri Hareketler

Geri hareketler, herhangi bir envanter hareketinin geri alinmasi demektir. Amag yanlig
olusturulan bir envanter hareketinin diizeltilmesi i¢in, kaynak belgeye tekrar erisip

yeniden, dogru bir sekilde yapiimasini saglamaktir.
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1.2.3.3. Stok Veri Yonetimi

Stok ve depo verilerinin veya belgelerinin, Envanter Yonetim meodilii igin merkezi bir

onemi vardir. Stok verileri; bir malzeme ile ilgili olarak;

Tesis Sevivesinde, ilgili tesis ile iliskilendirilen tiim stoklarin toplamu olarak;

Depo Sevivesinde, ilgili depoya kaydedilen tiim stoklarin toplamu olarak;

Stok Yeri Sevivesinde, ilgili stok yerine kaydedilen tiim stoklarin toplami olarak;

Ozel Stok Seviyesinde ise, sadece tek bir 6zel stok kaleminin stok verileri olarak ve raf

bazinda diizenlenmektedirler.

Stok verilerini yer ve tip (statll) bazinda siniflandirabiliriz [Caili, Torkul, Celebi, Geyik,
20027;

Stok Veri Tipi

¢ Depo Stogu

e Kullanilabilir Stok : Herkes tarafindan serbest¢e kullanilabilir stoktur.

s Transfer Stogu

e Kalite Kontrol Tipi

o Bloke Stok : Kullanilmaz stok

o Rezerve Ediimis Stok : Herhangi bir birime rezerve edilmis stoktur. Ornegin
Uretim emrine rezerve edilmis stok gibi.

e Anzali-Defolu Stok

s Konsinye : Fiktif depo i¢inde tutulan stoktur.
Ozel Stok Veri Tipi

e Normal Stok

e Fason Stok

e Tedarikg¢ideki Mallar Stogu

e Tedarikc¢iye iade Mallar Stogu



e Miisterideki Mallar Stogu
e Miusteriye lade Edilen Mallar Stogu

e Miisterinin Ozel Stogu
1.2.3.4. Raporlar

e Stok Hareket Belgeleri : Envanter yonetiminin amaglarindan biri, malzeme
hareketleri hakkinda genel bir bakis agis1 saglamasi ve bu hareketierin kayitlarini
tek tek gostermesidir. Her kayit gerive dogru izlenebilecegi i¢in kalite yonetimi
beklentileri karsilanmig olacaktir.

e Malzeme Stoklari : Malzeme stoklart uygulamasinin amaci, mevcut stok
durumunun genel bir degerlendirmesini yapabilmek i¢in hem malzeme bazinda

hem de biitiin malzemeler i¢in stok durum raporu alinmaktadir.

e Stok Hareket Belgeleri Detayli raporu : Stok hareket belgeleri raporundan farki

stok hareket belgelerini malzeme bazinda yapabilmesidir.

e Stok Sayimi : Stok sayimi, envanter yonetiminde olusturulan stok hareketler: ve
belgeleri ile ortaya ¢ikan mevecut stoklarin ve MRP ihtiyaglarinin bir
karsilastirmasini vaparak eksik veva fazla miktarlarin, sisteme, otomatik olarak

girilmesini saglar.

e Sayilmamis Malzemelerin Dokiimii : stok sayimi yapilmayan malzemelerin

listesini almak i¢in kullanilir.

¢ Faturas: Kesilmemis Cikis Irsaliyesi

o Faturasi Gelmeyen Giris Irsaliyesi

e Aylik Envanter Durumu
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1.2.3.5. Envanter-Satin alma Bilgileri

Envanter Y6netimi, satinalma ve satis boliimlerinin ortak gereksinimlerini saglar. Stok
deger ve seviyeleri yonetilir ve takip edilir. Stok Yonetimi kullanilarak miisteri
ihtiyaclan karsilanir ve stok maliyetleri kontrol edilir. Ambarlardaki stok hareketleri,
konsinye stoklar ve stok degerleri ile FIFO, LIFO, girislerin ortalamasi, eldekilerin
ortalamasi ve donemsel ortalama maliyet yontemleri sayesinde stok yonetim bilgi

sistemi giincel stok bilgilerinin elde edilmesin: saglar.

Bu sebeplerden dolay: satinalma ve envanter yonetiminin biitiinlesik caligabilmesi igin

bir malzeme ydnetiminde asagidaki islemler bulunmalidir;

¢ I¢ Satin alma Baslatma ve Teklif Isteme Islemleri
o ¢ Satin alma Siparis izleme Islemleri

e Dis Satin alma Baslatma ve Teklif Isteme Islemleri
e Dis Satin alma Siparis [zleme [slemleri

e Teklif ve Siparis Hareketleri Sorgulama

o Mal/Hizmet Uretici Sorgulama

1.3. MRP (Malzeme Ihtiya¢ Planlama)

Ana Uretim Cizelgesi, Urtin Agaglan, Stok ve Satin Alma kayitlari ve Temin Stireleri
Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sisteminin ana bilesenleridir [Department of Mechanical,

Aerospace and Manufacturing Engineering, 2004]

Tanim: Talep tahmini ve siparisler sonucu olusturulan ana liretim cizelgesinde (MPS)
belirienen nihai {iriinler i¢in; stok bilgileri, Urlin agaglarini kullanarak gerekli olan
bilesenler i¢in siparis raporlarini hazﬁlayan sistem olarak tanimlanabilir. Ana Uretim
Cizelgelemesinde nihai mamul bazinda hangi iirlinlin ne zaman liretilecegi belirlentr.

Bu iriinlerin planlanan zaman ve miktarda Uretilmesi, tiretim kaynaklarinin temin
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edilmesinde baglidir. Malzeme Ihtiyag Planlama sistemi bu ihtiyaca cevap veren

bilgisayarlt imalat planlama ve kontrol sisteminin bir elemanidir.

Maizeme Intiyac Planlama Akis Siireci:

Ana Uretim Cizelgeleme, planlama dénemi boyunca, her bir zaman diliminde nihai
mamul ihtiyaclarini belirlemek igin miisteri siparislerini ve bagimsiz talep tahminlerini
birlestirir. Eldeki ve siparisteki stok miktarlari ile net ihtiya¢ hesabi yapildiktan sonra,
nihai mamullerin tretim ¢izelgelemesi olan tedarik stirelerinin belirlenmesi islemi
yaptlir. Ayrica s6z verilen tarihte meveut olmast gereken miktarlar belirlenir. Bundan
sonra Ana Uretim Cizelgeleme bilgileri diisiik seviyedeki alt—komplelerin ve

hammaddenin ihtiyagiarint belirlemek icin MRP modiiliine génderilir.

Komplelerin briit gereksinimleri bulunurken iriin agact tek seviyeli olarak
dusiiniilmiistiir. Briit ihtiyaclar Girlin agacinin tek seviyeli olarak yayilimu ile hesaplanir.
Her bir zaman dilimindeki ¢izelgelenmis alimlar ve/veya agik siparisler ve eldeki

stoklar briit ithtiyaglardan diisiilerek net ihtiyaclar bulunur.

Parti buiyikligii dikkate alindiktan sonra net ihtiyaglar planlanmis  siparislere
dontstiiriiliir. Planlt siparisler her bir zaman diliminde goriilebilir. Net ihtivaclarin
gerekli oldugu zamanlardan tedarik siiresi ¢ikartilarak planlanmis siparis salimlari
yapilir. Bu yapilirken ayni zamanda parti (siparis) bliylikligli g6z oniine alinir. MRP
modilil, planh siparig agmay: yayarak, ait-komplelerin de briit ihtiyaclarini hesaplar.
MRP modili bu islemi planli siparis agmalarin tamamint belirleyinceve kadar tekrar

eder. MRP modiiliintin bu fonksiyonu asagida sekilde gdsterilmistir.
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Sekil 6. MRP Akis Siireci

MPS: Parca No./ Miktar/Tarih

!

Tek Seviyeli BOM Agilinu ile her bir zaman
dilimindeki planl siparis acma ile kompleierin briit
ihtiyaclar: hesaplanir.

A4

Net Ihtiya¢ = Briit Ihtiyac — mevcut stok

Parti biiyiikliigii kurallarina gére Planh siparis
miktarini belirle.

esyndadw edaed uwokowagd wdyst 1087

3

Yy

Planh siparis verme tarihini bulmak i¢in tedarik
siiresini geriye dogru yay(Offset lead-time)

Istenilen mamiil icin MRP Raporu

MRP modili tarafindan bir zaman dilimindeki net ihtiya¢ asagidaki formiile gore

hesaplanur.

Net ihtiya¢ = Briit ihtiyac — Mevcut stok

Mevcut stok miktar: sadece ilk zaman dilimi i¢in s6yle hesaplanir :

Meveut stok = Eldeki stok - Ilk zaman dilimi icin cizelgelenen siparis

tahsisler — ge¢ kalmis siparisler - emniyet stogu
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Diger biitiin zaman dilimleri igin hesaplama sekli su sekildedir.

Mevcut stok= Son zaman dilimini sonunda yansitilan mevcut envanter

miktari + i¢inde bulunulan zaman dilimindeki cizelgelenen siparis
Hesaplanan net ihtiya¢ pozitif ise, bu rakam o mamuliin o zaman dilimindeki net

ihtiyacinin  karsilandifini gosterir. Eger negatif ise o zaman diliminin sonundaki

yansitilan mevcut dengedir.

1.4. MRP Sisteminin Ciktilar:

Malzeme Ihtiya¢ Planlama sistemi, son iiriin ihtiyaglarim Ana Uretim Plani, iiriin agaci,
ve envanter durum bilgilerini kullanarak , son fiirlinii olusturan parcalara duyulan
ihtiyaglara doniistirmektedir. MRP’ nin c¢alismasi esnasinda ilk olarak ede aldif:
ihtiyaclar briittiir. MRP bu briit ihtiyaclari daha once agiklanan siire¢ sayesinde net

ihtivaclara doniistiirtiz.

Daha sonrada bu net ihtivaclara, siparisin agilis tarihi manasinda zaman boyutu ekler.

MRP bu belirleme esnasinda temin siiresini kullanacaktir.

Is emri veya satin alma emri mahiyetindeki planianan siparisin agilmasi gereken tarihi

belirleyen MRP’nin direkt ¢iktisini s6yle siralayabiliriz:

Siparis Planlama

Hesaplanan net ihtiyaglari karsilamak lizere, gelecek donemlerde agilmasi gereken

siparisin tarih ve miktarini belirler.

Siparig A¢ma

Planlanan sipariglerin satin alinacak olmasi durumunda satin almaya, tretilecek olmasi

durumunda ise is emri agmaya y6nelik olarak agilacak siparisin miktarint belirler.

32



Yeniden (izelgeleme

Daha 6nceden agilmis satin alma veya is emri agmaya seklindeki siparislerin sisteme
yeni ulasan bilgiler 1siginda degismesi gerektigi durumlarda bu degisikligin
gerceklestirilmesine yonelik bilgi tiretir.

Iptal Etme ve Erteleme

planda olmayan bazi gelismeler sonucu daha &nce agilmis siparisin iptaline veya

zamaninin degistirilmesine yonelik bilgi tiretir.
MRP’nin s6z konusu ¢iktilari, envanter durumlan Uzerindeki miktarsal denetim ve
yOnetimi, satin alma ve {retim emirlerinin Onceliklerinin belirlenmesine, kapasite

ihtiya¢ planlamasina yonelik bilgileri igletme yoneticisine sunacaktir.

Bununla birlikte MRP ¢iktilari ile olusturulacak raporlar yonelik olduklar: kisilere ve

kullanilacakiari alanlara gére s6yle gruplandirabiliriz:

Ana Uretim Plant

Planin iglerliginin kontrolii ilerideki planlara yon verecek nitelikte geri besleme

Plani gergeklestirmek i¢in acilmus siparislerden ertelenecek veya iptal edilecek olanlarla
ilgili raporlar.

Kapasite Ihtiya¢ Plant

Acilmis ve agilmasi planlanan siparisier kapasite ihtiyag planlamasi ¢aligsmalarina yon

verecektir.
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Satin alma ve Uretim Emirleri

e Siparis agma
e Siparis planlama

s Iptal etme veya erteleme

Yéneticiye

e Performans kontroliine yonelik bilgiler

e Uretim maliyeti ve finansman ihtiyacim belirlemeye yonelik bilgiler.

Rapor Seklindeki Ciktilar

1. Istisna Raporlari

Her dénem i¢in dogru miktarlarda siparig verilmesi amaciyla yonetimin 6zel dikkatini
gerektiren mal ¢esitleri bu rapor grubu icinde ele alinir. Geciken siparisier, agin hasar

oranlari ve diger istisnai durumlar bu raporlarla duyurulur.

2. Performans Raporlar:

Sistemin ne derece ivi calistifini gosteren raporiardir. Performans 6lgiitleri olarak stok
devir hizi, sz verilen teslimlerin yerine getirilis orani ve stokta mal bulunmamasi olay
ve stireleri alinir. Stok devir hizi, hammaddelerin maliyetinin ortalama hammadde
miktarina bélitnmesiyle bulunur. Bu oran bize hammaddelerin ne kadar siirede imalata
gittigini gosterir. Ornegin bir yil igin devir rakami 6 ise ortalama olarak bugiin alinan
hammaddenin iki ay bekledikten sonra imalatta kullanildifini anlamamiz gerekir.
Ortalama hammadde miktar1 dénem bast stoklar ile donem sonu stoklarinin toplaminin

yarist olarak alinabilir.
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3. Planiama Raporiari
Gelecekteki envanter planiama faaliyetlerinde kullanilabilecek bilgileri icerirler. Talep

tahminleri ,satin alma vaatleri ve satict firmalarin promosyon ve indirim kosullart bu

tir bilgilerdir.
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Sekil 7. MRP Sistemi Girdiler ve Ciktilar

GIRDILER
Misteri Siparisleri Tahminler
i , -
ANA URETIM PROGRAMI
@ Ne dretilecek
®  Ne zaman Gretilecek
Tasarim Envanter
Degiskenleri Raporlan
A k
URUN AGACLARI ENVANTER DURUMU
BILGILERI BILGILERI
Uriin Yapisi Verileri Eldeki envanter duzeyleri
Uriin agaglari Siparisier (miktar ve zaman)
Operasyon Planiar: Emniyet Stoklan
Temin Streleri
Y
» MALZEME IHTIYAC <
PLANLAMA
Ana kuralt uygulayarak , net
ihtiyaclar: ve temin stirelerini
belirler.
Diger Raporlar:

Hangi malzeme ne kadar siparis edilmelidir ?
Siparis ne zaman yapsimalidir 7

Hangi siparisier hizlandimiimal 7

Hangi siparisier iptai ediimeli ?

Hangi siparisier ertelenmeli ?

! ! !

Sattn alma {s Emirleri Yeniden Cizelgelem
Siparisieri cmirleri

h

CIKTILAR
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1.5. Kapasite ihtiya¢ Planlama

1.5.1. Kapasite Nedir

e Toplam is yikl hacmi

e Mevcut iriin karakteristikleri ve gesitleri, tesis ve donanimla, belirli bir donem
icinde gergekiestirilebilecek maksimum ¢ikti diizeyi

s [sietmenin beklenen fonksiyonlarinin gergeklestirme 6lgiisii

e FElde bulunan tiretim sistemi, Griin ¢esitliligi, i glicl, fabrika sartlar1 ve ekipman

ile ulasilabilinen en yiiksek {iretim miktar olarak tanimlianabilir.

Isletmenin kapasite kapsamina, insan ve lretim araglarindan baska arazi,yapi, besleme

ve atik tesisleri ile birlikte isyerleri de girer.

Kapasite nicel ve nitel olarak iki boliime ayrilir.



Sekil 8. Kapali Cevrimli MRP

Satis Satis ve

Miisteri

Tahminleri  Uretim Plani  Siparisleri

URETIM KAPASITE
ANA URETIM PLANI j PLANLAMASI
1. Isgiict
2. Makine
ENVANTER | —» MALZEME IHTIYAC PLANLAMA [« URUN
DURUM AGACI
BILGILERI BILGILERI
PLANLANMIS IS EMIRLERI
SIPARISLER
2
KAPASITE IHTIYAC PLANLAMA
(Ihtiyag Duyulan Kapasite)
k4 ¥
SATINALMA IS EMIRLERI
SIPARISLERI
A
YUKLEME VE SIRALAMA
k Y
DEPOLAMA > URETIM > URUNLER

MUSTERI




Nitel Kapasite: Insan veya Uretim araglarinin sayilari, kullamim tarih Jkullanim stireleri

ve kullanim yerlert ile tanimianir.

Nicel Kapasite: Insamin nitel  kapasitesi, performansi , iiretim araglarinmm ve is

yerlerinin nicel kapasiteleri ise performans giigleri ile belirlenir.

Ayrica kapasiteyi Ui¢ grupta da inceleyebiliriz:

Teorik Kapasite: Makinelerin  strekli ¢aligmalari sonucu ulasilacak ¢ikti diizeyi.
Kullanilabilir Kapasite: Teorik kapasite miktarindan hafta sonu ,tatil giinleri, gesitli
revizyonlar nedeniyle meydana gelen duruslar ¢ikarilarak bulunur. Gegmis donem elde

edilen ¢ikti miktar1 kullanilabilir kapasiteyi temsil eder.

Planlanan Kapasite: Hazirlanan tretim planlarimin uygulanmas: sirasinda gerekecek

kapasite miktarin belirtir.

Gercekiesen Kapasite: Uretim sonras: elde edilen ¢ikti diizeyini ifade eder.

Kapasite ol¢limiinde karsilasilan temel zorluklar tiretilen iriinlerin g¢esitliliginden
kaynaklanmaktadir. Birgok ftiretim sisteminde kapasite zorlanilmadan belirlenebilir.
Seker iretiminde kapasite tretilen ton miktariyla tamimlamir veya bir otomobil
fabrikasinin kapasitesi bir yil i¢indeki {iretilen otomobil sayisi ile belirlenir. Urtin
cesitliliginin fazla oldugu isletmelerde ise kapasite tamimimin hangi geside gore
yapilacag: sorun gikarir. Uriin veya sistem ¢iktilari benzerse kapasite tanimlanmasi
ortak bir birimde yapilir. Diger taraftan trlin yapisi karmasik ise,ortak bir birim
kullanmak verimli bir sonu¢ vermez. Bu gibi durumlarda kapasite,iretimde kullanilan

{iretim cinsi girdilerle tanimlanir.
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1.5.2 Kapasite Planlama

Kapasite ihtiyac planlama planlanmis siparisleri MRP ¢izelgelerinden ¢ikartip rota
planiarina gore i merkezlerine atar. Daha sonra malzeme partilerini,is¢i ve makine
standartlarini kullanarak kapasite yiikii verilerine donistiiriir ve her is merkezi igin
biitlin siparisleri gosteren haftalik yiik cizelgelerini hazirlar. Kapasite ihtiyag planlama

sistemi Sekil 9” daki gibidir.

Kapasite planlama ve kontrol,eldeki imkanlart en iyi sekilde kullanarak,olusan is
yiiklerini dengeli bir sekilde dagitmak olarak tamimlanabilir. Kapasite,malzeme gibi
somut bir kavram olmadigindan planlamasi da malzeme ihtiya¢ planlamasi kadar agik
ve kolay degildir. Uriin yelpazesi ve daha bir¢ok etken,kapasitenin, makinelerin bir
dzelligi olmaktan ¢ok,duruma goére degisen bir biiyiikiiik olarak goriinmesi gerekliligini

ortaya koymaktadir Kapasiteyi etkileyen faktorler Tablo 11°de goriiimektedir.

Firma yonetimi , temel olarak kapasite planlamanin su sorulara cevap vermesini

beklemektedir:

Tablo 11. Kapasiteyi Etkiieyen Faktorier

Uriin Cesidi Fabrikalarin yerlesimi ve
dagilimi

Fabrikalar aras1 dagiiim

Haftalik calisma saati {ls¢i dagilimn

Makine ayar ve ariza |Malzeme aktarma |Yeriesim Plani

Zamanlan

Onleyici bakim Destek sistemler [Alan Uydu Fabrikalar
Takim/ malzeme Alternatif Rotalar |Malzeme/iiriin Depolar
temini giris/etkis
Kapist
Verim Depolama kapasitesi Nakdiye
isci Kalifikasyonu Tedarikei kapasitesi Taseronlarin kapasitesi

Yeniden isleme

Artik- Aktarma kapasitesi
Yan tirtin igleme kapasitesi

Saha hizmet kapasitesi
Yeniden isleme kapasitesi

Makine kapasitesini
etkileyen faktorler

is merkezi
kapasitesini

etkileven faktorler

Fabrika

kapasitesini etkileyen faktorler

Firma kapasitesini etkileyen faktorler
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Sekil 9. Kapasite Ihtiyag Planlama

MPS’yi degistir, vk .| Anadretim

Seviyesine gore Program1
siparigleri programlama

¥

MRP gizelgeleri (biitiin siparisler
icin planlanan siparisler)

!

Biitiin siparisler icin rotalan ve is
merkezleri tahsislerini belirle

!

) 4 Malzeme partilerini i3 merkezlerindeki
Iselici ve tezeah viiklerine cevir

v

[sgiicii ve/veya tezgah yiik
cizelgeleri

Kapasite diizeniemek
i¢in alternatif rotalar
mevcut mu?

!

Kapasite
ekonomik olarak
degistirilebilir mi?

Kapasite
Yeterli mi ?

HAYIR
~— Ana {iretim programini Rota -planlan.fazia
Fazia mesai, is glicit » kesinlestir » mesai, fason imalat
artimi. fason imaiat planlan

e Eger yoksa, kapasiteyi istenen seviyeye ¢ikarmak igin gerekli faaliyetler ve
bunlarin maliyetleri nedir?

e Eger ek kapasite kullanimi s6z konusu degilse meveut imkanlarla ne kadar
iretim yapilabilir?

® Gelecekte i3 merkezlerinin ihtiyacinin maksimum kapasite diizeyini agmasi

sdz konusu olabilir mi?

Firma ydnetimi ,ancak bu sorunlarin cevabini aldiginda kapasite diizenleme ile ilgili
saglikli karalar verilebilir. Kapasite planlamada basarimin anahtari, kapasite ihtivaci ile
kullanilabilir kapasite seviyelerinin mitmkin oldugu kadar uyumliu olmasini saglamaya

ydnelik kararlarin 6nceden belirlenerek uygulanmasidir. Birgok firmadaki basarisizhigin
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nedeni, bu tip kararlara duyulan ihtiyacin ,ancak iretim planim uygulamada zorluk

cekildigi zaman farkina varilmasidir.

Kapasite problemlerinin nedenleri genellikle:

® Ana liretim programindan kaynaklanan problemler,

e Kapasite ve is yiikit verilerinin analiz edilmemesi ve ger¢ek kapasite ile
karsilastirtimamast,

e Veri dogruluk problemleri,

e Siparislerdeki dalgalanmalar,

e Uretim stirelerindeki artislardir.

Kapasite planlama araclart da denen yonetim teknikleri, sekil 10 da goriilen iiretim
planlama ve kontrol siirecinin adimlarina destek vermek igin uygulanmakta olup

planlanacak dénemin uzunluguna gére dort gruba ayrilabilir.

s Kaynak Ihtiyag¢lari Planlama( Resource Requirements Planning )
e Kaba Kapasite Planlama ( Rough Cut Capacity Planning )
e Kapasite [htiyag Planlama( Capacity Requirements Planning )

s  Girdi/Cikt: Kontrolii ( Input / OQutput Control )

Kapasite Ihtiyag Planlama, kapasite diizeylerini / limitlerini olusturma, 6lgme ve
ayarlama islevidir. Ana amag liretim planlarini gerceklestirmek i¢in is giicii ve makine
kaynaklarina duyulan ihtiyacin belirlenmesidir. Hazir malzeme ihtiyag planindaki
kisitlarin  belirlenmesini amaglar. Kapasite ihtiyaci analizieriyle, malzeme ihtiyag

planinin yapilabilirligini test eder ve kesinlestirir.

Girdi / Cikti Kontrolli, bir is merkezinde gergeklesen ciktinin, kapasite ihtivag
planlamada belirlenmis ¢ikt1 diizeyi ile karsilastirildigi bir kapasite kontrol teknigidir.
Gergeklesen kapasite kullamim diizeyinin planlandigi gibi gidip gitmedigini kontrol

eder.
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Sekil 10. Kapasite Planlama ve Kontrolii

Kaba Kapasite Ihtiyag Planlama, biitinlesik kaynaklar veya anahtar is boltimlerinde
yoguniasir. Bunun ana amact, ana liretim ¢izelgesinin uygulanabiliriligini test etmektir.
Kaba kapasite planiamasinin ana amaci , en yiiksek iiretim planinin bagarilmasi igin
gereken kaynaklarin durumunu saglamaktir. Kaynak planlama ve iretim planiama

modiilleri geneilikle MRP II yazilimt icine dahil edilmezier ve buglin birgok sirket

UZUN
DONEM
TALEP URETIM KAYNAK
YONETIM » PLANLAMA [€ P IHTIYACLARI
PLANLAMA
(RRP)
k2
SON MONTAI ANA URETIM KABA KAPASITE
PROGRAMI % PROGRAMI . » PLANLAMA (RCCP)
(FAS) (MPS)
‘ ORTA DONEM
MALZEME KAPASITE
iHTIYAC | | IHTIYAC
PLANLAMA [ 1 PLANLAMA
(MRP) (CRP)
KISA
DONEM
GiRDi/CIKTI
1 \ — | KONTROLU
SATINALM URETIM
A AKTIVITE
KONTROLU
OPERASYON
L—p | CIZELGELEME
(IS EMIRLERI)

planlamanin bu seviyesinde tablolama programlarim kullanmaktadirlar.




Sekil 11. Kaba Kapasite Planlamas: Prosesi Akis Diyagrami

Satis Uretim Firma Envanter

Tahminleri Plani Siparisleri Diizevi

Deneme ana liretim
plani

Kaba Kapasite
[htiyac

Is Yiikleri Tanimlama

Kapasite

Olurluk? T~ Yeterli mi?

Yikieme

istenilen

Kabulii veya Kapasite
Degisimi [dari

Yikleme Yapildi
mi?

v

Optimal

Kararlart ?

ANA PLAN
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1.5.3. Kapasite Thtiya¢ Planlama Prosesi

Planlamact ic¢in sadece is yiliklemesi durumuna sahip olmak degil bunun mevcut
kapasite ile iliski halinde olmasi da cok onemlidir. Bu kapasite kullanim raporuyla

saglanir.

Kapasite ihtiyag planlamasi normal olarak, malzeme ihtiya¢ planiamasi ¢alistirildiktan
sonra ¢aligtirilir. Malzeme ihtiyag planlamasi tarafindan is siparislerinin is yliklemesini

yapmak icin uygun kaynaklar mevcut oldugunda bunu doZrular.

Kapasite ihtiyag planlamas: tiretim dar boZazlarimi tanimlamaya, kaynak sinrlarim ve
potansiyel borg siparislerini belirlemeye yarar. Planlamacinin sorumluluklari ise genel

olarak sunlardir:

¢ Calisilan fazla saatlerin ayarianmast
e [s merkezleri arasinda operatérlerin transferi
o Uretimin yiiklenmemis bir is merkezine transferi

e Uretimin dis bir taserona transferi

Kapasite ve Kaynaklar

Kaynaklari asagidaki faktorler tarafindan simirlanabilir:

e Mevcut makine sayist

¢ Mevcut 15 giicli sayisi
Is merkezi ve kaynak basina toplam kapasite {i¢ elemanin kombinasyonundan olugur.
» Kaynak miktarn

e Is merkezinde giin basina galisilan saat

e Kaynagin verimliligi
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Kapasite Yonetim Stratejileri

Esnekligin Saglanmas:

Uretim kapasitesi belirli limitler igerisinde degistirilebilir. Kapasite artislar1 kaynaklarin
iyi kullanma gayretiyle saglanabilir. Bu da Uretim birimleri arasindaki kaynak
transferleriyle yada bu kaynaklarin en iyi kullanimini saglamakla miimkiin olabilir.
Gegici kapasite azaltma ise,yine kullaniimayan tretim kaynaklarinin birimler arasi

transferleri ile gergeklesir. Kapasite ayarlamak icin su yontemier kullanilir:

Fason imalat yoluyla: Uretimin bir kismimn firma disinda yaptirilmas: dar bogaz teskil
eden islemler i¢in s6z konusudur. Bu sekilde diger tezgah,insan gilicli gibi kaynaklarin
kullanim oranlari ve dolayisiyla iiretim seviyeleri arttirilabilir. Bunun yani sira fason
imalat miktar,yatirnm-kapasite oranini etkiler. Bu ylizden “yap” yada “satin al”

kararlarinin siirekli olarak gézden gecirilip yenilenmesi gerekir.

Calisma saatlerindeki degisikliklerle: Calisma saatleri, vardiya ve fazla mesai
uygulamalarindaki degisiklikler kapasite ayarlamasinda yaygin olarak kullanilan
yontemlerdendir. Fakat ilave vardiya kararian alinirken, endiistrinin &zellikleri dikkate

alinarak ekonomik analiz yapilmasi gerekir.

MRP Sisteminde Kapasite Problemlerinin Azaltiimas:

Malzeme ihtiyag planlamast ¢ok seviyeli tiretim kontrolli sistemlerini diizenlemek icin
gelistirilmistir. MRP sistemlerinin ¢iktilarindan biri olan yeni siparisleri serbest
birakmak icin is bilgisi ¢iktis: lot — size kurallarina uygun olarak kapasite durumu gbz

dniine alinmadan dagitiimaktadir.
Bunun i¢cin MRP sistemlerinin bu durumu kapasite etkisiz olarak tammlanir. Bu

etkisizlik kapasite problemleri i¢in genellikle is merkezlerindeki fazla yiikleme ve az

yilkleme olarak tarif edilir. Bu kapasite problemlerini tespit etmek ve kapasite
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ihtiyaclan planlamasi (CRP) yaklasimint gelecekteki zaman periyotlarinda planlanmis

yiikler i¢in bir fikir saglar.
Dagitim Kaynaklart Planlamas:

Dagiim Kaynaklari Planlamast (DRP) esas itibariyle dagitim merkezlerinin {iriin
ihtiyaglarinin  belirlenmesi, s6z konusu ihtiyaglart karsilamak tizere dagitim
kaynaklarinin en etkin ve verimli bir sekilde planlanmasi ve kontrol edilmesi sistemidir.
Cesitli olgiitlere gore farkl: senaryolarin denenmesi yolu ile en uygun ¢oziimler elde

edilerek yonetici ve kullanicilarin etkin kararlar almasina yardimei olmaktadir.

1.6. MRP'de Parti Biiyiikliigii Hesaplanmas:

Her MRP sistemi ; tretilen ve satin alinan pargalar icin parti biiyiikliigii belirlemelidir.
Genis parti biylkligi belirleme biiyiik hazirlik maliyetierinin olusmasini énler. Ancak
genis parti biyiikliiklerinin hazirlik maliyetlerini yok etme avantaji olmasina ragmen,
envanter tasima masrafi dezavantaji vardir. Ekonomik Siparis Miktarimi (Economic
Order Quantity ) gelistirilmesiyle parti biiytkligi belirleme yonetimi calismalar ve
analizleri basladi. Buna ek olarak ; temin stiresi ve kapasite yonetiminde oldugu gibi
diger malzemelerin lojistik ySnetim kontrolu felsefesinin zararinin gorillmesi iizerine

parti biiylikligl belirleme calismalart daha da 6nemli hale gelmistir.

Takiben degisik parti bliytkligh belirleme yoOntemleri gdzden gegirildiginde,
kaydediiecek degiskenler, diizenlenen fiyat, beklenen miktar ve envanter tasima
masrafian s6z konusudur. Envanter tasima masrafi, hem bor¢ alinan para masrafi, hem
de fiyat faktoriine bagli olabilir. Tablo 12 ayni ekonomik siparis miktari formiliini
kullanan iki alternatif durum icin, parti blylkligdt belirlemenin farkliliklarim

anlatmaktadir.

Hazirlik maliyeti birinci alternatifte 100 $'dir, ancak ikinci alternatifte hazirhik azaltma
faalivetiyle 80 $'a indirilmistir. Her iki alternatifte de depolama, elde tutma ve tahmin

edilen eskime % 6 olarak alinmustir. Birinci alternatifte envanter tasima maliyetlerini %



16'va getiren, % 10'luk para masrafi vardir. Ikinci alternatifte % 26'hk bir maliyet
depolamaya, elde tutmaya ve tahmin edilen eskimeye eklenerek

tasima masrafi % 32 olmustur.

Tablo 12. Parti Blytkliigi Karsilastirma

Alternatif 1 Alternatif 2
Yillik kullanim 6000 birim 6000 birim
Standart birim fiyat 2% 2 %
Hazirlik maliyeti 100 % 80 §
Envanter tagima maliyet: %16 (6+10) % 32 (6+28)
Hesaplanan parti buyuaklaga | 1937 binim 1225 birim

Parti biytikliigii belirleme igin kullanilan teknikler asagida incelenmistir. 11k @i¢ teknik
hazirlik ve envanter tasima maliyeti icermez. Ayrica ikinci teknik statiktir yani parti
bitylikliigii planlama donemi boyunca aymidir. Diger teknikler ise dinamikitir yani parti

bitytikliigt net ihtiyaglardaki degismelere gore ayarlanabilir.

1.6.1. Sabit Dénem Ihtiyac

Siparis verme aralii sabit olarak Onceden tespit edilir. Parti bliylikliigii sabit dénem
ihtivaclariin toplamina esittir. Ornegin ii¢ haftalik ihtiyaglar her {i¢ haftada siparis
verilir. Tablo.2 iki haftalik sabit dénem ihtiya¢larini planianmis siparis olarak

gostermektedir.

Tablo 13. Iki Haftalik Sabit Dénemli Planlanan Siparisier

Haftalar

i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Net ihtiyagiar 50 | 52 | 40 | 37 | 48 | O 56 | 52 | 48 | 52

Planianan Siparisier | 102 77 48 108 106
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1.6.2. Sabit siparis miktar:

Siparis verme maliyeti yiiksek oldugu durumlarda net ihtiyaglar: karsilayacak sekilde
sabit siparis miktar1 belirlenir. Planlanan siparis toplam: net ihtiyag toplamindan
farklidir. Ayrica herhangi bir dénemde net ihtiya¢ sabit siparis miktarini asiyorsa, ¢

dénem igin sabit siparis miktari net thtiyag miktarina yiikseltilir.

1.6.3. Ihtiyac Kadar Siparis Verme

Bu teknik sadece her donem igin ne kadar gerekiyorsa o kadar siparis verir. Bu ¢ok

kullaniian bir tekniktir. Sadece envanter yatirnmint minimuma indirmemekte dahasi

temin siiresinin azalmasina ve liretimin

Tablo 14. 100 birimlik Sabit Siparis Miktar: ve Planlanan Siparisler
Haftalar

10

-~
[+
\O

i 2 3 4 5 6

Net ihtiyaglar 50 | 52 | 40 | 37 | 48 0 56 | 52 | 48 | 52

Planlanan
100 | 100 100 100 100

Siparisler

esnek olmasina izin verir. Bu tam zamaninda Giretimin amaglar olan tek parti blytikligi

ve sifir haziriik zamani maliyeti ile tutarlilik gostermektedir.

Tablo 15. Ihtivac kadar verilen siparisier

Haftalar
1 2 3 4 ) 6 7 8 9 10

Net ihtiyac¢lar 56 | 52 | 40 | 37 | 48| O 56 | 52 | 48 | 52

Planlanan
50 | 52 | 40 | 37 | 48 0 56 | 53 | 48 | 52

Siparisler
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1.6.4. Ekonomik Siparis Miktan

Ekonomik siparis miktar1 (ESM) hazirlik ve siparig verme maliyetleri ile envanter

tasima maliyetlerini dengeleyen bir formiile dayanmaktadir.

Tablo 16. ESM 150 olarak hesapiandiginda planlanan siparisler

Haftalar

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Net ihtiyaglar 50 | 52 | 40 | 37 | 48 | O | 56 | 52 | 48 | 52

Pianlanan
o 150 150 150
Siparisler

1.6.5. Donem Siparis Miktari

ESM teknigine dayanan bir hesaplamadir. Bu hesaplama stirekli ve tek diize olmayan
(kesikli talep varsa) net ihtiyaclara gore ayarlanir. Tablo * aylik net ihtiyaglan
gostermektedir. Yillik 1200 birimlik net ihtiyaca dayanarak ESM 200 olarak hesaplanir.

Dénem siparis miktari i¢in siparig verme aralii su sekilde hesaplanir.

Yillik Talep/ ESM=1200/200=6 siparis  (yillik siparis sayis1)

12 ay/ 6 siparis= 2 ay (siparis verme araligi)

50



Tablo 17. Aylik Net Ihtiyaclar ve Planlanan Doénem Siparis Miktarlar

Aylar

Net ihtiyaglar | 50 | 70 | 90 | 120|140 | 150 80 | 60 | 60 | 100|160 |120

ESM | 200 200 200 | 200 200 200
Planlanan
o
sparsier) SS90 210 290 140 160 280
Miktan

Bundan sonraki teknikler hazirlik maliyeti, envanter tasima maliyeti ve tek diize
olmayan ihtiyaclarin hesaplanmasinda kullanilir. Eger ihtiyaclar tek diize olarak

hesaplanamamissa ESM teknigi kullaniimalidir.

1.6.6. Sezgisel Parti Biiyiikliigii Belirleme Metotlar:

MRP planlama sisteminin dnemli bir pargas: {iretim parti bliytikliklerinin bulunmasidir.
Hazirhik maliyetleri yiiksek oldugundan Lot-for-Lot zayvif kalmaktadir. Tersi
durumlarda her periyotta hazirlik maliyetieri olusur. ESM talep sabit oldugunda
ortalama elde tutma ve hazirlik maliyetini minimize etmektedir. Fakat MPS’in ve
talebin zaman i¢inde sabit cldugu nadirdir. Bu ylizden ESM uygulamada yetersiz

kalmaktadir.
Burada elde tutma ve hazirlik malivetleri degisken talep durumunda incelenmistir.

Sezgisel metot optimal ¢6zlimii vermese de, pratik durumun yapisinin incelenmesi

acisindan dnemlidir.
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1.6.6.1. Silver-Meal Sezgisel Metodu

C(T) ontimiizdeki T periyodu igin mevcut siparislerin ortalama hazirlik ve elde tutma

maliyetlerini ,r; i. D6nemin talebini ifade etsin.

C(l=K

Eger birinci periyotta bir ve ikinin talebini de karsilarsak r; yi de hesaplamaliyiz.

C(2) = (K+h 12)/2

Benzer sekilde;

C(3) = (K+h 1,+2h 15)/3

Genel olarak;

C(I) = (K+h 12428 tyt e Ht-Dh 1 )i

C(Jy > C{-1) oldugunda hesaplamalart durdururuz. J. periyottan baslayarak

hesaplamalara yeniden baslariz.

Oniimiizdeki 5 hafta igin talepleri (18, 30, 42, 5, 20) olan bir firmayi ele alalim. Elde
tutma maliyeti haftalik 28 ve hazirlik maliyeti 80$ dur.

1. periyottan baslayalim;
C(1)=80,
C(2) = (80+2*30)/2 = 70,

C(3) = (80+2*30+2%2*42)/3 = 102.67 dir giinkti C(3) > C(2).
yy =ritry = 18+30 = 48
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3.periyottan baslayarak

C(1)=280

C(2) = (80+2%5)/2 =45

C(3) = (80+2*5+2*2%*20)/3 = 56.67 dir

Y3 = I3t = 42+5 =47

5.periyot son periyot oldugundan ¢izelgeleme yapmaya gerek kalmaz.

ys =15 = 20 olur.

Silver- Meal sezgiseli sonucu (40, 0, 47, 0, 20) bulunur.

1.6.6.2. En Az Birim Maliyet Metodu

En az birim maliyet yontemi Silver- Meal’ a benzemekle beraber bu yontemde maliyet
periyot sayisina boliinmek yerine maliyeti incelenen periyottaki toplam talebe boleriz.
Planlama dogrusu boyunca her donem igin birim maliyetin minimum oldugu degil her

talebin maliyetinin minimum oldugu durum secilir.
C(T), T periyodu boyunca ortalama elde tutma ve hazirlik maliyeti olsun.

C(1) =K/
C(2) = (K+ho)(rir2)

Cb) = (K+h 1t 2h t3 e HI-Dhn ) (nfrfe 1)

Silver- Meal’daki gibi C(J) >C(J-1) oidugundan hesaplamalar durdurulur ve proses
J.Periyottan tekrar baslatilir.



1.periyot:

C(1)=80/18 =4.44

C(2) = (80+2*30)/(18+30) = 2.92
C(3) = (80+2*30+2%2*42)/(18+30+42) = 3.42
C(3) > C(2) dir.

Vi =1t = 48

3.periyottan basla;

C(1) =80/42 =1.90

C(2) = (80+2*5)/(42+5)=1.92
C2)>C(i)dir. y3=r3=42
4.periyottan basla;
C(1)=80/5=16

C(2) = (80+2*20)/(5+20) = 4.8
Y4 = I4tTs= 5+20 =25

Sonug olarak y = (48, 0, 42, 25, 0) bulunur.

Silver- Meal optimal politikay: verirken en az maliyet yontemi 340$’ la alt optimum

SONUCU Verir.
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1.6.6.3. Parcali Periyot Dengelemesi Metodu

Pek cok durumda Silver- Meal daha iyi sonuclar verse de pargali periyot dengelemesi
pratikte daha c¢ok kullaniimaktadir. Metot planlama dogrusunun toplam elde tutma
maliyetini hazirlik maliyetine en yakin oldugu yerden esit periyotlara ayirmayr amaglar.

Silver- Meal 6rnegini yeniden ¢ozelim;

Table 18. Periyot dengeleme metodu

228, 80’ i astigindan islemleri durdururuz. 80, 60° a 228’ den daha yakin oidugu igin ilk
planiama dogrusu iki periyottan olusur. y; = r;+1; = 48

Prosesi 3. periyottan tekrar baslatiriz;

Tablo 19. Periyot dengeleme metodu

0

1
2 10
3 90

Hazirlik maliyeti 80° 1 gectigimiz i¢in islemleri durdururuz.90, 80 e daha yakin oldugu
i¢in planlama dogrusu 3’e boliindir.

y3 =r13t+14 +15= 67 olur.

Céoziim ise vy = (48, 0, 67, 0). Silver- Meal’dan ve En Az Birim Maliyet'ten

farklidir. Toplam maliyeti 3108 olan ¢6ziim optimaldir.
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1.6.7. En Diisiik Toplam Maliyet

Cesitli parti buytkliikleri icin hazirlik ve envanter tasima maliyetlerini karsilastinir ve

bu maliyetlerin birbirine esit ya da en yakin oldugu parti bliylikliigiinii seger.

Zamanla Degisen Talepte Optimal Parti Bivikliginiin Bulunmas:

Onceki inceledigimiz tekniklerde kullanimi kolay ve sonuglari optimale yakin sonuglar
verir. Burada ise optimal parti btiylikliklerini bulmaya ¢alisacagiz. Optimalden kasit
toplam elde tutma ve hazirlik maliyetinin minimizasyonudur.

Varsayimlar; Gelecek n periyot i¢in talep tahminleri bilinir ve vektdr r = (1, 12 1) ile

gosterilir. Her dénem i¢in elde tutma maliyeti $h ve hazirlik maliyeti $K *dan olusur.

Elde tutma maliyetinin dénem sonu stogu oldugu durumlarda olustugu varsayilir.

1.6.8. Wagner- Whitin Algoritmasi

Dinamik programlama koékenli bir optimizasyon yontemi kullanilir. Bu y&ntem, her
dénemdeki net ihtiyaglar karsilayacak sekilde siparis verme alternatiflerinin hepsini

dener ve verilen net ihtiyag ¢izelgesi i¢in optimum siparis politikasini belirler

Optimalite kural olarak y gelecekteki taleplerin kabul edilir.

vy =1, yaday; =1+ vaday =1+t + 1y

y2=0,yaday,=n; vaday,=ntr+....... + 1

.............

v,=0,yaday,=r,
Ornek ;

R =(52, 87,23, 56)
h=1$

K=175
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Cy; = Siparis verme ve stokta tutma maliyetini iceren i. periyottan (j-1) periyoda kadar ki

talebi kargilamanin maliyeti

Cy; = 75 (sadece hazirlik maliyeti)
Ci3=75+87 =162

Ciq = 75+(23%2)+87 = 208

Cis = 75+(56*3)+ (23*2)+87 =376
Cp=75

Caa=75+23

Cys = 75+23+(56*2) =210
Cs=75

Ci5 =75+56 =131

Cas=75

I

Sonuglari matris formunda yazilir;

Tablo 20. Wagner- Whitin Algoritmas:

8 tane politika vardir.

J
i
1 75 162 208 376
2 75 98 210
3 75 131
4 75
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Tablo 21. Analiz maliyet tablolari

1-2-3-4-5 300
1-2-4-5 248
1-2—5 285
1-2-3-5 281
1-3-4-5 312
1-3—5 293
1-4—5 283
1—5 376




2. e-IMALAT (e-MANUFACTURING)

“Sanayi Devrimi sonrasinda, sirketler stirekli liretim sloganiyla ortaya ¢ikmis ve zaman
icinde kiiresel pazarlarda hiikiim siirmeye baslamislardir. Kiresel pazarlarda rekabet,
sirketleri tiretim alaninda yenilikler yapmaya zorlamis ve bunun sonucunda da imalat
alaninda yeni kavramlar ortaya ¢cikmistir. Yeni teknoloji, teknolojilerdeki hizli degisme,
karmasik is yasami, kiiciilme, kalite, siirekli iyilestirme, belirsiz ortamlar, degisime
duyulan gereksinim, isletmelerde yeni bir {iretim yaklasimini gerekli hale getirmistir”

[Cedimogiu, Hatipoglu, Kibar, 2004].

Sekil 12. Degisen Rekabet Unsurlari

Muser
Rekabet istekleri
Unsurlari -
I SERVIS | lyi Hizmet
l SURE Hizli
I KALITE Kaliteli
MALIYET ve iISLEVSELLIK Ucuz

1970 1980 1990 2000
Kaynak: Yegil, 2002
Makinelesme ve sanayi ¢ag ile tarima ve el becerisine dayali ekonomilerdeki ustaligin

yerini uzmanlik yer alirken, giinlimiizde-bilgi ¢aginda- ise yeni imalat teknolojileri

Onem kazanmistir.
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Sekil 13. ERP Gelisim Kronolojisi

v

{ MRP MRP il

1960 1970 1980 1990 2000

Kaynak: Yegiil, 2002

Yukaridaki sekilde goriilen ERP Gelisim slirecine gliniimiizde e-Manufacturing’ 1

eklemek mimkiindir.

Urtin yasam egrilerinin ¢ok kisaldigi dlinyamizda {irlin tasarimlan  sik stk
gerceklesmektedir. Bu da isletmelerde zaman ve maliyeti artirmaktadir. Bu siireci
kisaltan ve maliyet tasarrufunun gergeklestirilmesin de Internet teknolojilerinden
yararlanilmast gerekmektedir. Giincel maliyet sisteminde degisen pazar kosullarina
gbre, degisen satin alma, is¢ilik, mal, malzeme maliyetleri bulunmaktaydi ve
maliyetlerin glincellenmesi, elektronik ortamda takip edilmesi bizim igin stratejik bir
dneme sahipti. Maliyetierin diistirilmesi igin planlarn ortaya gikartilmasi, pazarda daha
rekabet¢i bir ortamin saglanmasi, miisteri isteklerine yeni {iriin konseptlerinin
olusturulmast gerekmektedir. Zamanin para oldugunu ve agikgas: endiistride bilgi
yonetim sistematiginin olusturulmasinin endiistriye ¢ok fazla katkisi olacaktir. Bu

katkiy1 artirmak i¢in Internet teknolojilerini ve ag teknolojilerini kullaniyoruz.

Isletmeler; 21.yiizyila girdigimiz bu glinlerde, tretimin devamliligi, rekabetten korunma
yada dagitim sistemlerinin mitkemmellestirilmesi gibi temel sorunlarini ¢6zmis olmasi
gerekir. Global pazarlarda isletmeleri birbirlerinden ayiran asil fark; kalite ve fiyatur.

Tesis icinde veri paylasimi, verimli ¢alisma ve tretimdeki kaliteyi garanti altina almak
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icin gerekii hale geldi. Yani fabrikada, makinenin bir yerlerde ¢alisiyvor olmasi ve bir
seyleri ger¢eklestirmesi yeterli olmuyor, ayrica kendi bilgilerini diger bilgilerle beraber
paylasmasi gerekiyor. Degisim riizgarlari, global pazarlarla oldugu gibi i¢ pazan da
etkilemektedir. Gelismelerin etkisi lokal degil artik global olarak goriilmektedir. Artik
bagar, klasik tiretim felsefesi ile degil, asil amacin kalite oldugu, hedef ve stratejilerin

benimsetildigi yeni bir imalat felsefesi ile yakalanabilir.

2.1. e-imalat Nedir

e-Imalat [Zurawski, Hoske, 2004];

e Internet teknolojileri kullamilarak {iretim islemlerini kurumlarin fonksiyonel
hedefleri ile basarili bir sekilde butlinlestirmeyi saglayan bir sistem

metodolojisidir.

e e-ig stratejilerinin ihtiyaglarini karsilamak amaci ile tedarikgiler, miisteri hizmet
aglari ve imalat birimlerini kapsayan is elemanlarinin tam entegrasyonunu

saglamak i¢in web teknolojileri (sorgu vs.) kullanilir.

e Uretim ve bakim islemlerini dinamik olarak programiamak, degisim ve
performans kaybimi tahmin etmek, imalat sistemleri ile st seviye birimler
arasinda tam bir entegrasyon saglamak amact ile sonug islemlerini es zamanh

(senkronize) hale getirmeyi kapsar.

e Aym zamanda imalat birimleri, MIY ve TZY sistemleri arasinda kullanilan,

diizenlenebilen etkin bilginin dolasimint saglar.
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2.2. e-imalat’ in Bilesenleri

Sekil 14. e-Imalat’ in Bilesenleri.

BDT GT BDM 0T Uriin Veri | Uran Urtin
Ydnetimi hayat tanimiama
dongist
B2B,B2C
Uriin verisi
degisim
Barkod, RFB, Uritnier standartlart
EVD, GID
/ ‘\ BDT/BDI
KKP
BT Siregler
eM BDPP
TZY MIY
Kaynakiama
KDS/US/YZ imalat ve e-tedarik
internet,
intranet,
Extranet,
Uydular
Bilgisayarl: EiS | Rebotik CYA Proses is Farkli
Sayisal Kontrol Kontrol Merkezieri yeriegimdeki
(CNC) ve Hicreler | fabrika ve
Makineleri tedarikgiler

Kaynak: Russell, Taylor Iil, 2003

Yukaridaki sekilde de gosterildigi gibi e-imalat, Griinler, slirecler ve imalatin elektronik
ortamda yonetilmesini kapsamaktadir. e-imalattin kalbi olarak ta bilisim teknolojileri;
miisteriler, isciler, makineler, veritabanlari ve isletme kanallari arasindaki ihtiyag

duvulan baglantilart saglar.

Yukaridaki sekil 1s13inda sistemin agiklanmasi [Fogarty, Hoffmann, Stonebraker, 1989];

BDT, yeni veya modifiye edilmis tasarimlari olusturabilmek igin farkli tasarim
elemanlarini birbirine baglar ve diger sistemier ile elektronik olarak iletisim kurar. GT,
mevcut tasarimlar: aileler seklinde siniflandirilir ve yeni tasarimlarin olusturulabilmesi

icin bu siniflandirmalart saklar. BDM, tirliniin fonksiyonel tasarimini BDT sistemine
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entegre eder. BDT, BDI, CNC yazilimlar tedarikgiler ile es giidimli ¢aligmayi
miimkin kilar. UVY ‘de tiim tasarim ¢zelliklerini, ¢izimlerini, iirlin regetelerini ve
tasarim degisikliklerini biinyesinde bulundurur. UHCY ise {iriin émrii sonunda elden
cikarim ve geri doniistirme bilgilerini barnindinir.  Uriin  tanimlayici ya da
konfigiiratdrleri miisterinin {riin segencklerinden birini se¢cmesini saglayarak siparise

gore Urlin Giretimine imkéan tanur.

STEP, farkli saticilar tarafindan tretilen otomatik techizat parcalarinin birbirleriyle
iletisiminin nasil 6lacag1n1 iliskin standartlar dizisidir. Farkli BDT sistemlerinin veri alis
verisine olanak tanir ve BDT ihtiyaglarimi bilgisayarli denetim araglar: igin kalite
standartlarina dontstiriliir. STEP; sekil, malzeme, toleranslar, fonksiyon, yap: gibi tiim
kritik tirlin 6zelliklerini gosterebilir, {irlin hayat 6mriinii blitliniiyle dikkate alir. Belirli

{iretim sistemleri icin slirec siralarint tespit eder.

BDPP, BDT’ dan gelen tasarim 6zelliklerini BDI sistemine uygun hale déniistitriiliir.
BDT/BDI tasarim ve imalat arasindaki direk fiziksel baglantryi tanimlar ve bu durum
bir imalat tesisi ya da imalat tesisleri/sirketleri arasinda gergeklesir. Dis kaynak kararlari
hangi par¢anin kendi tesisimizde yapilacagi hangisinin tedarik¢ilerden alinacagindan
ibarettir. Bu kararlar gercek zamanli olarak meydana gelir. Tedarik¢ilerle olan siparis

siirecleri e-tedarik biinyesinde ger¢eklestirilir.

Bilgisayarl: sayisal kontrollii makineler, Esnek Imalat Sistemleri, Robotlar, Otomatik
Malzeme Tasima Sistemleri ve Siireg Kontrol, BDI teknolojilerinin birer pargasidir.
BDI teknolojileri, operasyonlarin entegrasyonu ve uzaktan kontroliine olanak saglar.
Otomatik malzeme tasima sistemieri, farkli operasyonlari fiziksel olarak birbirine
baglar. Otomatik makineler kendi aralarinda iletisim kurabilirler, birlikte ¢alisabilirler
ve merkezi olarak kontrol edilebilirler. Siire¢ Kontrol siirekli olarak bir makine va da
sistemi izleyebilir ve makinenin stiren operasyonuna iliskin ger¢ek zamanli kararlar

alabilirler. Kararlarin saglikii olabilmesi, kaliteli veriye baghdir.



imalat ortaminda, paylasimii veritabanlarini, standart ve ag iletisiminin gelistirilmesi
makinelerin ve teknolojilerin entegrasyonu ile miimkiin olabilir. Imalat, makine

hiicreleri ve ig merkezierinde kontrol edilebilir.

Bir iriiniin imal edilme siirecinde; malzeme siparisi verilmeli, isciler ¢izelgelenmeli,
talep tahmin edilmeli, miisteri siparisi alinmali ve imalat sistemine gonderilmeli, Giretim
planlanmali, ilerleme raporlari alinmali, maliyet ve kalite raporlanmalt ve miisteriye
fatura kesilmelidir. IKP, bu siireclerin ¢ok daha fazlasinin yapilmasina imkan tanir.
TZY ve MIY yazilimlan tedarikgiler ve miisterilerle bilgi paylasimi ve ortak karar
verme Ozelliklerini gerceklestirebilir. Gergek-zamanli karar verme islemi ise Karar
Destek Sistemleri, Uzman Sistemler ve diger YZ teknolojilerinin kullanilmasiyla

gergeklestirilebilir.

B2C siteleri yardimiyla, miisteri siparisleri imalat sistemine aktarilabilir veya girilebilir.
B2B iletisim araclariyla tedarikei girdilerinin imalata girisi koordine edilebilir. Pargalar
ve {riinler sistem icerisinde hareket ettiginde, bilgi de barkodlar ve radyo frekans
belirtegleri sayesinde tasimabiimektedir. Miisteriye trlinlerin dagiim ve teslim islemi

gerceklestirilmesiyle de e-imalat stireci tamamianmus olur.

2.3. e-imalat’ in En Onemli Hedefleri

Rockwell Automation, vaymiadigi raporda, herhangi bir imalat¢inin diinya ¢apinda bir
sirket haline d6niisebilmesi i¢in 4 temel yetkinlige ihtiya¢ duydugu belirtilmistir. Bunlar
tasarim, operasyon (imalat), bakim ve senkronizasyondur. Bu dort yetkinlik e-imalati
arastirmak ve gelistirmek i¢in temel olusturur. Dagitilmus kontrol, izleme ve analiz
araclarini kullanan, makinenin performans statlisii hakkinda gercek zamanli bilgi sunma
yolu ile dnleyici bakim i¢in en ¢ok ihtiya¢ duyulan elemanlari saglayabilmek i¢in zeki

tahmin ajanlan gelistirmek [Jay, 2003].
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Bir trtiniin imalatindaki kaliteyi etkileyen sebepleri gercek zamanli olarak elde
edebilmek i¢in, dagitilmig, uzaktan kontrol edilebilir, web tabanli kalite kontrol

sistemleri gelistirmek ve zeki tahmin ajanlari ile entegre etmek.

Bilginin tasinmasi, optimizasyon ve senkronizasyonunu saglayabilecek, birbirine bagh

ve Olgeklenebilir bilgi hatlarini gelistirmek.

Tedarikei, imalat¢1 (tasarim ve siire¢ mithendisleri), miisteri arasinda hizli karar vermeyi

saglayict sanal tasarim platformu gelistirmek.

e-imalat sistem arastirmasinin gelistirilmesi ve uygulanmas: i¢in gerekli olan ihtiyaglar

su sekilde 6zetlenebilir [Kog, Jun, Jay, 2003].

o (esitli makine ve triinlerin siralamasinin bulunmas: tizerine odaklanmis zeki

tahmin sistemleri (algoritmalar, programlar ve ajanlar),

e Makine ve slire¢ siralamasi ve {iriin kalitesi varvasyonlar: arasindaki iliskilerin

tayin edilmesi,

e Veri madenciligi indirgemesi ve veri-bilisim-bilgi dénlistlirme araglari,

e Esnek ve diisik maliyetli kurulum gergeklestirmek icin imalat ortaminda
kablosuz internet ve intranet aglarinin kurulumunu igeren, is sliregleri ve
cihazlar arasinda giivenilebilir, diclilebilir ve ortak bilisim platformlar,

e Makine/Urtin seviyesinde veri/bilisim giivenligi konulart,

e Dinamik karar verme ic¢in dagititk ve web tabanli isleme optimizasyon ve

senkronizasyon sistemleri,

¢ Teknisyen, mithendis ve liderlerin veri akisinun hizi ile bas edebilmek ve genel

yapiyt anlayabilmeleri i¢in egitilmesi,
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¢ E-imalat kavramini 6ztimsemis bir kurum kiilttiri olusturmak.

Sekil 15. e-imalat ve e-isletme sistemlerinin entegrasyonu.

Ciguniasmamis isiemlier
& Grinier

Satha saftha vermek

Olgekienebiliriik
Tepkiseliik /

Standartizasyon

e Misteriier 87
... Dagwiciiar -

..

e-Manufaciu
. E-S o

ring S , ’\

Cevresel ihtivagiar ERP - Enterprise Resource Planmng
i . (Kurumsal Kaynak Planlama)
Ulusiararas:, bdigesei
ve (lkesel duzenlemeler .
MES - hMarnutactunng Execution Systems
~71 lsgl dhzeniemeler! (Irmatat YOrdatme Sisten)

is guci) intivacian

[

Controi Systems - {Kontrol Sigtemi)

ve.

Kaynak: Lee, Ni, Kog, 2002

2.4. e-imalat’ in Onemi

Dijital yasamda sirketin kendini hazirlamasi igin konumlanmasi gereklidir. Isletme,
bilgi ve iletisim teknolojileri kullanimi konusunda stratejik karariarini almali ve sonrasi
icin de ilk asamada dijital yasamda kendi yerini tespit etmesi gerekmektedir. Daha sonra

buna iliskin hareket planiari ve aksiyon planlarini ortaya ¢ikartmas: gerekmektedir.

Artik sirketlerin bir web sitelerinin olmasi, bu web sitesinden satig yapabilir
olabilmeleri, hatta bu web sitesinden miisteri servislerine veriyor olmalarinin yeterli
bulunmadig: bir dénem icindeyiz. Firma,Internet teknolojilerini, enformasyon ve
haberiesme teknolojilerini eszamanii olarak kullanabildigi takdirde ¢agdas bir yapiya

kavusabilecekler ve rekabet glicli kazanabileceklerdir.
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3. e-MALZEME IHTIYAC PLANLAMA (e-MRP)

Uluslararasi ticaret glin gectikge daha fazla rekabet glictinii gerektirmektedir. Rekabet
gliciinii korumak ve artirmanin en Onemli faktdrlenn tabiki, diisiik {retim maliyeti,
yitksek kalite, miisteri taleplerine en kisa stirede cevap verebilme gibi etkenlerdir. Bu
etkenleri optimum seviyede tutmak i¢in en etkili yol ise yeni teknolojilerin iiretim

sistemlerine uygulanmasidir.

Bilgisayariar 1970’11 yillardan sonra yogun olarak {iretim alamna sokulmaya
caligilmistir. 1980’11 yillarda ise gerek donanim gerekse yazilim maliyetlerinin diigsmesi
sonucu bilgisayarlar, {iretim alaninda devrim yaptiklar1 sdylenebilecek kadar etkin

olmuslardir.

2000’1 yillarda ise internet tabanli teknolojiler glinliik hayatta oldugu kadar is hayatinda
da yogun sekilde kullaniimaya baslanmistir. Rekabet gliclerini korumak isteyen
isletmeler ister istemez giinliik islemleri kadar tiretim sistemlerini de internet tabanl
teknolojilere uydurmak zorunda kalacaklardir. Bu kapsamda MRP sistemlerinin de

internet tabanl: olarak uyarlanmasi ihtiyaci dogmustur.

3.1. e-MRP Sistemi Nedir

e-MRP sistemi, vukarida anlatilan MRP sistemin ¢esitli donamim ve yazilimlar
yardimiyla internete uyarlanmis halidir. Temel bilesenleri ve ¢alisma prensibi tamamen
MRP ile ayni olan e-MRP veri girisieri veya raporlar igin tek veya belirli bir alandaki
bilgisayarlara bagimliligi ortadan kaldirarak, internete baglanilabilen herhangi bir

yerden sisteme ulagma imkanini saglamaktadir [Glovia, 2004].

67



Sekil 16, e-MRP Sistemi

Internet
Ara yiizii

\ MRP Sistemi

(PO)

Kuilanics Fabrika

W4

3.2. e-MRP sisteminin MRP sisteminden farkh ek ihtiyacian

e-MRP sistemi internet tabanli ¢alisan bir sistem olacagi igin MRP sisteminden farkli
olarak bazi ek donanim ve yazilim ihtivaglari olacaktir. Donanim ve yazilima ek olarak
bu sistemin bakimini yapacak (donanim ve yazilim) teknik servis ve donamim ve
vazilimi en uygun sekilde kullanabilecek, sistem hakkinda yeteri kadar egitim almig

uzman personele thtiyag vardir.

3.2.1. Donanim

e-MRP vazilimlarinin iizerinde calisacagt 7 giin 24 saat internete bagh bir server
bulunmalidir. Internetten bir alan adi (http://www.sirketismi.com.tr) aracilign ile
ulasilabilen bu server isletmenin kendi donanimi olabilecegi gibi glivenilir bir sunucu
saglayict firmadan da kiralanabilir. Sunucu alinirken veya kiralanirken sunucunun sahip

oldugu donanim,

68



Sunucunun 7 giin 24 saat agik ve internete bagli olmasi,
Kullanilacak yazilimlari desteklemest,

Guivenlik ve yedekleme gibi islemlerin dogru ve diizenli bir sekilde yapilmasi,

gibi islemleri desteklemelidir.

3.2.2. Yazihim

e-MRP sistemi internet tabanli galisan yazilimlari kullanmaktadir. Isletmenin firetim ile
ilgili tim calismalarini igeren, esnek yazilimlar kullaniimalidir. Yazilimlar internet
teknolojilerinin glinlimiizde ulastigt son safhayi temsil eden programlar tarafindan
olusturulmus olmasina dikkat edilmelidir. Giinlimiizde .NET tabanli internet
uygulamalari ile biiylik sirketler icin Oracle, DB2, MSSQL gibi veritabanlar: tavsiye

edilmektedir.

Ayrica sistemin giivenlifi icin en son versivon ve kendi kendini giincelleyebilen

giivenlik yazilimlan kullanilmalidir.

Yedek alma isleminde donanim kadar yazilim programlari da ¢ok onemlidir. Isletme
i¢in kritik 6nem tasiyan bilgiler daha sik olmak sarti ile diizenli olarak tiim sistemin
yvedeklerini alacak yazilimlar kullaniimalidir.

3.2.3. Uzman Kadro

e-MRP sisteminin yazilimlarini en etkili sekilde kullanmak ve sistemi yeni kuilanicilara

dgretebilecek sekilde egitilmis cekirdek bir kadroya ihtiyag vardir. Sistemde anlik

olusabilecek ve kisa silirede ¢oziilebilecek sorunlart da bu uzman kadro ¢6zebilir.
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3.2.4. Teknik Servis

Hem donanim hem de yazilim alanlarinda ¢ikabilecek sorunlari ¢ézecek, dnleyici bakim
yapabilecek, sistemin giivenlik ve yedek alma islemlerini yoOnetecek, donanim ve
yazilim alanlarindaki gelismeleri sisteme uyarlayabilecek teknik servise sistemin

bilesenlerindendir.

3.3. Ornek e-MRP Tasarimi

3.3.1. e-MREP Yazilimlan

e-MRP programinin yazildigi internet programlama dili dnemlidir. Giinimiizde .NET
teknolojisi, internet programciligina getirdigi yeni agilimlar nedeni ile tim diinyada
kendini kabul ettirmis ve gittikge yaygin bir sekilde kullanilmaya baslannustir. Ornek

uygulamada .NET tenolojisi ile gelen c# dili kullanmilmistir. Neden NET ve neden c#?

3.3.1.1. ASP.NET

Gelecekte tiim araglar birbirlerine bagli olacaklari ve bu baglantinin Internet ile
gerceklesecegi diistiniiliirse; tiim bu araglarin haberlesmesini ve kontroliinii saglamak
icin bir teknoloji gerekecektir. Iste Net bu alt yapiy1 saglamak ve platformdan bagimsiz

olmak her seyi kontrol edip, haberlesmek i¢in olusturulmustur [Maxiasp, 2004].

ASPNET istenilen programlama dili kulianilarak etkilesimli web uygulamalan
gelistirilmesine imkan veren NET plartformunun web uygulamalart olusturma

teknolojisidir [Demirkol, 2003].



ASP.NET, NET in XML veri yapisimt kullanir, MSIL ile plartform bagimsiz kendi

basina ¢alisan, gelistirilebilir, tasinabilir, dagitilabilir web uygulamalar gelistirilebilir.

Uygulama programi yazan yazilimeilarin, uygulamanin her pargasinin tamamint bagtan
yazmalart dogru olmaz. Cilinkii uygulamada kullanilan bazi béliimier daha onceleri
baska yazilimcilar tarafindan yazilnus olabilir. Ornek olarak uygulamada belirli
boyutlarda ve Ozellikierde bir pencere olusturulmak isteniyor. Bu pencerenin kod
yazilimi ¢ok uzun stirebilir ayrica dogru ¢alismayabilir de. Fakat 6rnegin Microsoft

bunun i¢in kodlar olusturmus ve yazilimcilarin hizmetine sunmustur.

Pencerenin yazildigi dilin C++, VB, C# veya baska bir dil olmasi yazihimciyi
ilgilendirmez. Yazihimciy: ilgilendiren bu pencereyi kulianilabilmesi i¢in gerekli
arabirimlerin nasil c¢alisacagi ve wuygulamaya nasil tasinabilecegidir. Boylece
yazilimcilar olusturduklart programlar paylasabiime ve daha da gelistirebilme imkanina

kavusmuslardir.

ASP.NET’ in Getirdikleri

ASP.NET .NET Framework’ iin altinda isletim sisteminin bitlinlesik bir parcasidir.
Boylece ASP.NET yazilimcilart Windows bilesenlerini, sayfanin bir pargasiymig gibi
kullanabilirler. Ayrica olusturmak istedikleri program béliimlerini, herhangi bir
programlama dili ile ASP.NET plartformunda gelistirebilir, uygulamalarinda
kullanabilirler [Cankaya, 2002].

ASP’ de sunucu istemcinin kodlarini isleyerek sonucu istemciye iletir ve islemlerini
bitirir. Yani baglanti kopar. ASP yazilimcilarinin yasadigi en biiylik sorunlardan biri
budur. Ancak ASP.NET yeni teknikler ve istemci tarafli script ajanlar ile bu sorunu

asmay1 basarmistir.

ASP.NET web uygulamalart gelistirilirken script degil dogrudan program kodu

vazilabilir. ASP.NET sayfalari veya uygulamalari dogrudan derlenen programlardir.
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Klasik ASP’ de scriptler derlenmez (compile) yorumlanirdl (interpreted). Bu yeni

ozellik sayesinde ASP.NET kodlari ¢ok daha hizli ¢alismaktadir.

Kiasik ASP uygulamalarinda kullanilan birtakim program nesnelerinin (COM object,
uygulamalar) sunucuda kayitli olmalari gerekmektedir. ASP.NET ise MSIL ve

Metadata sayesinde boyle bir sorun bulunmamaktadir.

ASPNET ile web uygulamalan gelistirme artik tam anlamiyla nesneye yonelik
programlama metodlar1 kullanilmaktadir. Bu da yazilimcilar i¢in kolay uyum saglama

imkani getirmektedir.

3.3.1.2.C#

C# Microsoft tarafindan C/C++ ve Java dillerinden tiiretilen giiclii,basit,modern,esnek

bir dildir. C# .Net i¢in sifirdan gelistirilmis tek dildir [Schildt, 2002].
Bilgisayarlar ilk ¢iktiklarindan bu yana degisik programlama dilleri ile programlandilar.
Bu diller degisik seviyelerde ve yetenekteydiler. Asagida seviyelerine gore ayrilmis

dilleri bulabilirsiniz.

Table 22. Programlama dillerinin seviyeleri

Seviye Bii

Script Dilleri VBScript, JavaScript, Perl Script...
Yiiksek Seviye VB, Delphi

Orta Seviye C#, Java

Distiik Seviye C/C++

Assembly Assembly

Yukaridaki tabloda asag: gidildikge dillerin yapabilecekleri artmakta dolayistyla yapilan

karmasiklasmaktadir.
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Bu tabloda da goriilebilecegi gibi C# orta seviyeli diller grubuna girer ama C# ile hem

yiiksek seviyeli, hem de diisiik seviyeli programlar yazilabilir.

C#, yapisi itibari ile Java veya C/C++’a benzer. Yazim teknikleri, s6z dizimi (syntax),
dongililert bu dilleri biiylik benzerlik gd&sterir. Ancak bazi noktalarda bu dillerden
ayrilmakta, hepsinin pozitif 6zelliklerini alarak, negatif yanlarint diizelterek blinyesine

katmustir.

Programcilik diinyasinda onceleri sadece C vardi, uzun seneler en popiiler dil ortak
kullandi;ancak nesne yonelimli diller karsisinda zayifladig goriiliince, C++ dogdu.C++,
C dilinin nesne yonetim Ozellikleri katilarak hazirlanmis oldugu icin  yillardir

programcilarin tercihlerinde ilk siray1 tutar.

Ancak programcilar daha sonra Sun Microsystems’in Java’st ile tanistilar. Java dagitik

uygulamalara C++’dan daha fazla destek sundugu i¢in tercih edildi.

Microsoft’ta C# ile Java’ya alternatif sunmus oldu.

3.3.1.3. MSSQL 2000

MSSQL, Microsoft'un gelistirmis oldugu bir database (veritabani) plartformudur. Cok
gelismis olmasi dolayisiyla yitksek potansiyelli sitelerde kullanilir. Uzaktan erisim
destegi vardir. Islem giicli cok yilksektir. Ara yiizii oidukga kullamish ve kolaydir
[Shapiro, 2001].

SQL ise bir sorgu dilidir. Basgh basina bir dil olabildigi gibi baska dillerle de
kullanilabilir. Internet programlarinda veri taban: islemleri i¢in olduke¢a fazla kullanilir.
MSSQL de SQL ile veri alabilirsiniz. Ayrica ASP.NET' e ile veri ekleyip veri

alabilirsiniz. SQL sorgulari basit ingilizce climleleri igerir.

Omek: "SELECT * FROM Kayit ORDER BY Name DESC”



Isletmelerin veritabanlart olarak MSSQL 2000 kullanilabilir. MSSQL DB2 ve
ORACLE gibi daha giliclii veritabanlarina gore daha az maliyeti olmast ve ornek
uygulamada kullanilan .NET ve C# gibi Microsoft’ un programlari ile daha uyumu

oldugu i¢gin tercih edilmelidir.

3.3.2. -MRP Sunucusu

e-MRP sistemi 7 giin 24 saat agik ve internete bagli bir sunucuda g¢alismalidir. Bu

sayede internete baglanilabilen diinyanin her yerinden sisteme ulagilabilir.

Sunucu i¢in ilk secenek isletmenin kendi sunucusunu satin alarak kullanmasidir. Isletme
bu secenegi ele alirken sunucunun giivenligi, bakimi gibi islemleri igin personele ihtiyag

duyacagini gz ntine almalidir.

Sunucu i¢in ikinci secenek ise internet sunucusu saglayan giivenilir ve uzman bir girket
ile anlasarak alan ad1 ve sistem yazilimiar i¢in gerekli sunucuyu kiralamaktir. Sistemin
isleyisinde ¢ok az bir maliyete neden olacak (alan adlan yillik 10%, sunucu alanlari ise
alinan alan biyikliigli ve hizmetlere goére degismekle beraber villik ortalama 100$)
ikinci se¢enek tavsiye edilir. Ayrica alan adi ve sunucu alani veren uzman sirketler asil
isleri internet hizmeti oldugu i¢in sunucun giivenligi (saldirilara karsi koruma, diizenli
vedek alma) ve bakimu ile ¢cok daha etkili bir sekilde ilgilenmektedirier. Burada dikkat
edilmesi gereken nokta isletme icin kritik Gneme sahip bilgilerin yanhs ellere
gecmemesi i¢in anlasilan sirketin kendisinin de glivenilir olmas: gerektigidir [Ulakbim,

2004].

Ornek uygulamada www sirketismi.com seklinde bir alan adi ve gerekli internet alani

kiralanmistir.
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3.3.3. MRP

Calismamiz olan &mek e-MRP uygulamasi igin gerekli MRP ¢aligmasi 6zet olarak

gecilecektir. Oncelikle ornek isletmenin i{iretim alani olarak Bilgisayar Disketi

secilmistir. Ornek isletme 1.44’ litk disketlerin yani sira oldukga az kullanilsa da 720 ve

2.88 lik disketleri de tiretmektedir. Ornek uygulamada daha ¢ok 1.44° liik disket

iretimi iizerinde durulacaktir.

MRP sisteminin girdileri arasinda Ana Uretim Cizelgesi ilk madde oldugu icin 6rnek

uygulamada 1.44° liik disketin Ana Uretim Cizelgesi verilmistir.

Tablo 23. 5000 Adet 1.44 DISKET’ in tiger aylik peryotlara dagilimi

2004 2005
AYLAR |Temmuz-Eyliil | Ekim-Aralik |Ocak-Mart | Nisan-Haziran | Temmuz-Eyliil
SIPARIS | 1000 1000 1000 1000 1000

Ana Uretim Cizelgesi belirlendikten sonra iiretilecek {iriinler icin Uriin Agaclan

belirlenmelidir. Asagida 1.44’liik Disket i¢cin Uriin Agaci bilgileri tablo ve sekil olarak

gosterilmistir.
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Tabio 24. 1.44° liik Disket’ in Uriin Agacini liste olarak gdsterimi

Alt MONTAJ / o -
Seviye PI;%?A PARCA ACIKLAMASI KULLANIM lgi[ig\{’;l
Kodu ) MIKTARI
0 10000 | 1.44 DISKET Adet
1 00011 |1.44/2.88 DISKET GOVDESI 1.0000 Adet
2 00004 |ETIKET 1.0000 Adet
2 00007 |PROTECT DUGMESI 1.0000 Adet
3 00001 |SIYAH PLASTIK 0.0010 Kg
2 00008 |1.44/2.88 YAN KAPAK 2.0000 Adet
3 00002 |BEYAZ PLASTIK 0.0250 Kg
1 00012 |1.44 MANYETIK DISK 1.0000 Adet
2 00006 |1.44 MANYATIK DISK HALKA. 1.0000 Adet
2 00009 |METAL GOBEK 1.0000 Adet
3 00003 |0.1MM PLAKA SAC PASLANMAZ 0.0100 Kg
1 00013 |OYNAR KAPAK 1.0000 Adet
2 00005 |YAY 2 MM OZEL 1.0000 Adet
2 00010 |METAL KAPAK 1.0000 Adet
3 00003 |0.1MM PLAKA SAC PASLANMAZ 0.0070 Kg

Sekil 17. 1.44° liik Disket’ in Uriin Agacinin sematik gésterimi
8. Seviye

1. Seviye

1 Adet TAdet | TAdet |2Ader | TAdet
loovos|  [o0s| [oco04]  [0oovs] [0a007] 2. Seviye
......................... i L g ey L e
09903 3. Seviye

Uriin aBact da belirlendikten sonra iiriin agacinda bulunun her bilesenin ve alt

bilesenlerinin Parga Numarasi, Par¢a Tipi ve Temin Stiresi belirlenmelidir.



Tablo 25. Par¢a No, Parca Tipi ve Temin Stiresi

Parca Listesi

Parca Parcga , T?muf

No- Parca Aciklamas: ( adi ) Tini Stok Yeri Siiresi

- (giin)
00001 |SIYAH PLASTIK HAMMADDE B |HAMMADDE 2
00002 |BEYAZ PLASTIK HAMMADDE B |HAMMADDE 2
00003 |0.1MM PLAKA SAC PASLANMAZ B |HAMMADDE 2
00004 |ETIKET B | YMAMUL 2
00005 |YAY 2 MM OZEL B |YMAMUL 2
00006 |1.44 MANYATIK DISK HALKA. B |MANYETIK 2
00007 |PROTECT DUGMESI A  |YMAMUL 3
00008 |1.44/2.88 YAN KAPAK A | YMAMUL 3
00009 |METAL GOBEK A | YMAMUL 3
00010 |METAL KAPAK A |YMAMUL 3
00011 |1.44/2.88 DISKET GOVDESI A | YMAMUL 4
00012 |1.44 MANYETIK DISK A |MANYETIK 4
00013 |OYNAR KAPAK A |YMAMUL 4
00014 [2.88 MANYATIK DISK HALKA. B |MANYETIK 2
00015 |720 MANYATIK DISK HALKA. B |MANYETIK 2
00016 |720 DISKET GOVDESI A |YMAMUL 4
00017 | 720 YAN KAPAK A |YMAMUL 4
00018 |2.88 MANYETIK DISK A |MANYETIK 4
00019 |720 MANYETIK DISK A |MANYETIK 4
99997 | 720 DISKET M |MAMUL 5
99998 |2.88 DISKET M |MAMUL 5
10000 |1.44 DISKET M |MAMUL 5

Not : Parca tipi igin A: Imai edilen B: Satin aiinan M: Satiian Ana mamui

Ana Uretim Cizelgesi, Uriin Agaglar, Parga Numaralari, Temin Tipleri ve Temin
Siireleri beliriendikten sonra Kaba Kapasite Planlama ile Ana Uretim Cizelgesinin

dogrulugu belirlenir.

Kaba Kapasite Planlama ve Envanter ¢aligmalari sonucu ana Uretim Cizelgesinde hata

bulundugu tespit edilirse Ana Uretim Cizelgesi yeniden diizenlenmelidir.

Simdiye kadar yapilmaya calisilan bu MRP calismasinin adimlari e-MRP sistemi icin

nasil diizenlenmelidir?



3.3.4. Ornek e-MRP Tasarmminin Modiilleri

3.3.4.1. Ana Uretim Cizelgesi

Miisteri Talebi, Tahmin Talebi ve Ana Cizelge Siparisi on-line gérintiilenmelidir.

Uriin yapisinin bir veya birden fazla seviyesi ¢izelgelenmelidir.

Sekil 18. Ana Uretim Cizelgesi Modiiliiniin genel goriiniimit

Maum:mc:zéigéiem

Paca L o Paten TiHI ‘
IWGGG E:% b o :_j 8 Bi{i(in
Akiama 1 iy Eldoki Mikear Monet Mkt . visiebk
fisomm o0 P afl o
okn 2 e b byl
f SOshiEroo :  Ug Ak
¥ Onadeoms B | PlerkEmiy
“iF o e e
GecBek 127.12.2003]03.01.2004]10.01.2004[17.01.2004]24.01 2004]31.01.2004[07.02.2004]1
1000 B B i) i 3 5 0
120 g g g g 3 g g
0 g i ¢ i 0 g i
1000 i g 0 o 9 il a
1090 g 5 2 0 0 i) 2
h 8 0 0 8 6 o 8
180 180 180 180 180 180 180 180
o o ] 0 0] i o
186 180 180 180 180 180 180 180
180 180 180 180 180 180 180 180
i >

Kaynak: Profitkey, 2003



3.3.4.2. Uriin Agaai

Cok seviyeli Urlin Yapisi bulunmalidur.

Maliyet, Uretim ve Satislar icin farkl 6l¢ii birimleri tanimlanmalidir.

Sekil 19. Uriin Agact Modiiliiniin genel goriiniimit

o KGUH[SIOK]_
Parge [i0060

. [144 Disket

r““’ :

Abce
. Rt&ﬁm&u 1800

Kaynak: Adi, Teknoart-Design, 2004
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3.3.4.3. Stok Keontrolii

Islem ge¢misi raporlari alinmalidir.

On-line giris ¢ikis yapilabilmelidir.

Parga/depo veya depo/parga olarak listeme imkani olmalidir.

Sekil 20. Stok Modiilliniin genel goriintimii

Yadm 8] ]

Tmnsfcs‘{@%migmg} | — " =
Parga jmoeo o Agiklama { Vg gt ooy __'
S Kagnak L et I~ Bog Lokasyon Dahil
Ambas } , ..‘Ji *m‘” I = Ambar | Miktar
Biige W | Bae Y 9,00
Eideki ke [hi0 ; | EldokiMkt [
Wiktar l SN ietersre 1
KIS | KIS agk |
Temizle Yardi |
’ | 5 | o
Bagh i1 o aiﬁg .10030 _:J (:P&ga - Smwﬂal 15ie i?emiziv] :..
. . i T Ambat i S : .
Parcs Agidams 1 Kaynsk Ambar | Kavnak Biige Mildar | Hedel Ambar | Hedel Bblge | Referans |12
3 00001 SIYAH PLAS FGi 0.00: -
2100002 BEYAZ PLAS FGI 0,00
3 |oo00a | |0.1MM PLAK FGI L es
4 100004 ETIKET Mt .00
5 100008 YAY 2 MM OZ M8 0.68
& 100006 1.44 MANYAT MSH 0,00
7 joooey PROTECT DUMSH 0,08
00008 1.4412 88 YAN MSI f.a0: z
(fpocee RS b b e

Kaynak: Pinnacle, les, Megayaz, 2004
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3.3.4.4. Kaba Kapasite Planlama

Miisteri Talebi, Tahmin ve Ana Cizelge bilgisint bagli olarak siparise dayali/tahmine

dayali islemler yapilmalidir.

Ana Cizelge siparislerinin  atdlyeye giris onayr Ana gizelge siparisleri igin

Rota/Malzeme listesi basimi yapilmalidir.

Malzeme eksiklik veya fazlali1 tespit edilebilmelidir.

Sekil 21. Kaba Kapasite Planlama Modiiliiniin genel gériiniimii

chéta

o HAFTALIK Yazdu l

Yardm -

31012004
27.12.2003 10.01.2004 24,01.2004

iLESEN - 80013

Bilesén . ]

- Enmie Dbl Bt
%
i

MEVCUT

¢ B Onagh
| i~ Plank

EKSIKLIK

Kaynak: Supplychain, 20604
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3.3.4.5. Malzeme Ihtiyac Planlama (MRP) Acilimi

Net Degisiklik veya Yeniden Planlama mantigi ile malzeme ihtiyaglarini

hesaplanmali dir

Arz ve Talep bilgileri detayli ve 6zet olarak izlenmelidir.

Zaman bazit malzeme eksiklikleri raporlar, talepleri ve verilmis ATOLYE veya SATIN

ALMA siparisleri tirlin agacinin her seviyesinde izlenmelidir.

Sekil 22. Malzeme Ihtiya¢ Planlama Modiiliiniin genel goriinimi
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i A«}dan Emir

Bag. Zamam 3 16:23:11 - LCizelgelenen
Gegen Sire | 00:00:01 Entelenen

slenen ihtigag 22 4 Istetistik -~

T ——o—oro——

istisna

A

Kaynak: Diyalog, 2004
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Son MRP Acgilimi

Planlanmus siparislerin tiretilmesi veya satin alinmasint onaylanmalidir.

Malzemelerin  planlanmasi  standart MRP siparis politikalari  kullanilarak

gerceklestirilmelidir : Tekrar Siparis manti§1 veya haftalik siparis politikast..vs.

Sekil 23. Son Malzeme Ihtiyag Planlama agilimi genel gdriiniimit

«,s«m
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Joooo1
. Bt
- [10060

[ _Eme Aok ssna [ Toma [Flariepd St el
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Kaynak: Diyalog, 2004
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MRP Detay:

Arz ve Talep durumuna gore siparisler otomatik olarak yeniden c¢izelgelenir, ancak

istenen siparislerin pilani dondurulabilmelidir.

Siparis verme ve yeniden ¢izelgeleme i¢in istisna mesajlari tiretilmelidir.

Sckil 24. Malzeme Ihtiyag Planlama Detayi genel gériiniimit
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Agtdana 1 =l T8 SA TS Per. Ginti - Maks Sip Mkt Yen. Sip
| .44 Disket [ s | o [ e i o | Y
Bgkisma 2 Plan . 0B Siparig Kusak Cokle Sip Mkt Yen. Sip Mkt
I [P0 €& [0 Em -1 ¢ | 5
e - e : Nt (lretim
[ tesin Plan i . Eldaki Mkt Ho-net Mid ; 100
| Wil il 8.0000 | °.
. Talepfihﬁiycg = HiP Segenekies ‘ i Az Emd ;
Reimans | Eok | T | 0] M | Meved | Tah | Mia | Ta | Or] Eew |Kesn| Refaws =«
3 2000020102 €U 3 3007 . 600 2903 2003 o
4 25,00 01.10,2003 1900 MS 3 200005 .0 Job 578
5 000020103 U 3 300 0 2200 04 16.2003 iy
£ 2000610107 €U 3 200 20,00 07 10,2003 i
7 2300 0310 2003 300 MF 3 EODODE
g 2000010102 CU 3 3 2000 2210 2003
3 0,06 25102003 1000 MS 3 300002 L
10 {Gotobes §rid 350001 B3 250 10.00 23102003 od -
11 B 7217 2003 /00 MS 3 00003
42 |Movembar Buld 100002 L3 2540 16,08 2311.2003 i
13 45,00 20.12.2003 000 M5 3 00008 v
T .

Kaynak: Diyalog, 2004

84




SONUC

2000’1t yillarda ticaret de de@isime ugrayarak kiiresel bir yapiya doniismektedir.

Isletmeler varliklart silirdiirebilmek icin rekabet giiclerini korumak zorundadirlar.
Musterilerin istekleri degismemekte, hala ucuz fiyat, yiiksek kalite, zamaninda teslim
gibi kriterler Snemini korumaktadir. Isletmeler diger isletmeler ile rekabet edebilmek ve
bu kriterleri saglayabilmek i¢in teknolojinin en son yeniliklerini ge¢ kalmadan
uygulamaya koymalidirlar. Giinimiiziin en son ve belki de ¢agimiza adini verecek
acilimi ise internettir. Caligmalarini ¢aga uyduramayan isletmeler, 6zelliklede kiiresel
capta iddial: olmak isteyen isletmeler gelisen teknolojiye, internete uyum saglayamaziar

ise rekabet giiclerini zamanla kaybedecekler ve yok olacaklardir.

Internet teknolojilerine yeni agilimlar getiren .NET ise isletmelerin kisa zamanda adapte
olabilecekleri ve avantajli konuma gecebilecekleri yeni bir teknolojidir. .NET iginde
dzellikle internet tabanlt projeler gerceklestirilmek tizere gelistirilmis olan C# ise NET
icinde Gzellikle tavsiye edilen programiama dilidir. Yeni gelismelere agik olan .NET
plartformu ile degi§_ik programlama dilleri ile yazilan yazilimlarin birbirleri ile

etkilesime sokularak rahatlikia ¢alistirilabilmesi de oldukea biiyiik bir artidir.

Internet teknolojileri ile MRP sistemleri arasinda entegrasyonu hedefleyen bu ¢alisma
bir ileri adimi olarak internet teknolojileri ile imalat sistemlerinin entegrasyonunu
hedefleyen calismalarin baslangic noktasi olabilir. Bu ¢alisma kurumlarin internet
teknolojilerine kolayca uyum saglama faaliyetlerinin maliyetinin (yazilim, donanim

vs.) ucuz olabilecegi tezine 6mek gdsterilebilir.
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