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ONSOZ

Bu tez kapsaminda, Oncelikle malzeme ihtiya¢ planlama sistemi tim detaylariyla
kagit iizerinde incelenmis, sonrasinda ana ve yan sanayi uygulamalarina katilarak
sistemin ¢aligmasi takip edilmis, sistemin avantajlari, dezavantajlar1 ve uygulamada

karsilagilan problemler gdzlemlenmistir.
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ANA VE YAN SANAYI BOYUTUNDA MALZEME IHTIYAC
PLANLAMA SISTEMLERI

Ozlem ENGIN

OZET

Anahtar Kelimeler: Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi, Material Requirements Planning,
Uretim Sistemleri, Ana Sanayi, Yan Sanayi

Modern bir imalat isletmesinde iiretim planlamanin kac¢inilmaz bir sekilde yer
almasin1 gerektiren nedenlerden ilki iiretim sistemlerinin faaliyet yogunlugu ve
karmasikhigidir. Diger nedenler ise, isletme i¢i faaliyetlerin koordinasyon zorlugu,
hizmet kalite ve fiyat rekabetinin yogunlagmasi, isletmenin malzeme, makine zamani
ve insan gilicii kayiplarinin minimum diizeye indirilme zorlugu olarak kabul
edilebilir.

Degisen ve gelisen diinya kosullarina ayak uydurmak zorunda olan iiretim planlama
ve kontrol sistemi de; tiretimle ilgili tim birimlerin birbirleriyle koordineli bir sekilde
calisabilmesine olanak saglayan ve {iretimi tiim diizeylerde planlayan ve kontrol eden
bir sisteme ihtiya¢ duymaktadir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi, bu sistemi kurabilmek
amactyla gelistirilmistir.

Bir makine ana sanayisinin ¢ok fazla sayida pargadan olusan bir son iiriinii elde
edebilmesi i¢in ¢ok genis ve karmasik bir iiretim organizasyonuna ihtiya¢ duyacaktir.
Bu organizasyonun maliyetinin nihai mamule yansimasi ve firmanin verimsizlesmesi
sonucu, firmanin rekabet ve kar edebilmesi de zorlasacaktir. Bu nedenle, bugiinkii
rekabet ortaminda ana sanayi, yan sanayiyi kullanmak zorundadir.

Ana ve yan sanayi firmalar1 malzeme ihtiya¢ planlama sistemini etkin bir sekilde
yoneterek; tiretim maliyetlerini minimize edip optimum stok miktarini, isgilicii ve
tezgah verimliligini saglayacak bir yapiya sahip olacaklardir.

Ana sanayi; taleplerine kisa zamanda cevap verebilecek, esnek, kurumsallasmas,
istenilen nitelikte ve zamanda {iirlin teminini saglayan bir yan sanayi ile calismis
olurken, yan sanayi de; iyilesmis {irlin ve hizmet kalitesiyle ana sanayi ile uzun
vadeli anlagsmalar yapma firsatina sahip olacaktir.

Ancak 1iriin agaclarinda, ana iiretim planinda ve envanter sisteminde bulunan
eksiklikler ve yanhishiklar ayrica planlama tecriibesinin azlig1 ve teknik diizeydeki
problemler nedeniyle malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin etkin bir sekilde
kullanimi zorlasmaktadir.



MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING SYSTEMS IN MAIN
INDUSTRY AND SUB-INDUSTRY

Ozlem ENGIN

SUMMARY

Keywords: Material Requirements Planning, Manufacturing Systems Main Industry,
Subsidiary Industry

In a modern industrial enterprise, the first reason of manufacturing planning that
requires taking part inevitably is the activity intensity and complexity of
manufacturing systems. Other reasons can be accepted as hardness of coordinating
activity in enterprise; intensify of service, quality and price competitions; obligatory
of minimizing the materials, machinery and manpower losses.

In manufacturing planning that has to keep up with global conditions which is
changing and developing and control system need a system that requires enabling all
units connected with production, work in harmony with each other, planning
manufacturing in all levels and controlling. Material Requirement Planning was
developed for assembling this system.

Machinery main industry will need large and complex manufacturing organization to
get last product that which is forming from lots of parts. Competition and getting
benefits will get harder because of this organization costs reflect to final products and
unproductiveness of the company. That’s why in today’s competition environment
main industry has to use subsidiary industry.

Main and subsidiary industry companies will protect the structure of optimum stock
quantity, workforce and workbench efficiency by minimizing product costs with
managing the requirement planning system.

Main industry works with flexible, institutional, qualified subsidiary industry which
can answer the requests quickly and supply product assurance at the right time with
wanted quality. At the same time the subsidiary industry finds an opportunity to
make long fixed term dated agreements with main industry by better product and
service quality.

But using material requirement system will be harder because of the deficiencies and
mistakes in product trees, main production plans and inventory system; inexperience
in planning and problems at technical levels.



BOLUM 1. GIRIS

Uretim igerigi cok genis olmasina karsin, ana amac1 topluma deger kazandirmak olan
bir fonksiyondur. Biitiin {iretim sistemlerinin amaglarina ulagmak i¢in uymak

zorunda olduklar1 ortak nokta ise kaynaklarin verimli kullanilmasidir.

Uretim yoneticilerinin en 6nemli gorevlerinden biri iiretim planlamasidir. Uretim
planlamasi, hangi tirliniin iiretilecegini belirlemek, techizat ihtiyacini ortaya koymak
ve dUriinlerin dogru sayilarda ve istenilen zamanlarda yapilmasini saglayacak
cizelgeleri hazirlamak icin kullanilan bir 6n iiretim faaliyetidir. Uretim planlamasi,
isletmenin var olan kaynaklarini gelecegin {iretim faaliyetlerinin dngdrecegi bir
bicimde kullanarak, istenilen miktar ve en diisiik maliyetle {iretilmesine imkan
saglayan bir karar siireci olarak da ifade edilebilir. Uretim planlama ve kontroliiniin
hedefi, kaynak kayiplarini en aza indirmek ve iiretimde en yiiksek verimliligi

saglamaktir.

Geleneksel imalat sistemleri yogun rekabet ortaminda {irlin tasarimindaki
degisikliklere ¢abuk adapte olamama, gerektigi kadar hizli ve yiiksek kalitede iiriin
liretememe, liretim ve islem maliyetlerini yeterince diisiirememe gibi bir¢ok sorunla

kars1 karstya kalmaktadir.

Miisterilerin istekleri ise degismemekte hala ucuz fiyat, yiliksek kalite, zamaninda
teslim gibi kriterler nemini korumaktadir. Bilgisayar teknolojilerinin hayatin bir¢ok
alaninda oldugu gibi imalat ortamlarinda da kullanilmaya baslanmasiyla bu
kriterlerin saglanmasi yavas yavas miimkiin olmakta ve bu nedenle imalat firmalari

sistemlerini bilgi yogun sistemler haline dontistiirmektedirler.

Bu rekabet ortaminda, maliyetlere onemli bir etkisi bulunan envanter maliyetleri

dikkate alinmalidir. Envanter maliyetlerini azaltan ve {retim planlamanin alt



fonksiyonu olan Malzeme Ihtiya¢ Planlama (MRP-Material Requirements Planning)
sistemi, ana iiretim planini, zaman boyutunda net ihtiyaclara doniistiiren ve planin
gerceklesmesi i¢in gereken tiim envanter birimleri bazinda bu ihtiyaglarin
karsilanmasini planlayan bir sistemdir. Planlama siiresinde eldeki stok miktarini briit
ihtiyaglara atar ve net ihtiyaclarin belirlenmesinde g6z Oniine alinan agilmig
siparislerin zamanlarinin dogrulugunu kontrol eder. Net ihtiyaclarin karsilanmasi
amactyla sistem, her envanter birimi i¢in planlanan siparis ¢izelgesi hazirlar. Bu
cizelge, hemen verilecek siparisleri ve ayrica gelecekte belirlenmis tarihlerde
verilmesi planlanan siparisleri igerir. Ana iiretim planinin gergeklesmesi icin gerekli
tiim par¢a ve malzeme ihtiyaglar ile bu ihtiya¢larin karsilanmasiyla ilgili bilgiyi
iceren ve malzeme ihtiya¢ planlama sistemi tarafindan gelistirilen ana plan malzeme

ihtiyac plani olarak tanimlanir.

Kiiresellesmenin etkisiyle cografi sinirlarin 6nemini yitirmesi ve teknolojinin hizla
gelismesi gibi nedenlerden 6tiirii firmalarin istenen kalite ve fiyattaki {iriinleri istenen
zamanda pazara sunmalar gittik¢e giic bir hal aldig1 i¢in isletmeler arasinda bir
isbirligi dogmustur. Baslangigta biiylik firmanin sadece kendi ¢ikarini korumayi
amaclamasi seklinde ortaya c¢ikan bu iligski, zamanla karsilikli menfaat gozetme
sekline biirlinmiistiir. Daha ¢ok verim elde etmek hedefi i¢in, tiim kaynaklari
mimkiin oldugu oranda kullanmak ana sanayi-yan sanayi arasindaki iligkinin
21.yiizy1l boyutunu olusturmaktadir. Bu hedefe ulagmak i¢in araci olan kaynaklardan

biri de, liretimin etkin verimli ve kaliteli yapilmasini saglayan MRP sistemidir.

MRP sisteminin teorikte bahsedilen avantajlarini ve uygulanabilirligini gérebilmek
ayrica uygulamada karsilasilan problemler ve programin dezavantajlarini
karsilastirmali olarak inceleyebilmek i¢in birer ana ve yan sanayi firmalarinda
uygulamalara katilarak literatiirde pek fazla arastirilmamis olan “Ana ve Yan Sanayi

Boyutunda Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sistemleri” ¢alismasi gerceklestirildi.

Bu ¢alisma kapsaminda, ikinci boliimde iiretim planlamasi kavramina bir giris olmak
lizere {iretim sistemleri tanitildi. Ucgiincii boliimde iiretim planlama ve kontrol
faaliyetleri detaylica islendi. Dordiincii boliimde iiretimde ana ve yan sanayi liretim

talep yapilar tlizerinde duruldu. Besinci boliimde MRP sisteminin teorisi agiklandi.



Altinc1 boliimde yan sanayi tizerinde MRP uygulamasi gosterildi. Sonug¢ boliimiinde

ise ¢aligmada elde edilen sonuglarin yorumu ve konu ile ilgili degerlendirme yapildi.



BOLUM 2. URETIM SISTEMLERI

2.1. Uretim ve Uretim Sistemleri Kavram

Uretim, miithendisler tarafindan, bir fiziksel varlik {izerinde onun degerini arttiric1 bir
degisiklik yapmak veya hammadde ve yart mamulleri mamule doniistiirmek olarak
tanimlanir. Ekonomistler ise liretimi, fayda meydana getirilmesi seklinde diisiiniirler.
Genel olarak ise iiretim; insan, malzeme ve enerji gibi girdilerin arzu edilen iiriin

veya hizmete doniigsmesi i¢in gerekli tiim faaliyetlerdir [1].

Uretim sisteminden gaye parcalarin faydali {iriinlere doniismesi igin yapilan
tasarimdir. Uretim, girdilerin ¢iktilara déniismesi icin olusturulan organizasyon

islemleridir. Sekil 2.1°de bu durum gosterilmektedir.

INSAN ————— s i
M!—‘-,LZEME___J i _—
e
EMERJI ————ei SUREC] i____;»HIzMETLER
BILGI -———— %:L _______ J:
Dt ek

Sekil 2.1. Uretim sistemi drneginin semasi [2]

Uretim sistemleri sadece fiziksel iiretimi kapsayan sistemlerle sinirlandirilmamustir.
Hizmet iireten sistemler de Ornegin egitim, ulasim, dagitim vs. girdilerin fiziksel
veya kimyasal durumunda bir degisiklik olmamakla beraber yine toplum icin bir

deger ortaya koymaktadir. Dolayisiyla bu sistemlerde iiretim sistemi olarak



tanimlanir. Uretim sistemleri, iiretilen iiriinlere gére farkli girdi-cikt1 ve doniisiim

sireclerine sahiptir. Bu farklilik Sekil 2.2°de gdsterilmistir.

URETIM SISTEMI TEMEL GIRDILER __ DONUSUM SURECI __CIKTILAR

Ilakina Fab. (elils difer metaller, Harmtmaddey nihai Ceatli makdna ve
156, talarmlar, bina, Urline cevinnek tnakina pacalar
Erer]i

Lokanta Et, ekmek, sehze, igd, Hammaddeyi yemellere Yemekler ve
enerji, tmasa, sandalye,  cevinmnek doyrg misten
triisten

Dkl Bina, tahta, sira, krsG,  Egitim, 3retitm Bilgi
silg, Bretmen, isgi,
Ggrercd

Sekil 2.2. Baz1 Tipik Uretim Sistemleri [2]

Biiytikliigli ve cinsi ne olursa olsun, her iiretim sistemi bes elemandan olusur.
Sekil2.3 bir {iretim sistemini meydana getiren girdiler, liretim prosesi, ¢iktilar, geri

besleme analizleri ve ¢evre elemanlarini gostermektedir.

| CEVEE |
Ekonomi
sosval pevre
Eekabet
Tasalar
gllom  pocteoq D g
g Bilg T Hizmet
:E:Enerji 7l pROSEST | ” Bilgi Igl
L('J_! Malzeme L — !_Ul
Dazeltme Clgme
| GERI ]
| BESLEME |
ANALIZLERT,

Sekil 2.3. Uretim Sistemleri Genel Yapisi [2]



Girdiler, iiretilen mamul ve hizmete gore, ayrintilarda degisik isim alabilirler.
Aslinda her girdiyi sonunda temel iiretim unsurlarindan birine doniistiirmek
miimkiindiir. Bir iiretim probleminde c¢oziimiin amaci, bu girdilerin en uygun

degerlerini hesaplamaktan ibarettir.

Uretim prosesi, sisteme giren unsurlarin bir fayda yaratacak sekilde bir mamule veya
hizmete doniistiiriilmesi faaliyetleridir. Bu doniistiirme prosesi cesitli sekillerde olur.
Ornegin, bir hammaddenin fiziksel veya kimyasal yapisini degistirmek, bir mamulii
bir yerden digerine tasimak, depolamak veya kalite kontrol amaci ile muayene etmek
tiretim prosesi olarak nitelenebilir. Bir liretim prosesini karakterize eden unsurlardan

Ozellikle dort tanesi 6nemlidir [3].

- Verimlilik: Genellikle birim girdi basina iiretilen ¢ikt1 olarak dlgiiliir. Verimliligin
bu tanim miihendislikteki teknik verim kavramindan farklidir. Isletmecilerin ¢ogu
bu tanimi1 ayn1 zamanda iiretkenlik i¢in kullanirlar.

- Etkinlik: Uretim sisteminin amagclarini gerceklestirme derecesi olarak tanimlanir ve
performans kelimesi ile es anlamli olarak kullanilir. Verimlilik iiretim kaynaklarinin
(girdiler) ne kadar iyi kullanmildigin1 6lgerken, etkinlik amaglarimin ne olgiide
gerceklestigini  belirler. Bir iiretim sisteminin verimli fakat az etkin olmasi
mimkiindiir. Fakat genellikle, verimli sistemlerin ayn1 zamanda etkin olduklari
gortlir.

- Kapasite: Uretim sisteminin gerceklestirebilecegi en yiiksek iiretim diizeyini dlger.
Yiizde olarak veya birim zamanda iiretilen miktar cinsinden ifade edilebilir. Bir
fabrikaya alman yeni makineler kapasiteyi arttirabilir. Fakat yatirnm ve igletme
masraflart yiiksek ise isletme verimliligi diiser. Dolayisiyla verimlilik ile kapasite
farkl Olctilerdir.

- Esneklik: Bir iiretim sisteminin ani talep degismelerine cevap verebilmesi veya yeni
mamul iiretimine kolay gecebilmesi olarak tanimlanir. Son yillarda énem kazanan bu

faktoriin belli bir 6l¢iisii yoktur.

Uretim sisteminin ¢iktilart mamul veya hizmet olabilir. Mamuller 6lgiilebilir

varliklardir. Hizmetler iiretildigi anda tiiketilir ve dl¢iilmeleri genellikle ¢cok giictiir.



Geri besleme analizleri ¢iktilar iizerinde O6lgme ve gozlemlere dayanir. Analizler

amaclarindan sapmalar oldugunu gosterirse diizeltici kararlar alinir.

Uretim sisteminin son temel elemani olan gevre, kontrol edilemeyen degiskenleri
temsil eder. Bu degiskenlerin varlig1 bilinir, fakat yonetici bunlari tayin etmek veya
degistirmek giliciine sahip degildir. Bu nedenle genellikle ¢evre unsurlari iiretim
kararlarinda belirsizlik (risk) olarak hesaba katilir. Sistemin ¢evresini; miisteriler,
yerel hizmet kuruluslari, endiistriyel isletmeler, sendika ve isciler, tedarik yerleri,
ticari isletmeler, sistemin sahipleri, toplum, teknoloji ve bilim ile devlet ve yasalarin
olusturdugunu sdylenebilir. Bu c¢evre elemanlari ve iiretim sistemi ile olan

etkilesimleri kisaca agiklanmaktadir.

a) Uretim sistemi-miisteri etkilesimi: Uretim sistemleri, miisterilerin istedigi nitelik
ve nicelikteki ciktilari, istenilen zamanda iiretmek durumundadir. Uretim sistemi ve
miisteriler arasinda {ii¢ temel akis vardir. Bunlar c¢iktilarin miisteriye akisi,

miisterilerden sisteme para akis1 ve karsilikli bilgi akisidir.

b) Uretim sistemi-yerel hizmet kuruslar etkilesimi: Uretim sistemleri, gerektiginde
belediye, hastaneler gibi yerel hizmet kuruluslar ile iliskide bulunurlar. Karsilikli
bilgi akisinin yani sira, yerel hizmet kuruluslarindan iiretim sistemine hizmet ve ters

yonde para akis1 vardir.

¢) Uretim Sistemi-Endiistriyel Isletmeler Etkilesimi: Endiistriyel isletmeleri etkilesim
sekline gore ti¢ farkli grupta toplayabiliriz. Bunlar rakip endiistriyel igletmeleri fason
imalatt yapilan veya fason imalat yaptirilan isletmeler ve komsu endiistriyel
isletmelerdir. Uretim sistemi miisteri pazarinda daha etkin olmayi, daha ¢ok kazang
saglamay1 umuyorsa rakip endiistriyel isletmeleri izlemek zorundadir. Uretim sistemi
bagka isletmelerde fason imalat yaptiriyorsa {liretimin veya satis programinin
aksamamasi i¢in bu isletmeyi siki denetlemek durumundadir. Ayrica iiretim sistemi
ile tiim endiistriyel isletmeler arasinda isgiicii gecisleri vardir. Dolayisiyla karsilikli

mal, para, isgiicii ve bilgi akis1 vardir.



d) Uretim Sistemi-Isciler ve Sendika Etkilesimi: Her ne kadar isciler iiretim
sisteminin birer elemani ise de, belirli oranlarda kontrol altindadirlar. Ayrica mazeret
izni, habersiz gelmeme, randimansiz ¢alisma da belirli 6l¢iide kontrol disindadir. Bu
nedenle, isciler ve diger personel kismen iiretim sisteminin, kismen ¢evrenin
elemanidir. Uretim sisteminin isgileri bir sendikaya sahip ise, isci istekleri sendika
yolu ile sitemi etkileyecektir. Karsilikli bilgi akisindan baska iiretim sisteminden

is¢ilere para, ters yonde ise hizmet (is¢ilik) akis1 vardir.

e) Uretim Sistemi-Tedarik Yerleri Etkilesimi: Uretim sistemlerinde hammadde,
parca, malzeme, arag, gere¢, makine ve donanim temin eden kuruluslar bu grupta
toplanmistir. Etkilesim, iiretim sisteminden tedarik yerlerine para akisi, tedarik

yerlerinden sisteme mal akis1 seklindedir.

f) Uretim Sistemi-Ticari Isletmeler Etkilesimi: Genellikle iiretim sistemleri iirettigi
mamulleri satin alip, bagkalarina satan toptanci veya perakendeci ticari isletmeler ile
etkilesimde bulunur. Amag en uygun maliyet, zaman ve giivenlik kosullarinda malin
miisteriye ulastirilmasidir. Ticari isletmeler icinde yer alan diger gruplar bankalar,
sigorta sirketleri gibi mali kuruluslardir. Karsilikli para ve bilgi akisinin yami sira

yukarida belirtilen ilk grup ticari isletmelere mal akis1 da vardir.

g) Uretim Sitemi-Sistem Sahipleri Etkilesimi: Sistem sahipleri iiretim sistemini
kurma, genisletme, baska iiretim sistemleri ile birlestirme, tasfiye etme gibi stratejik
kararlar1 alma yetkisine sahiptirler. Bu nedenle iiretim sisteminin performansini
denetlerler. Sisteme para akigini saglamada 6nemli kaynaklardan biridir. Dagitilacak

iretim sisteminin kar1 sistem sahiplerine gider. Karsilikli para ve bilgi akis1 vardir.

h) Uretim Sistemi-Toplum Etkilesimi: En belirsiz etkilesimler bu iki eleman
arasindadir. Toplum, 6zellikle iiretim sisteminin yarattigi c¢esitli cevre kirliligine
devlet ve yasalar yolu ile tepki gosterebilir. Karsilikli bilgi akisinin yani sira,

toplumdan iiretim sistemine hizmet (isgiicii) akis1 vardir.

i) Uretim Sitemi-Bilim ve Teknoloji Etkilesimi: Uretim sistemlerinin her giin gelisen

bilim ve teknolojiyi izlemeleri ve ondan faydalanmalari kendi yararlariadir. Boylece



tretimlerini gergeklestirebilirler, amaclarina ulasabilirler. Bilim ve teknoloji
yayinlardan, sergilerden, bilimsel kurulus ve bilim adamlarindan 6grenilir. Karsilikli

bilgi akis1 vardir.

j) Uretim Sistemi-Devlet ve Yasalar Etkilesimi: Devlet ve yasalarim iiretim sistemleri
lizerinde denetim yoniinden onemli etkileri vardir. Uretim sistemleri mali, is
giivenligi, sakat ve eski hiikiimlii ¢calistirma zorunlulugu diger denetim konularidir.
Yasanin belirledigi asgari iicret diizeyi de énemli bir etmendir. Ithalat ve ihracat ile
ilgili yasalara iiretim sistemlerinin uymasi gereklidir. Karsilikl1 bilgi akis1 ve iiretim

sisteminden devlete para (vergi) akisi vardir.

Aciklamalardan anlasildigi gibi iiretim sistemlerinin tim ¢evre elemanlart ile bilgi
aligverisi vardir. Bilgi akisindaki hiz, dogruluk ve etkinlik tiim iiretim sistemlerinin

etkin kararlar verebilmesi acisindan zorunludur.

2.2. Uretim Tipleri

Uretilen iiriin miktari ile iiretim faaliyetlerinin fabrika icindeki akis1 arasinda yakin
bir iligski vardir. Ayni cinsten mamuliin az veya cok sayida iiretilmesi; kullanilan
makinelerin tiplerini, imalat yontemlerini, standartlarini, insan giiclinden yararlanma
bicimini, fabrikanin yerlesme diizenini ve iiretim planlama ve kontrol faaliyetlerini
etkiler. Ornegin, siparis tipi iiretimde, talep miktarlarinda ve tiplerinde diizensizlik
varsa bir giin i¢in bile iiretimin planlanmasi ¢ok karisik hale gelebilir. Diger taraftan
kiitle iiretimi, 6nemli dl¢lide sermaye yatirimina ihtiya¢ gostermekte fakat tesisin ve
tiriinlerin tasariminda ¢ok az se¢im imkani bulundugundan daha az {iretim

yonetimine gerek olmaktadir.

Kisaca {iiretim planlama ve kontrol sisteminin yapisi, bu sistemin uygulanmaya
konulacagi iiretim sisteminin tipine baglidir. Bu nedenle {iretim tiplerinin
incelenmesi gerekmektedir. Uretim miktarina veya akisina gore sdyle bir

siniflandirma yapilabilmektedir [4].
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Sekil 2.4. Uretim Tipleri [1]

2.2.1. Siparise gore iiretim

Tiiketicinin veya miisteri firmanin zaman, miktar ve kalite bakimindan 6zel olarak
belirledigi bir mamuliin iretilmesidir. Siparise gore tiretim, talep diizenliligine bagh

olarak su sekillerde gergeklesebilir.

a) Az sayida mamuliin yalniz bir defa {iretilmesi: Proje tipi iiretim olarak da bilinen
bu sistemlerde, iiretim tekniklerinin gelistirilmesine yonelik arastirma ve ¢alismalarin
faydasi ¢ok kisithdir. Ayrica standart iiretim metotlarinin ve standart zamanlarin
olmamasi liretim planlamasini ¢ok zorlastirir.

b) Az sayida mamuliin talep geldikge belirsiz araliklarda tiretilmesi

¢) Az sayida mamuliin belirli araliklarda tiretilmesi

Son iki tip iretim, atdlye tipi olarak da bilinir. Bu sistemlerde iiretimde tekrarin
getirdigi baz1 kolayliklar mevcuttur. Uriinlerin daha 6nceden yapilmasi, bunlarin
taninmasini ve liretim esnasinda karsilasilabilecek zorluklarin 6nceden goriilmesini
saglar. Ozellikle {iriin siparisleri onceden tespit edilebilen belirli araliklarla geliyorsa,
iretim planlama ve kontrolii daha kolaylasir. Ayrica tekrardan dolayr metot

gelistirme ve standart zaman bulma calismalarinin maliyeti daha da diisiik olur.
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2.2.2. Parti iiretimi

Bu tip iliretim sistemlerinde belirli bir siparisi ya da siirekli talebi karsilamak i¢in
benzer veya ayni cinsten iriinler partiler halinde iiretilir. Bu sistemlerin en biiyiik
ozelligi bir parti bitmeden digerinin iiretimine gecilmemesidir. Ayrica talep
stireklidir ve de siparis tipi iliretimde oldugu kadar degisken degildir. Bu sistemlerde
iki ana sorun parti biyiikliikleri ve parti adetlerinin tespiti ve partilerin
cizelgelenmesidir. Parti biiyiikliikleri ve parti tekrarlar arttik¢a kazanilan deneyim,
tiretim planlamasi, planin uygulanmasi ve kontroliindeki en dnemli zorluklardan biri
olan belirsizligi azaltir. Bunun yami sira islemlerin tekrari sonucunda atdlye
seviyesinde beceri artar. Parca tipi iiretimde, {iretim planlama ve kontrol ¢alismalari
siparis tipi liretime gore daha kolaydir. Bununla beraber partinin bir defalik veya
belirsiz araliklarda ya da belirli araliklarda iiretilmesi de planlama g¢aligmalarini

kolaylastirip, zorlagtirabilir.

Aslinda, (i) riin ¢esitliligi azaldikga, (ii) iiretim miktarlart arttikca ve (iii) islem
tekrarlilig1 arttikca, diger bir degisle kesikli liretimden siirekli iiretime gecildikge,
iiretim planlama ve kontrolii faaliyetlerinin kolaylastig1 goriilecektir. Genelde siparis
tipi iiretimle parti tiretiminin bir kismi (bir defalik parti tiretimi ve az sayida belirsiz
araliklarda parti tiretimi) kesikli tiretim olarak tanimlanir. Parti iiretiminde belirli
araliklarda sik sik tekrar edilen biiyiik partilerin tretilmesi bu tip liretimi siirekli

iiretim sistemlerine yaklastirir.

2.2.3. Siirekli iiretim

Stirekli {iretimde, birbirinden farkli operasyon siralarina ve yardimci iiretim
araclarina ihtiyag gosteren degisik iirlinlerin imalatinda ortaya ¢ikan karmasikliklar
ve zorluklar yoktur. Bu tip {iretim ileri bir teknolojiyi gerektirir ve karmasik tiriinleri
tireten sistemlerde goriiliir. Ana 6zelligi lirlin akis1 (lirlinlin hareket halinde olmasi)
ve tesislerin iiretilecek iirline gore tasarlanmasidir. S6z konusu mamuliin talep diizeyi

ve iiretim miktarlar1 ¢ok yiiksektir. Bu tip liretimde ana sorunlar sunlardir.

- Siirekli iiretim i¢in iyi dengelenmis bir liretim hatt1 tasarimi yapmak,
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- Hat {izerindeki tezgahlarin giivenirliligi ve bakim-onarimi sorunlarina cevap
bulmak,

- Hammadde ve yart mamul ihtiyacin1 zamaninda saglamak,

- Uriin tasarim1 galismalarini etkin bir diizeyde siirdiirmek,

- Uretim hattinin diizgiin isleyisini saglayacak sekilde ara stok diizeylerini tespit

etmek.

Siirekli iiretimi kiitle ve akis iiretimi olarak iki alt gruba ayirmak miimkiindiir. Kiitle
tiretiminde bir mamulden ¢ok biiyiik miktarlarda ve uzun siirede imal edilir. Fakat
gerektiginde, makine, yerlesme diizeni, tertibat, kalip vs. de bazi degisiklikler

yapmak suretiyle baska tip mamuliin iiretimine ge¢gme olanagi vardir.

Akis (proses) tiretiminde makine ve tesisler yalniz bir cins mamulii iiretecek sekilde
dizayn edilmis ve yerlestirilmistir. Ayn1 yerde baska bir mamulii liretmek ya ¢ok
pahalidir ya da olanaksizdir. Cimento, seker, petrol rafinerisi, motor vb. endiistriler

akis tiretiminin belli basli 6rnekleridir.



BOLUM 3. URETIM PLANLAMA VE KONTROLU

3.1. Uretimde Ana Hedefler

Her tiirli tiretimde varilmak istenilen ana hedef kazancin en fazla olmasidir. Bu ana
hedefe erigmek gayesi ile birgok alt hedeflerin minimum veya maksimum yapilmasi

ongoriilebilir. Uretimin hedeflerini su sekilde siralamak miimkiindiir [5].

1. Uretim miktarinin satilabilecek diizeyde maksimuma ¢ikarilmasi

2. Uretim araglarinin satin alinabilecek diizeyde maksimuma ¢ikarilmasi

3. Uretim zamanlarinin minimuma indirilmesi

4. Tezgah hazirlik zamanlarinin minimuma indirilmesi

5. Atelye igerisinde islem gormek {izere bekleyen iiretimi yapilacak parcasi sayisinin
minimuma indirilmesi

6. Uriin tesliminin zamaninda gerceklestirilmesi

7. Islemler sirasinda hurdaya cikan parca ve bozulan is pargasi sayisinin minimuma
indirilmesi

8. Uretim kapasitesinin maksimuma ¢ikarilmasi

9. Stoklarin minimuma indirilmesi

10.Par¢a islemlerinin tamamlanmasi i¢in gerekli iiretim kademeleri sayisinin
minimuma indirilmesi

11.Uretimi  yapilacak parcalarin atdlye igi bekleme zamanlarmin minimuma
indirilmesi

12. Uretim araclarmin bos bekleme zamanlarmm minimuma indirilmesi

13. Toplam {iretim giderlerinin minimuma indirilmesi
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3.2. Uretim Planlamasi ve Kontroliiniin Temeli

Uretim yapan bir kurulusun isleyisi su sekildedir [4]. Firma, hammadde ve bilesen
parcalart dig saticilardan temin eder ve bunlart iiretimde kullanilacaklari zamana
kadar stokta tutar. Satin alma, iiretim sistemine girdiyi temin eder, iiretim sistemi ise

bu girdileri tiretim merkezlerinde isleyerek nihai mamulii {iretir.

Bir iiretim merkezinin kapasitesi, merkezdeki isgiicli ve tesislerin (makine ve
techizat) yogunlugu tarafindan belirlenir. Bir is programi, malzemenin son mamul
haline gelene kadar gececegi liretim merkezlerini sirasiyla belirler. Her {iretim
merkezinde yer alacak iiretim islemleri (operasyonlari) belirlidir. islenmekte olan
veya islenmek i¢in bekleyen malzemeler imalat ara stoklarint olusturur. Firmanin ig
kapasitesi yeterli olmadigi hallerde (6rnegin, artan talep kosullar1) yan iireticiler yar1
islenmis mamulleri {iretim merkezleri ya da tam islenmis iirlinii (fason imalat) bitmis
mamul stoguna iletirler. Bitmis mamul gerek bolgede bulunan depolarda gerekse
firma iginde stoklanir. Sonrasinda iiriin, sistemden miisteri talebini karsilamak tizere

ayrilir.

Malzeme akis sisteminin ii¢ ana 6gesi tliretim yonetimi konusunda biiyiik 6nem tasir.
Bunlar; miktar/zaman, kalite ve maliyettir. Miktar/zaman, belli bir zaman siireci
i¢inde, bir iiretim merkezinde islenen malzeme miktarim1 belirler. Kalite, iiretilen
malin belli standartlara uygunlugu ile belirlenir. Maliyet, bir malin iiretiminde

kullanilan tiim kaynaklarin degeridir.

Uretim planlamas1 ve kontrolii ise miktar/zaman 6gesinin planlamas1 ve kontrolii

konusunu ele alir.

3.3. Uretim Planlama ve Kontrol Sisteminin Elemanlar:

Uretim sistemine gore farklilik gostermesine karsin, {iretim planlama ve kontrol

elemanlar1 genel olarak {i¢ ana baslik altinda incelenebilir. (Sekil 3.1)
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Sekil 3.1. Uretim planlama ve kontrolii elemanlari [6]

3.3.1. On planlama

On planlama asamasindaki calismalar olmaksizin giivenilir bir iiretim planmin
yapilmasi olanaksizdir. On planlama c¢alismalari; tiiketici arastirmasi, satis
tahminleri, mamul tasarimi ve gelistirme, tesis yatirim politikasi, isyeri diizeni gibi

konulari igerir.

3.3.2. Planlama

Planlama ¢aligmalar1 iki ana konuda yapilir [4].

a) Kaynaklara yonelik planlama: Malzeme, metot, makine, insan giicii planlamasi

b) Yapilacak islerin planlamasi: Rotalama, tahmin, programlama

- Malzeme planlamasi: Uretimin gesitli asamalarinda gerekli hammadde, yar1 mamul,
parga gibi girdilerin istenilen miktar ve zamanda hazir olmasi gerekir. Malzeme
planlamas1 ¢aligmalari, malzeme kalitelerinin tespiti, gerekli miktar ve tedarik
sartlar, standardizasyon, disalim, muayene gibi konularin belirlenmesi islerini
kapsar.

- Metot tasarimi: Bu planlama elemaninin fonksiyonu alternatif {iretim metotlarinin
incelenmesi ve bunlardan mevcut iiretim imkanlari gergcevesinde en iyisinin se¢ilmesi

ve standart hale getirilmesidir.
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- Makine ve insan giicii planlamasi: Uretim i¢in gerekli makine, yardimci alet ve
techizatin istenilen anda ve yeterli miktarda hazir olma ¢aligmalar1 da bu planlamanin
icerigine dahildir. Ayn1 sekilde, yeterli sayida ve istenilen nitelikte is giiciiniin,
gerektigi zaman gereken yerde bulundurulmasi da onemli bir kaynak planlama
caligmasidir.

- Rotalama (y6nlendirme): Rotalama ¢alismalar iiretim tesisi igerisindeki is akisinin
belirlenmesi calismalarin1 kapsar. Bu c¢alismalarin sonunda, tezgahlar bazinda
yapilacak isler, gerekli yardimci aletler belirlenir ve is pusulalart hazirlanir.

- Tahmin: Bu planlama elemani yapilacak islerin siirelerinin tahminine yonelik
caligmalar1 kapsar, zaman etiidii teknikleriyle tahmin edilen zaman standartlari,
tiretim planinin zaman boyutunu olusturdugundan bu standartlarin gergege yakin
olmas: sarttir.

- Programlama: Programlama calismalar1 yiikleme ve ¢izelgeleme elemanlarindan
olusur. Yiikleme, tezgahlara is dagitimi ¢alismalarini igerir. Yikleme elemaninin
temel amaci is yiikiinii tezgahlar arasinda esit olarak dagitmak ve sonucta dengeli bir
is akig1 saglamaktir. Yiikleme g¢aligmalarini takiben ¢izelgeleme elemani devreye
girer ve her tezgahta islenecek olan parcalarin, zaman bazinda tezgahlara dagitimi
caligmalar1 tamamlanir. Bu calismalar sonunda, her tezgahta hangi isin ne zaman
baslayip, bitecegi ve onu takiben hangi isin devreye girecegi ayrintili olarak

belirlenmis olur.

3.3.3. Kontrol

Uretim kontrol elemanlari, dagitim, takip kontrol, muayene ve degerleme olarak
tanimlanir. Kontroliin en 6nemli fonksiyonu, iiretimdeki aksamalarin ve plandan
sapmalarin tespit edilmesi ve gerekli diizeltmelerin yapilabilmesi i¢in bilgi geri

iletiminin saglanmasidir.

Dagitim elemanini, iiretim planinda belirlenen iglerin tezgahlara ve is merkezlerine
dagitilip, gerekli malzeme, alet ve techizatin gerekli yerlere istenilen zamanda
ulastirilmast ¢alismalar1 olusturur. Takip kontrol elemant ise dagitimi yapilan islerin
zamaninda tamamlanip, gecikmelerin Onlenmesi ¢aligmalarini igerir. Muayene,

iretilen iriiniin miktarmi ve kalitesini kontrolii olarak tanimlanir. Degerleme,
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gelecege yonelik planlama g¢alismalarina 1s1ik tutmasi agisindan ¢ok Onemlidir.
Degerleme planlama ve kontrol asamalar1t arasinda Onemli bir iletisim
mekanizmasidir. Degerleme ¢alismalar1 sonunda, uzun veya kisa vadeli tedbirlerin

neler olmasi gerektigi ortaya cikar.

3.4. Planlama Periyodu

Uretim planlama asamalar1 Sekil 3.2°de goriilebilir. Buna gore, iiretim planlama igin
baslangi¢ noktasi talep tahminleri ve kabul edilen siparislerdir. Bu bilgiler temin
edildikten sonra, belirli bir planlama periyodu i¢in hangi mamullerin iiretilecegine
karar verilmelidir. Genel olarak iki segenek vardir, tim mamuller ve parcalarin
sistem igerisinde liretilmesi ya da bazilarinin disariya fason olarak verilmesi. Karar
verebilmek i¢in miithendislik ve yatirimlar sisteminden ilave bilgilere ihtiyag¢ vardir.
Ihtiya¢ duyulan diger baz1 bilgiler iiretim standartlar1 ve iiretim kapasitesi ile ilgilidir.
Mamul ve parcalarin imalata hazirlik, imalat, tasima, kalite kontrol, makine ve
techizatin periyodik bakim ile revizyon zamanlari, imalat sisteminin birim zamana
gore makine, isgiicii kapasitesi ve verimlilikleri gibi bilgiler ilgili miihendislik
birimlerinden temin edilir. Uretim planini belirlemede ihtiya¢ duyulan mamul birim
karlar1, direkt iscilik ve hammadde maliyetleri, imalat genel masraflar1 gibi mali

bilgilerde mali igler ve muhasebe sisteminden elde edilir. Planlar {i¢e ayrilir.

a) Uzun Vadeli Planlama: Bu planlama siirecindeki kararlar bir ile bes yillik bir
planlama donemi gbz Oniinde tutularak verilir ve bu kararlarin verilebilmesi igin,
pazar aragtirmasi, uzun donemli tahminler ve kaynak planlamas1 gibi 6n c¢aligmalar
yapilmalidir. Uzun vadeli planlamada, yeni makine ve techizat alarak {iretim

kapasitesi biiyiik 6l¢iide arttirilabilir.

b) Orta Vadeli Planlama: Isyerinin politikas1 ve kaynak kisitlar1 gergevesinde ii¢ ay
ile bir yillik bir planlama donemi g6z oniinde tutularak orta vadeli kararlar verilir. Bu
kararlarin verilebilmesi i¢in tahminler, iggiicli planlamasi, iiretim planlamasi gibi 6n
caligmalarin yapilmasi gereklidir. Orta vadeli planlamada yeni is¢i alarak, yeni fason

imalat yerleri bularak tiretim kapasitesi ytikseltilebilir.



politikalari

UZUH DONEL ORTA DONERM KIZ2A DONEM
Pazar Tatuninler Hatinialma
Aragtirmas
Tahurinler Irgiicd Cizelgeler

Planlamaz
Hareket
Emirlerini
DaZitima
K aynak Tretim
Plan] amas Pland amast Fontrol
T rian im ali -Hretim seviyeler Tretim pizelgeleri
politikalan -Aataalim a plasd & -Fazlamesa
-T esisler _i$g|j|31j seviyel et karatlan
Dagitim kanallar _Esrvarter hedefl exi -datmalma emi
-Iltigteri servis -Dagitum platlar Ao tahsia

-Ealite miktarlatrt

Sekil 3.2. Uretim Planinin Asamalari [4]
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c) Kisa Vadeli Planlama: Genellikle bir ila iki haftalik bir planlama donemi goz

Oniine alinir. Kisa donemli planlama siireci, iliretim miktarlarinin, belirlenen

hedeflere ulagmak iizere siirekli kontrolii ve gerekirse yeniden ayarlanmasi, malzeme

eksikligi makine bozulmalar1 gibi aksakliklarin giderilmesi, iscilerin iiretim

merkezlerine tahsisi, Onceliklerin belirlenmesi, fazla mesai kararlar1 ve imalat ara

stok seviyelerinin tespiti gibi kararlar1 igerir. Uretim kapasitesi ancak is¢i ve

tezgahlara is yiiklemede bilimsel davranarak veya fazla mesai ile arttirilabilir.

3.5. Talep Tahminleri

3.5.1. Tanim

Talep tahmini, tretimin etkili bir sekilde planlanip kontrol edilebilmesi igin

gelecekteki bir zaman siiresinde tiiketicilerin ¢esitli mal ve hizmetlerden ne kadar

talep edeceklerin tespit edilmesidir [7].
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Tiketici talep tahminleri fabrika g¢alismalarinin temelini olusturur. Herhangi bir
fabrika Oncelikle miisterinin ihtiyaclarina cevap vermelidir. Fabrikanin ticaret
hayatinin devam edebilmesi i¢in ¢aligmalarinm tiiketici ihtiyaglarini kargilayabilecek
sekilde yiiriitmesi miisterilerinin degisik ihtiyaglarini ortaya ¢ikarip karsilamasi ve en

iyi sekilde servis hizmeti vermesi gereklidir.

Talep tahminleri {iretim programinin ve ana iiretim ¢izelgelerinin baglangi¢ noktasini
olusturur. Programlar ve ana cizelgeler, satin alma sipariglerinin, fabrika iiretim

planinin, insan makine ve arag ihtiyacinin teminine temel olusturur.

Uretim planlamay1 dogru sekilde yapabilmek igin talep tahmini ile satis hedeflerini
ayirt etmek gerekir. Satig tahminleri, gelirin nakit ihtiyacinin ve harcamalarin tespiti
icin 6nemlidir. Ancak talep tahmini yaparken gercekleri géz onlinde bulundurmak
gereklidir. Satig hedeflerinde beklenen artisa dayanarak {iretim kapasitesini arttirmak
sakincalidir. Ayn1 zamanda yapilacak tahmini {iretim kapasitesi ile sinirlandirmakta

gelismeyi kisitlar.

Uretim planlamada talep tahmini ¢ok 6nemlidir. Uretim tahmininden hareketle
sirketin ¢alismalarina kontrol ve rehberlik etmesi i¢in biitce hazirlamas1 miimkiindiir.
Tahminlerden hazirlanan tiretim plani ile mevcut fabrika techizati daha faydal

kullanilabilir ve gereksiz ekipman yatirimlarindan kaginilabilir.

3.5.2. Talep tahmin prensipleri

Talep tahminleri UPK departmanmin sorumlulugu altinda bulunan bir faaliyet
degildir. Bununla beraber bu faaliyetin ortaya cikardigi sonuglardan en fazla
yararlanmak ve etkilenmek durumunda bulunan departman UPK’ dir. Uretim
planlarinin hazirlanmasindan, ekonomik stok diizeylerinin korunmasindan, malzeme
tedarikinden ve sapmalar karsisinda etkin tedbirlerinden alinmasindan dogrudan
sorumlu olan UPK’ nin dayandig1 temel verilerin basinda talep tahminleri gelir. Bu
nedenle talep tahminlerinde gbéz Oniine alinmasi yararli olan prensiplerden belli

baslilar1 s0yle siralanabilir [3].
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- Miktar veya cesit bakimindan biiyiik olan gruplar i¢in yapilan tahminler daha
duyarlhidir.

- Tahminlerin kapsadig1 zaman aralig1 kisaldik¢a (kisa vadeye gidildikce) duyarlik
artar.

- Her talep tahmin arastirmasinda sapmalar1 belirleyecek hata hesaplamalar1 yer
almalidir.

- Herhangi bir talep tahmin arastirmasinin sonuglarin1 uygulamaya ge¢meden dnce

kullanilan yontem testi yapilmalidir.

3.5.3. Talep arastirmasinda yapilacak isler

Talep arastirmasi, prensipleri gz Oniine alinmak kosulu ile baglica dort asamada

gergeklestirilen bir faaliyettir [3].

- Bilgi (data) toplanmasi: Arastirmanin degerini veya gecerliligini etkileyen son
derece dnemli bir asamadir. Gergekten ige yarayacak bilgilerin toplanmasi isletmenin
kayit sisteminin iyilik derecesine baglidir. Gegmise ait satis, tedarik, islem zamani ve
maliyet kayitlar1 olmadan gelecegi tahmin etmenin giicliigli meydandadir. Diger
taraftan aragtirmacinin da amaclarin1 gz Oniine alarak toplayacagi bilgilerin cinsi,
kapsam1 ve ayrintist konusunda isabetli karar vermesi gerekir. Eksik veya
istenilenden daha ayrintili bilgiler arastirmanin maliyetlerini yiikselttigi gibi

sonuglarin duyarligin1 da olumsuz yonde etkiler.

- Talep tahmin periyodunun tespiti: Talep arastirmasi sonug¢larinin kullanilis amaci
ile periyodun uzunlugu arasinda yakin bir iliski vardir. Ornegin, giinliik i emirlerinin
hazirlanmasinda yararlanilacak tahminlerin aylik periyotlar i¢in yapilmasi son derece
yaniltici sonuglar verebilir. Ciinkdi, gilinliik degerlerdeki oynamalar aylik periyotlarda

tamamen kaybolur.

- Tahmin yonteminin se¢imi ve hata hesabinin yapilmasi: Toplanan bilgilerin
belirsizlik, duyarlik, degisim bi¢cimi gibi nitelikleri ile uygulama amaglar
kullanilacak ydntemin se¢iminde géz Oniine alinmasi gereken faktdrlerdir. Duyarl

olmayan bilgilere ¢ok ayrintili sonuglar veren yontemlerin uygulanmasi gibi ¢eliskili



21

davranistan kacimilmahidir. Ayni kriterlere, hata hesabinin yapilmasinda da

basvurmakta fayda vardir.

- Tahmin sonuglarinin gegerliginin arastirilmasi: Cesitli bilgilere dayanilarak yapilan
tahminlerle gergek degerler arasindaki farklarin sistematik bigcimde tespiti ve
nedenlerinin arastirilmasindan ibarettir. Bu faaliyetlerin satis veya pazarlama yerine
UPK departmaninin  sorumluluguna verilmesi yerinde olur. Ciinkii sapmalarin
giderilmesi yolunda alinacak tedbirlerin biiyiikk ¢ogunlugu UPK departmanini

ilgilendirir.

3.5.4. Talep arastirma yontemleri

Bir talep arastirmasmin gecerligi kullanilacak yontemden cok toplanan bilgilerin
dogruluguna baglidir. Bununla beraber yanlis hesaplama ydnteminin kullanilmasi
dogru bilgilerin dahi ise yaramaz hale gelmelerine yol agar. Talep arastirmasinda
kullanilacak yontemin belirlenmesinde toplanan bilgilerin ne derece rolii oldugu
asagidaki siniflandirmadan anlagilabilir. Bu konudaki arastirmalarda uygulanan

yontemler baslica ii¢ grupta toplanabilir [3].

- Tecriibe ve sezgiye dayanan talep arastirmalart: Isletmenin gesitli iinitelerinde ve
ilgili kuruluslarinda c¢alisan kisilerin goriislerinin sistematik bi¢cimde toplanarak
analiz edilmesinden ibarettir. Bazi literatiirde, goriis toplama adi verilen bu yontemde
satisla ilgili eleman ve yoneticilerin goriisleri agirlik tasir. Satis birimlerinden gelen
tahminler pazarlama, UPK, imalat, finans bdliimii yetkililerinden olusan bir komite
tarafindan incelenir. Mamul dizaynindaki degisiklikler, reklam politikasi, mali
olanaklar, {iretim kapasitesi, satig fiyati talebi etkileyebilecek faktorlerde goz oniine
almarak diizenlemeler yapilir. Bundan sonra ortaya c¢ikan talep tahminleri para,
mamul miktari, kapasite gibi birimlere doniistiiriilerek uygulayicilarin yararina

sunulur.

Gortiis toplama yonteminin basit ve diisiik maliyetli olma avantajlarina karsilik bazi
sakincali yanlarin1 g6z Oniinde bulundurmak faydali olur. Bu yontemin en biiyiik

sakincasi tamamen tecrilbe ve sezgiye dayanmasidir. Heniliz oturmamis bir satis
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orgiitiinde, egitilmemis ve tecriibesi az elemanlarin goriislerinin toplanmasi halinde
bu sakincanin agirlig1 daha fazla 6nem tasir. Diger taraftan, kisiler ne kadar tecriibeli
olursa olsun, tahminleri 6 ay veya 1 yil gibi periyotlar i¢in yapilan kisisel

tahminlerde yanilma miktarinin hizla arttig1 unutulmamalidir.

- Ekonomik gostergelere dayanan talep arastirmalari: Isletme agisindan ekonomik
gostergeler genel istatistik verilerden ibarettir. Bunlar bir iilkenin belirli bir zaman
araligindaki c¢esitli ekonomik faaliyetlerini simgeleyen rakamlardir. Eger aragtirma
konusu mamullerin talebi ile bu rakamlar arasinda bir iligski bulundugu varsayilirsa,
bunun istatistik yontemlerle ispatlanmasi halinde yararli sonuglar ¢ikabilir. Talep
tahminlerinde kullanilabilecek ekonomik gdstergelerden bazilar1 sunlar olabilir: insa
edilen konut sayisi, insa edilen kara yollari, ulasim maliyetleri, fert bagina yillik
gelir, niifus artigi, ¢alisan niifus, ulusal liretim, fiyat artislari. Talep tahminin de
ekonomik gostergelerden yararlanirken 2 noktayir hatirlamak da fayda vardir. (a)
Talep ile gosterge arasinda gecmis yillarda mevcut olan baginti gelecek yillarda
aynen devam etmeyebilir, (b) Talebin degisimini etkileyen diger faktdrlerin

agirliklar gelecekte degisebilir.

-Istatistik yontemlerle yapilan talep arastirmalar: Giiniimiiz kosullar1 iginde
basvurulmasi zorunlu hale gelen bir yoldur. Talebi etkileyen faktorlerin ¢coklugu ve
bunlar arasindaki iliskilerin karmasikligi, tecriibe ve sezgiye dayanan yoOntemleri
yetersiz kilmigtir. Talep tahminlerinde kullanilan teknikler uygulamali istatistigin

konular1 arasindadir.

3.6. Ana Uretim Planlamas

3.6.1. Tanim

Ana tiiretim planlama, 1 aydan 24 aya kadar degisken siireler i¢cin, donemler bazinda
beklenen talebi karsilamak tizere, eldeki insan giicii, malzeme ve diger kaynaklarin

en iyi bileskesini se¢me siirecidir. Baska bir ifadeyle, ana iiretim planlama, belli bir

siire i¢in talebi karsilamak amaciyla, en iyi iiretim oranini, insan giicli, envanter,
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taseron kullanim ve fazla mesai diizeyleri ile vardiya sayisini belirleme stirecidir.

Uretim planlamanin girdileri ve ¢iktilar1 asagida Sekil 3.3’de verilmistir.

GIRDILER
Talep Tabhrrird
Iesrout Fizilkeel Kapasite
Ievout [sgivci Drizeyi
Uretim Stirect
Ilalivet Etmenlen

Ana Uretim
Flanlatna
Slirec

CIKTILAER
Uretim Oramt
Insan Gicii Diiizeyi
Eranter Ditzeyi
Tageron Kodlatum Sirec

Sekil 3.3. Uretim Siireci-Girdi-Cikt1 liskisi [8]

Uretim plam hazirlama ¢alismasi; hammadde temin durumu, rakiplerin durumu,

siparisler, fason iiretim olanaklari, ekonomik kosullar gibi ¢evresel etmenler ile var

olan fiziksel kapasite, isgiicii diizeyi, stok diizeyleri ve iiretim i¢in gereken diger

eylemler gibi isletme ici etmenlerden etkilenmektedir. Uretim planlama eyleminden

beklenenler ise, her iirlinden donemlere gore iiretilecek miktarlar, her atdlyede ve

tezgahta hangi {irlinlin ne zaman {retilecegi, stok diizeyleri, bekleyen siparis

miktarlari, fason {iiretime verilen miktarlar, fazla mesai ve ek vardiya kullanimu,

isglicii dlizeyi, liret ya da satin al kararlaridir. Ana {liretim planlama faaliyetinin, tiim

tiretim sistemi i¢indeki yeri Sekil 3.4° de gdsterilmistir.

Pazar | [Uretim Sired || Kaynak Temeli
Ortarm Ekonomisi ve Teknoloji
. - .
| Urin Segiri |
I ve Tasantm !
| I |
| Aireg Planlamaz |
' |
* ¥ ¥
Talep Tahmind | __ | Ana Uretim |, [Mevcut Kaynak
ve Siparigler Planlamas -Kapital
-Ialzene
-Inzan giicii
¥ -Elﬂpman
Arna Uretim Dnig Kaynak
Gizelges -Tageron kollaturm
Ialzeme Ihtivag
Flanlamas

Sekil 3.4 Ana iiretim planlama faaliyetinin yeri [8]
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3.6.2. Ana iiretim planlamanin MRP sisteminde kullanim

Malzeme listesi, envanter kayitlar ile birlikte ana plan, bir MRP sistemi i¢in bilgi
kaynagidir. Uzun bir zaman periyodu i¢in s6z konusu olan ve tahminlerden olusan
¢ok kapsamli bir plandir. Ana iiretim planlama siireci, mamulii meydana getiren
bilesenlerin imalat ve tedarik siirelerine baghdir. Ana plan, {iretimle ilgili ({iriiniin
cinsi, boyutlar1 ve diger Ozellikleri hakkinda) kararlar1 ve mamuliin iiretimi i¢in
gerekli zaman periyodunu icermektedir. Ana plan, satis raporlarini, miisteri
sipariglerini, yonetim kararlarin1 ve geg¢mise ait verileri bir araya getirerek ve
teslimatla ilgili bilgileri de kullanarak, bir mamulii biitiin 6zellikleri ile tanimlayan
bir programi ortaya ¢ikarmaktadir. Talep tahmini mamul i¢in yapildigindan tahmin
sonuglarina dayanilarak hazirlanan ana fretim plani da mamule ait degerleri
gosterecektir. Ancak mamuliin biinyesine giren bilesenlere olan ihtiyaglarin miktari

da mamule olan talep esas alinarak bulunmaktadir.

Ana iiretim plani, isletmenin neyi iiretmeyi tasarladigini belirleyerek, MRP sistemini
harekete geciren bir girdi oldugundan 6énemlidir. Bir MRP programi, temel envanter
mevcuduna, gizli envanterlere ve malzeme temin siiresine gore hangi bilesenlerin
hazir bulundurulmasini hesaplamaktadir. Bu faktorler sayesinde hangi siparislerin
programlanabilecegi, mevcut makine ve isi kapasitesi goz Oniine alinarak tespit
edilecektir. Siparisi gereken malzemeler igin bir erteleme s6z konusu olursa,
siparisler, bir bagka zaman i¢in yeniden programlanacaktir. Ancak bir fizibil ana
plan, 1iriin i¢in programlanan tamamlama zamanma kadar malzemelerin,
makinelerin, iscilerin ihtiyag duyulan miktarda ve kalitede hazir bulunmasini
saglayan siparisleri icermektedir. Bu MRP programi i¢in 6nemlidir. Ancak MRP
faaliyetlerinin biiylik bir kisminm1 olusturan planlama, programlama ve kontrol
fonksiyonlar1 yiiriiten ve devamimi saglayan bazi ozelliklerin igbirligine ihtiyag
gostermektedir. Ana plan1 hazirlayan kisi, sistemde mevcut bulunan biitiin
kaynaklardan yararlanmak ve sinirl kapasiteyi en iyi sekilde kullanmak gerektiginin

farkinda olmalidir. Ciinkii program karar verebilme yetenegine sahip degildir. [9].
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3.7. Kapasite Planlama

3.7.1. Kapasite tanim ve kapasite ol¢iimii

Herhangi bir iiretim sisteminin gergeklestirdigi veya gergeklestirilmesi gerekli tiretim
seviyesi o sistemin kapasitesi olarak kabul edilir [4]. Genellikle, kapasite belirli bir
zaman araliginda yapilan {iretim miktartyla tamimlanir. Kapasite Ol¢limiinde

karsilagilan temel zorluk ise iiretilen {iriin ¢esitliliginden kaynaklanir.

Bazi iiretim sistemlerinde kapasite kolayca olgiilebilir ve tanimlanabilir. Ornegin
otomobil fabrikasinin kapasitesi senede iiretilen otomobil sayisiyla Olciiliir ve
tanimlanir. Cok iriin iireten sistemlerde ise kapasite taniminin hangi iiriine gore

yapilmasi sorunu vardir.

Uriin veya sistem ¢iktilar1 benzer ise kapasitenin tamimlamasi ortak bir birimle
yapilabilir. Diger taraftan {irlin karigtmi karmasik ise, ortak bir birim kullanmak
zordur. Bu gibi durumlarda, kapasite, tiretimde kullanilan tiretim girdileri cinsinden
tanimlanabilir. Ornegin senelik, aylik, haftalik gibi zaman araliklarinda kullanilan
is¢i saati, tezgah saati veya hammadde birimi gibi. Kapasite tanimi, bir takim

degerlerin fiziksel birimlerle ifade edilmesi seklinde de diisiintilebilir.

3.7.2. Kapasite planlamasinin icerigi

Kapasite planlamasi ve kontrolii, diger bir degisle kapasite yonetimi, toplam talebi
karsilayabilmek i¢in gerekli {iretim faaliyetlerinin seviyesini ayarlama ¢aligmalarini
igerir. Kapasite problemlerinin temel nedeni, talepte karsilasilan zaman ve miktar
belirsizlikleridir. Biitiin bu belirsizliklere karsin iiretim kaynaklari ihtiyacinin dogru
olarak tespiti zorunlulugu vardir. Yeterli kapasite, ortalama talep seviyesini ve

bundan sapmalar1 karsilayabilen kapasite olarak tanimlanabilir.

Kapasite planlamasi birbirine bagimlhi iki planlama asamasindan olusur. Bunlar,

ortalama iiretim seviyesinin belirlenmesi ve bu seviyeden sapmalar1 gerektiren
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durumlarin karsilanabilmesi i¢in yapilan ayarlama planlamalaridir. Genelde, kapasite

planlamasi kararlari su ¢alismalari igerir [4].

- Mevcut kapasitenin tanimi

- Uzun donemli kapasite ihtiyaci tahminleri

- Kapasite ayarlama yontemlerinin belirlenmesi

- Kapasite ayarlama yontemlerinin finansman, ekonomik ve teknolojik yonlerden
degerlendirilmesi

- En uygun kapasite ayarlama yonteminin se¢imi

3.7.3. Kapasite yonetimi stratejileri

Talep ile ilgili belirsizlikleri karsilayabilmek i¢in iki temel kapasite yonetimi

stratejisi vardir [4].

- Kapasite ayarlamalari icin esneklik saglanmasi: Uretim kapasitesi belirli limitler
icerisinde degistirilebilir. Kapasite artiglar1 kaynaklarin daha iyi kullanimiyla
saglanabilir. Bu ise iiretim birimleri arasinda kaynak transferleriyle ya da bu
kaynaklarin en iyi kullanimini saglamakla elde edilebilir. Gegici kapasite azaltma ise,
yine kullanilmayan iiretim kaynaklarinin birimler arasi transferleri ile saglanabilir.

Kapasite ayarlamalar1 su yontemlerle yapilabilir.

Uretimin bir kisminin firma disinda yaptirilmas: darbogaz teskil eden islemler icin
s0z konusudur. Bu sekilde tezgah, insan giicii gibi kaynaklarin kullanim oranlar1 ve
dolayistyla iiretim seviyeleri artirilabilir. Calisma saatlerindeki degisikliklerle
kapasite ayarlamalar1 yapilabilir. Ornegin ¢alisma saatleri, vardiya ve fazla mesai
uygulamalarindaki degisiklikler, kapasite ayarlamasinda yaygin olarak kullanilan
yontemlerdir. Ayrica bakim onarim ¢izelgelerindeki degisikliklerle de tezgah
kullanim1 agisindan kapasite ayarlamalari yapilabilir. Bakim onarim calismalarinin

ozellikle tatil sirlarinda yapilacak sekilde planlanmasi yaygin bir uygulamadir.

- Kapasite ayarlama nedenlerini azaltmak veya ortadan kaldirmak: Bazi durumlarda

gecici kapasite ayarlamalarmin yapilmasi ¢ok zor ya da imkansiz olabilir. Ozellikle,
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cok sayida ve ¢ok ¢esitli liretim kaynaklar1 kullanilan iiretim sistemlerinde, kesintisiz
calisan proses tipi Uretim sistemlerinde ve kalifiye isgiici ve Ozel tezgahlarin
kullanildig: sistemlerde kapasite ayarlamalar1 pek tercih edilmez.

Uriiniin stoklanabildigi sistemlerde iiretimin stoklanmasi, talepteki oynamalara karsi
kullanilan yaygin bir 6nlemdir. Bu yontemle kaynaklarin kullanim oranlart belli bir

seviyenin lizerinde tutulabilir ve ayn1 zamanda da talep artislar1 karsilanabilir.

Kapasite degisimleri talep seviyesinde karsilasilan oynamalar1 karsilayabilmek i¢in
yapilir. Bu nedenle kapasite ile talebin ayn1 boyutlara sahip oldugu diisiintilebilir.
Talebin miktarsal boyutu, ne kadar kapasitenin gerekli oldugunu; zamanlama boyutu,
kapasitenin hangi zamanda hazir olmas1 gerektigini; kalite boyutu, ne tip kapasitenin
nereye kurulmasi gerektigini belirler. Kapasite planlamasina yonelik ¢aligmalarin

asamalar1 Sekil 3.5 de gosterilmistir.

Mevout darbofazlara ve talep tahminine

Agama | giire kapasite gereksinmimn bulunmas

K apasite gerelesinitning karsilayacals

seceneklenn belirflenmes

- Teknoloj1 tip1

- Testslenn merken oltmast veya hilgelere
dagitilmas

- ¥an sanayinin durumu

HAgama 2

Secenelderin dederlendirilmest
- Ekonomil faktérler: Masraflar, gelir, risk
- Stratejik etkiler: Rekabet, esneklik, kalite,

drgutsel ve vinetzel dedisiklikler

Agarna 3

En uygun secenedin sepilmest ve kapasite

Agarna 4 e
gelisgtirme pl aninin uygulanmas

Sekil 3.5. Kapasite planlamasina yonelik ¢calisma asamalari [10]



BOLUM 4. ANA-YAN SANAYI ILISKILERI VE URETIM TALEP
YAPILARI

4.1. Ana Sanayi ve Yan Sanayi Kavramlan

Ana sanayi — yan sanayi denilince akla ilk olarak biiyiik isletme ile kii¢lik isletme
gelmektedir. Her ne kadar yan sanayi denilince orta ve kiiclik olcekli igletmeler
kastedilmeye c¢alisilsa da orta ve kiiclik 6lgekli isletmeleri tam olarak ifade edebilen
kesin bir tanim mevcut degildir. Her iilke kendi gelismislik diizeyine bagli olarak
kendi tanimimi gelistirmigse de giinlimiizde hala bir kavram ve tanim birligi
saglanamamistir. Bazi durumlarda istisnada olsa biiylik firma yan sanayi kiigiik
firmada ana sanayi olabilmektedir. Bunlara ragmen yan sanayi kavramina dair bir

cok tanim bilim literatiiriinde yerini almistir.

Bilim literatiiriinde yer alan tanimlardan birinde yan sanayi “ana sanayi i¢in parca
veya malzeme lreten, ana sanayi ile ¢cogu halde merkez-cevre iliskileri icinde
bulunan ve tamamlanmis {iriin seklinde nihai tiiketiciye degil, ara girdi sunumu
seklinde endiistriler arasi talebe yonelen kuruluslar” seklinde ifade edilirken bu
tanimda yer alan ana sanayi kavrami da “yan sanayini aksine tamamlanmis {iriinii

nihai tiiketiciye sunan sanayi” seklinde ifade edilmektedir [11].

Ana ve yan sanayi arasindaki iliskiden bahsedebilmemiz i¢in ilk etapta ana sanayinin
belli sebeplerden dolay1r yan sanayiye ihtiya¢ duymasi gerekmektedir. Ana sanayi

yan sanayi ile igbirligine iten bazi nedenler ana hatlar ile sunlardir [12].

I- Ana firmanin {rettigi mamuliin biinyesinde bulunmasi gereken bazi parca ve
aksamlarin ana firma tarafindan imal edilmesi bazi1 durumlarda miimkiin olmayabilir.
Ciinkii bunun i¢in ilave teghizat, makine ve personele ihtiya¢ duyulabilmektedir. Bu

yeni yatirim demek oldugundan firma i¢in ekonomik nedenler 6ne ¢ikmaktadir.
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2- Baz1 durumlarda imal edilmesi gereken parg¢a ve aksamlarin liretim i¢in gerekli
olan teknik bilgi ve uzmanlasmaya ana sanayi kuruluslar1 sahip olmayabilir. Bu da
ana firmalar1 o isle ilgili ihtisas sahibi yan sanayiciler ile isbirligine iten diger bir

nedendir. Burada da fiyat faktorii 6n plana ¢ikmaktadir.

Bu iki sebepten yola ¢ikarak su sonuca ulasabilmekteyiz. Ana sanayi ve yan sanayi
iligkisinin mevcut olabilmesi i¢in ana firmada iiretilmeyen yada iiretilemeyen
pargalarin farkli yerlerde iiretilmesi ve buna bagli olarak ana firmadaki iiretim

stirecinin boliinebilir bir 6zellik tagimas1 gerekmektedir.

Ana sanayi ve yan sanayi arasindaki bu iliskiden yola ¢ikarak her iki sanayinin de
karsilikl olarak birbirlerinden destek aldiklar1 sdylenebilir. Her iki sanayi dalinda yer
alan kuruluglar hayatlarin1 idame ettirebilmek i¢in birbirlerine ihtiya¢ duyarken
uygulamada genis bir sekilde bu iliskinin karsilikli bir bagimlilik haline
dontistiiriildiigii goriilmektedir [13]. “Yan sanayi, ana sanayi faaliyetlerinin bir

2

sonucudur. Ana sanayi, yan sanayinin varlik nedenidir.” Ana-montaj sanayi
tiriinlerine, tiikketim veya yatirim amaci ile bir talep olusacak ve bu talebi ana sanayi
kendi firmasinin tiretimi ile degil yan sanayini liretimi ile karsilama karar alacak ki

yan sanayi i¢in bir talep dolayisiyla yan sanayi olugsun [11].

4.2. Ana Sanayi ve Yan Sanayi iligkilerinin Degerlendirilmesi

Rekabet sartlarinin her gegen giin daha da sertlestigi glinlimiizde ekonomik varligini
siirdiirmeye calisan firmalar ister biiyiikk Olgekli ister kiiclik 6l¢ekli firma olsun
aralarinda uzun vadeli iligskiler kurmaya gayret gostermektedirler. Bu gayret her iki

tiir isletme i¢in hem avantaj hem de dezavantaj getirmektedir.
4.2.1. Ana sanayi acisindan avantajlar
Nihai iirlinii son sekli ile pazara siliren ana firmalar, nihai iirliniin tamamlanabilmesi

icin gerekli olan bazi pargalar1 yan sanayi kuruluslarina yaptirmaktadirlar. Bu

isbirligi sayesinde ana firma yonetsel g¢abalarim1 ve zamanini isletmenin temel
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faaliyetleri ilizerinde yogunlastirarak sahip oldugu kaynaklar1 kendi biinyesinde

yapacagi imalat i¢in en iyi sekilde degerlendirebilme olanagina kavusacaktir.

Yan sanayi isletmelerinde maliyetler ana sanayi kuruslarina gére daha diistiktiir.
Bunun nedeni is¢i ticretlerinin daha diisiik olmasi, amortisman masraflarinin diisiik
olmasi, arastirma ve pazarlama giderlerinin az olmasidir. Ayrica yan sanayi
isletmeleri yonetsel kararlar alirken ¢ok hizli olabilirler. Uretim programlarimi
kolayca degistirip ayarlayabilirler. Bu durum yan sanayinin ana firmalara oranla daha

esnek olduklart anlamina gelmektedir.

Ayrica ana sanayi kuruluslari; giiriiltii, titresim, pis kokular, gazlar ve atiklar gibi
problemler ile karsilagsmazlar. Ana sanayi ilave tesis kurmak veya malzeme ve
islenmis tiriinlerin depolanmasi i¢in gerekli olan sahalardan tasarruf saglarlar. Ayrica
i1s1 yan sanayiye vererek ana firma kalifiye eleman ve hammadde problemleri ile

daha az mesgul olma gibi bir avantaji da elde etmektedir.

Yan sanayi kuruluslari dar bir imalat alaninda c¢aligmaktadir. Bu nedenle de
blinyesinde calisan elemanlar bu iste uzmanlasabilmektedir. Kullanilan makine ve
ekipmanlar sadece istenen pargalarin iiretimini gerceklestirebilmektedir. Bu nedenle
yan sanayi kuruluslari istenen iriiniin imalatinda gerekli olan bilgi ve tecriibeye
fazlas1 ile sahip olmaktadir. Ana firmalar ¢ogunlukla bu bilgi ve tecriibelerden

faydalanma yolunu se¢gmektedir.

4.2.2. Ana sanayi acisindan dezavantajlar

Yan sanayi ile ¢calismak ana firmaya bir takim avantajlar saglarken bunun yaninda
yine bir takim dezavantajlar1 da beraberinde getirmektedir. Ana firmanin en biiyiik
dezavantaji teknik ve yonetim yetersizlikleri ile yan sanayinin pargalar1 istenen
nitelikte (yan sanayi Urlinlerinin spesifikasyonlara uygun olmamasi) ana firmaya
teslim etmemesidir. Ana firmanin, yan sanayiden istedigi parcalarin tliretiminde
kullanilan maddelerin kaliteli olmayisi, biinyesinde bulunmamasi gereken yani
tiretimde kullanimi uygun goriilmeyen hammaddeleri igeriyor olmasi gibi sartlar

tirtin spesifikasyonuna aykir1 olmay1 dogurur.
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Ana firmanin karsilastig1 diger dezavantajlar da, yeterli kalite kontrolii yapilmamis
olmasi, takip edilen imalat yonteminin hatali olmas1 yada yan sanayinin teslimati geg

yapmasidir.

Bu ve benzeri sebeplerden dolay1 yan sanayiden alinan iiriinler ana firma tarafindan
iade edilirse yan sanayinin neden oldugu bu aksakliklardan 6tiirii montaj hattinda
biiylik sorunlar meydana gelebilir. Boyle bir durumda ise montaj hattinda imalatin

durmas1 veya sonradan eklenmek iizere eksik montaj sorunlar1 dogmaktadir.

4.2.3. Yan sanayi acisindan avantajlar

Ana ve yan sanayi dali birbirinden ¢ikar elde ettigi i¢in siirekli olarak karsilikli bir
etkilesim ve isbirligi s6z konusudur. Onemli bir konuma sahip oldugundan yan
sanayiye bircok hizmet (teknik bilgi yardimi, hammadde yardimi, 6zel kalip ve
aparat yardimi, kalite kontroliine yonelik yardimlar vs.) cogu kez ana firma
tarafindan karsiliksiz verilmektedir [12]. Bu yardimlardan dolay1 ana firma igbirligi
yaptig1 yan sanayi kurulusu ile uzun vadeli bir siparis sdzlesmesi imzalama yoluna
gidebilmektedir. Yan sanayi, aldigi bu hizmetler sayesinde elinde bulundurdugu
pazar payini kolay kolay kaybetme endisesi tasimayacaktir. Cilinkii hem teknolojik

olarak gelismekte hem de siirekli bir siparis s6zlesmesine sahip olmaktadir.

Ana firma ile isbirligine giden yan sanayiler genelde hammadde sikintis1 ile
karsilasmazlar. Isbirligi yaptigi ana firma, kendi {iretiminin aksamamasi icin yan
sanayiye hammadde tedarik etme yolu ile yardimda bulunabilmektedir. Bu da yan

sanayi i¢in bliylik bir avantajdir.

4.2.4. Yan sanayi acisindan dezavantajlar

Ekonomik varliklarini devam ettirebilmek i¢in ana sanayi kuruluslari ile isbirligine
gitmek zorunda olan yan sanayi kuruluslari hem kendi aralarindaki siddetli
rekabetten hem de siirekli olarak bir isi elde tutabilme kaygisindan 6tiirti diisiik kar

elde etme riskini géze alarak calisirlar.
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Uretiminin tamami veya biiyiik bir béliimii igin tek bir ana firmaya bagl olan yan
sanayi, somiiriilme tehlikesi ile karsilasabilmektedir. Ana sanayi kurulusu, yan
sanayi kurulusu iizerinde bir egemenlik kurarak ona istedigi sartlar1 empoze edebilir.

Bu da yan sanayi i¢in biiyiik bir dezavantajdir.

Bir diger dezavantaj ise yan sanayi kurusuna haber verilmeden iiriiniin 6zelliklerinde
yapilan degisiklilerdir. Buna paralel olarak bazi durumlarda ana firma hicbir gerekce
gostermeden siparigleri iade ettigi i¢in yan sanayi kurulusu bu iadelerden dolay1

biiylik zararlara ugrayabilmektedir.

Yan sanayi isletmelerinin sikayet ettigi diger bir konu ise ana sanayi isletmelerinin
uzun vadeli siparislerde kesin bir planlama yapmamalar1 ve teslimat tarihlerini tek
yonlii ayarlamalaridir [11]. Bununla birlikte ana sanayi kurulusunun {iretimi
durdurmasi veya yavaslatmasi ya da 6demeleri aksatmasi yan sanayi kurulusunu zor

duruma diisiiren diger sebeplerdir.

4.3. Ana ve Yan Sanayi Uretim Talep Yapilar

Uretim metotlar1 stoga ve siparise gore iiretim olmak iizere iki ana gruba ayrilabilir.
Eger stoga gore iiretim (Make to stock-MTO) yapiliyorsa miisteri siparisleri stoktan
kargilanacak ve MRP tahmin temeli iizerine ¢alisacaktir. Ana sanayilerin neredeyse

butiin dretimleri stok temeli Gizerinedir.

Tablo 4.1. Ana iiretim planlama yaklagimindaki 6zellikler [14]

Ana planlama yaklagimi

Planlama i¢in temel kontrol

Siparise gore iiretim

Stoga gore iiretim

gozlenmesi geregi

Kontrol noktasi Miisteri siparisi Tahmin
Miisteri siparis taahhiidii Yiiksek gereklilik Diisiik gereklilik
Tahmin dogrulugunun Diisiik gereklilik Yiiksek gereklilik

Miisteri teslimatinin temeli

Miisteriye zamaninda teslim

Stogu yenileme
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Siparise gore iiretim (Make to order-MTO) yapan yan sanayilerde ise MRP sistemini
harekete geciren lretim planin1 olusturmak i¢in ana sanayiden gelen miisteri

siparigleri kullanilmaktadir. (Sekil 4.1)
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Sekil. 4.1. Ana ve yan sanayi iliskisi

Siparise gore {iretim, kiiciik miktarlarda fakat yiiksek diizeyde iiriin c¢esitliligini
kapsayan belirli siparisleri karsilamak tiizere yapilir. Siparise gore liretim teslim
stiresi ve siparisglerin kontroliinde diiglimlenir [15]. Miisteri siparisini karsilayabilmek
icin esnek olunmalidir. Stoga gdre iiretim, miisteri taleplerini direkt olarak stoktan
karsilayarak teslim siiresini kisaltmak maksadiyla yapilir. Bu sistem standart

tiriinlerde diizgiin ¢alisir. Prosesler arasi farklar Tablo 4.2° de gosterilmistir.



Tablo 4.2. Siparige gore liretim karsisinda stoga gore tiretim [15]

34

Uriin planlama

Stok kontroli

Karakteristik Stoga gore iiretim Siparise gore tiretim
Uriin Uretici se¢imi Miisteri se¢imi
Diistik cesitlilik Yiiksek cesitlilik
Islemler Stok, kapasite ve hizmet Teslimat siireci ve
dengeleme kapasite yonetimi
Ana islem problemleri Tahmin Teslimat taahhiidii

Teslimat zamant




BOLUM 5. MALZEME iHTIYAC PLANLAMA SISTEMLERI

5.1. Tamim

Glinlimiiziin kiiresellesen diinyasinda, is ve isgiicli tanimlamalar1 degismis, esneklik
ve rekabet giicii, siirekli gelisim, hizl1 tepki kavramlari ¢ok énem kazanmustir. iste bu
ortamda etkili bir envanter sistemine ihtiya¢ vardir. Bugiin i¢in bu sistem malzeme
Ihtiyag planlamasi olarak dniimiizde durmaktadir. Malzeme ihtiya¢ planlama aslinda
oldukca eski bir kavrama verilen yeni bir isimdir. Ancak bu eski kavramin
giinimiizde Onemli bir yer tutmasi bilgisayar alaninda ortaya cikan olaganiistii

gelismelerdir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, envanter yatirimlarini minimize etmek, {iretimi ve
etkinligi arttirmak, teslim terminini azaltmak, kaliteyi ve {irlin ¢esitliligini arttirmak
ve aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir yonetim c¢izelgeleme

ve kontrol teknigidir [4].

MRP son mamul i¢in hazirlanan ana imalat programini, gerekli malzeme ve parca
programina g¢evirerek satin alma ve imalat sipariglerini hazirlayan bilgisayar tabanl
bir bilisim sistemidir. MRP sistemleri ilk defa 1960°da gelistirilmis ve malzeme

edinme ve planlamasina yeni bir anlayis getirilmistir.
5.2. Ana Kurallar

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi hazirlanirken ana ilke soyledir. Malzeme, parca ve
yart mamule olan talep, son {iriine olan talebe baglidir. Boylece ortaya bagimli talep
kavrami ortaya c¢ikmaktadir. Bu kavram ilk kez 1965 yilinda Orlicky tarafindan

Onerilmistir. Son iiriin i¢in talep tahmin yontemleri yada miisteri siparisleri yoluyla
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bir kere belirlendigi zaman, iiretim sirasinda gereken alt montaj parcalar1 ve bilesen
parcalar1, bagimli talep 6gelerine 6rnek olarak verilebilir. Son iirline olan talep ise
imalatta kullanilan par¢a, malzeme ve yar1 mamullere olan talepten tamamen

bagimsizdir [19].

Bagimli talep kavraminin yani sira, malzeme ihtiya¢ planlamasi yaklasgiminda s6z
konusu olan bir diger 6zellikte zamanlama olgusudur. Zamanlama envanter durumu

verilerine zaman boyutunun eklenmesidir. Klasik envanter durum denklemi soyledir.

A+B-C=X

Burada; A= Eldeki miktar
B= Siparis edilmis miktar
C= Gereken miktar

X= Kullanilabilir miktar (Gelecek ihtiyaglar i¢in)

Yukaridaki denkleme alttaki bazi degerler konuldugunda,

Eldeki (A) 45
Siparis (B) 70
Gereken (C) 110

Kullanilabilir (X)=45+70-110=5

Buradaki degerin (X) negatif olmasi halinde ihtiyaglarin tam olarak karsilanmadigi
ve yeniden siparis verilmesi gerektigi ortaya c¢ikar. Bu yaklasimda eksik olan zaman
faktoriidiir. Yukaridaki Ornege zaman boyutu eklenirse basit bir MRP sistemi
kurulmus olur. Ornege zaman (hafta) boyutu eklendiginde Tablo 5.1 ortaya
¢ikmaktadir.

Tablo 5.1. MRP Sisteminin Kurulmasi

HAFTALAR 1 P 3 4 B &
Eldeki Miktar 45 - - . - -
Sipany Edilmi Miktar a a 30 a 30 10
Gerelen Miltar 0 30 30 25 15 1a
Eull al abilir Miktar 45 15 15 -10 5 5]
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Goriildiigii gibi dordiincli hafta kullanilabilir miktar negatif degere diismiistiir.
Ihtiyacin onceki haftalar tam olarak karsilandigi ancak dordiincii haftada bir
zamanlama hatas1 oldugu ve yonetici de bunu 4 hafta dnceden gordiigiinden telafi

imkan1 kazanacaktir.

MRP sisteminin etkin bir sekilde ¢caligmasi i¢in 6n kosullar ve varsayimlar vardir.

5.2.1. On kosullar

- Ana Uretim Plan1: MRP sisteminin isleyebilmesi i¢in kurulus i¢inde bir ana iiretim
planinin olmasi sarttir. Ana iiretim plani, son lriinlerin ne kadar ve ne zaman
tiretilecegini gosterir. MRP, malzemeleri ana {iretim planinda bir kodla (par¢a ve stok
numarasi) tanir. Bunun yaninda bu kodlarin MRP i¢indeki her malzeme, parca, yari
mamul ve son mamule de verilmesi gerekir.

- Malzeme Listesi: Mamul agaci1 da denilebilir. Bu, ilk par¢anin son iiriine gelinceye
kadar malzemenin iiretim veya montaj kademelerinin goriindiigii bir semadir. Bu
sema iiretim yontemlerini de igerir.

- Envanter Kayitlari: Sistemin kontrolii altindaki tiim birimler hakkinda bilgiler

igerir.

5.2.2. Varsayimmlar

- MRP, kontrolii altindaki tiim envanter birimlerinin temin siirelerinin bilindigini
kabul eder.

- MRP, kontrolii altindaki tiim envanter birimlerinin stoga girip-¢iktigini kabul eder.
- MRP, bir montaj1 olusturan tiim pargalarin, o montaj parcasinin iiretimi i¢in is
emrinin verildigi an hazir oldugunu kabul eder.

- MRP, iiretim hattina sevk edilen her par¢anin tiiketilecegini kabul eder.

- MRP, iiretim denetimini; satinalma siparis emirleri veya imalat is emirlerini siirekli

denetimden gegirerek gergeklestirir.
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P ANA URETIM PLANI < Uretim Kapasite
Blanlama
(Isgiicii-Ekipman)
A4
ENVANTER Malzeme Ihtiyag URUN AGACI
DURUMU Planlamasi BILGILERI
BILGILERI
A
) 4 ) 4
Planlanan Siparisler Verilen Siparisler
) 4
Kapasite Ihtivac Planlamasi
Hay1r Kapasite
Yeterli mi?
A4 \ 4
Siparisler Is Emirleri
A4
Makine Yiikleme ve
Cizelgeleme
A\ 4
Ambarlama Uretim Uriin
MUSTERIYE

Sekil 5.1. Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sistemi [1]
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5.2.3. Sistemin yapisi

Malzeme ihtiyag¢ planlamasi, imalat ile dagitim faaliyetleri arasindaki c¢arpici farklari
kendi i¢inde tantyan bir sistem olup iiretim ortaminin ihtiyaglarina cevap verecek
sekilde gelistirilmistir. Bu sistem, herhangi bir {iretim ortaminda envanter
yonetiminin iiretim planlamasindan ayr1 olarak diisiiniilemeyecegi gercegini goz

oniinde bulundurur.

Ana liretim planlamasi sonucu, planlama déneminde iiretilecek {iirlin tipleri, liretim
miktarlar1 ve iiretim zamam belirlenir. Uretimin gergeklesmesi ancak yeterli
miktarda ve uygun zamanda iiretim kaynaklarimin bulunmasini saglar. MRP, bu
gbrevi yerine getiren bilgisayara dayali bir Uretim Planlama ve Kontrol sistemi

elemanidir.

MRP nin baslica 6zellikleri sunlardir.

- MRP esas olarak {iriinii baz alir. Uriin agacindan hareketle ihtiya¢ duyulan malzeme
miktarlarini tespit eder, son iriinii elde etmek i¢in gerekli yar1 mamul ve
hammaddeleri hesaplar.

- MRP, hesaplarinda gelecek zamani dikkate alir. Son iiriiniin termin tarihi iizerinden
hareketle termin cetveline uygun olarak gerekli malzeme miktarlarini hesaplar.

- MRP, verilen kapasite ve malzeme limitlerine gore ana liretim planinin aksamamasi
icin ilgili 6ncelik siralamasini yapar.

- MRP iiretim denetimini, satinalma siparig emirlerini veya is emirlerini siirekli

denetimden gegirerek gergeklestirir.

4.3. MRP’ nin Amag¢ ve Faydalar

MRP, envanter yatirimlarinin minimum diizeyde tutuldugu, degisikliklere duyarh

etkin bir envanter yonetim bi¢imidir. Ve ana amaglar1 sunlardir.

- Malzemenin gereken zamanda isletme igerisinde olmasini saglayarak, sistemde

mimkin olan en az envanteri bulundurmak.
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- Uretim, dagitim ve satmalma faaliyetlerini planlayarak, hangi par¢anin ne zaman
iiretilecegi veya ne zaman satinalinacagini belirlemek. Isletmenin amacina uygun
degisiklikleri yapmak, malzemelerin, parcalarin bulunabilmesi ve iirlinlerin teslim
tarihlerini en giincel bilgilere dayanarak, ¢izelgeleme ve kontrol faaliyetleri i¢in
oncelikleri tespit etmek.

- Planlanan siparigler yardimiyla kapasite planlarin1 yapmak. Bu ayni zamanda
iireticiye, hammadde ve yarimamul temin eden diger firmalara da siparislerin

yogunlugunu gostermesi agisindan yararli olacaktir.

MRP’ nin faydalar genel olarak su sekilde siralanabilir [20].

- Islerin zamaninda tamamlanma siirelerini iyilestirir.

- Envanter seviyeleri %20-35 oraninda diisiirtilebilir.

- Optimum makine ve is planlamasi

- Gereksiz gecikmeleri ortadan kaldirarak isgiicii verimini arttirir.
- Degisen piyasa sartlarina uyum esnekligi

- Daha diisiik satinalma masraflari

- Dengeli stok seviyeleri ile artan isletme sermayesi

- Dengeli atdlye ylikleme

- Daha az fazla mesai uygulamalar1

- Daha iyi miisteri hizmetleri

- Aninda aliabilen standart ve kullanic1 tanimli raporlar

- Yonetim i¢in daha kullanish bilgiler

5.4. Sistemin Girdileri

MRP sisteminin girdi ve ciktilar1 ile bunlar arasindaki iligkiler Sekil 5.2.°de

verilmigtir.
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Sekil 5.2. MRP Sisteminin girdi ve ¢iktilar1 [16]

MREP sisteminin kullandig1 girdiler sunlardir.

- Planlama doénemi i¢in hazirlanmig ana iiretim plani

- Tiim envanter birimlerini igeren envanter durumu bilgileri kiitiigi

- Her operasyon i¢in islem siiresi veya malzeme icin satinalma temin siiresi

- Uriin agaglar bilgileri kiitigii

- Planlanmis ve agilmis siparislerin miktar1 ve zamanlar1

- Bagimsiz talep elemanlar1 i¢in, planlama déneminde tahmini talep miktarlarinin

belirlenmesi.
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Yukaridaki bilgilerin ii¢ ana bashik altinda toplanmasi miimkiindiir. Bunlar ana

tiretim plani, Uiriin agaglar kiitigli ve envanter durum bilgileridir.

5.4.1. Ana iiretim plam

Ana lretim plani, miisteri siparisleri ve talep tahminlerinin, isgiicli, makineleri ve
malzemeleri en uygun sekilde kullanarak nasil karsilanacagini gdsteren bir
cizelgedir. MRP sisteminin ¢iktilar1 bu plana bagli olacag: igin, sipariglerdeki
azalma, artma, iptal gibi degisikliklerin siirekli olarak ana plana dahil edilmeleri
gerekmektedir. Ana planin girdileri son iirline olan talep ve siparisler oldugu igin

ciktilar1 da son iiriin cinsindendir.

5.4.2. Uriin agaclan Kiitiigii

MRP sistemi, genellikle iiretim ve montaj islemlerinin yapildigi kuruluslara
uygundur. MRP sisteminde “par¢a” terimi son lriiniin disindaki yari mamulleri,
mamulleri, hammaddeleri, kurulus i¢i ve dis1 iiretilen veya satinalinan her seyi igerir.
MRP sisteminde, montaj ve parca iligkileri géz Oniine alinir. Bu iligki ise malzeme

fisleri vasitasiyla belirlenir.

Malzeme fisi, bir iirlinii veya alt montaji olusturan tiim parga ve malzemelerin
listesidir. Her par¢a ve malzeme i¢in bir stok numarasi ve tanimi verildikten sonra bir
adet iirlin veya alt montaj i¢in ka¢ birim bu par¢a veya malzemeden gerektigi

gosterilmeli ve hangi kaynaktan saglandigi belirtilmelidir.

Genel olarak, herhangi bir montaj veya ana parg¢a i¢in tanimlanan {iriin agaci, s6z

konusu birimin yakin bilesenlerini ve birim bagina kag¢ adet kullanildigini belirler.

Son montaj operasyonlari ¢izelgesinde, tiim bilesenlerin geriye dogru dokiimiiniin
sistematik catisin1 olusturmak amaci ile bir kodlama sistemi gelistirmek gereklidir.
Kademe kodlamasinda su yontem izlenir.

Kademe 0: Bitmis mamul (son iiriin), diger hi¢bir {iirlinde bilesen olarak

kullanilmayan parca.
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Kademe 1: Kademe 0 biriminin direkt bileseni olup, ayn1 zamanda kendi basina bir
son lirtinde olabilir.

Kademe n: Kademe (n-1) par¢ansin direkt bilesenidir.

Son iirlinlin ¢ok ¢esitli oldugu sistemlerde her son iiriin i¢in ayri irlin agaci
hazirlamak gerekli degildir. Bu durumda iriin agacinin ilk kademesi ana alt

montajlar cinsinden tanimlanir.

5.4.3. Envanter durum dosyasi

Envanter dosyasindaki veriler, MRP c¢alistig1 siirece degisir. MRP tarafindan
saglanan hangi parga veya malzemenin, ne zaman ve ne kadar siparis verilecegi

envanter durum dosyasinda bulunur.

Eldeki envanter ve Onceden verilmis siparisler bir periyot icindeki ihtiyaclari
karsilamak i¢in yeterli degilse, MRP programi gerekli olan pargay1 bir 6n siire (lead

time) oncesine kadar siparis verilmesini onerecektir.

Envanter durum dosyasi, MRP tarafindan kontrol edilecek her bir kalem icin kayit
icermelidir. Her bir kayita ait kesim, par¢a tanim numarast, siparis temin siiresi (lead

time), termin yeri ve parti boyutu gibi bilgileri de i¢germelidir.

5.5. MRP Sisteminin Calismasi

Ana iiretim programinda yer alan {iriinlerin tiretiminde kullanilacak malzemelerin net
ihtiyaclar1 ve siparis zamanlar1t MRP tarafindan belirlenmektedir. Tespit edilen net
ihtiyaglar planlanan siparis ile karsilanir. Planlanan siparis miktarlar1 ya aynen net
ihtiyaclar degerine esittir yada siparis miktar1 hesaplanir. Eger ekonomik siparis
miktarlar1 kullaniliyorsa, malzeme ihtiyag planlama sistemi yapisinin buna gore

diizenlenmesi gerekir.

MRP’ nin iglenmesi ana c¢izelge ile belirlenen son kalem gereksinmelerini alip,

bunlart teslim zamanlariyla yonlendiren malzeme listesini kullanarak montajlar,
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parcalar ve hammaddeler i¢in zaman fazl ihtiyacglarin igerisine yerlestirmeyi igerir.

MRP sisteminin ¢alismasi su sekilde gergeklesir.

- IIk olarak ana iiretim planlama ile her iiretim periyodu igin iiretilecek son iiriin
sayist belirlenir.

- Buna ek olarak, ana iiretim planinda ancak miisterilerin verdikleri yada gerekli
olacag bilinen parcalarda, son iirlin olarak kaydedilir.

- Daha sonra iirlin agaclar1 kullanilarak ana iiretim planina goére briit malzeme
ihtiyaci bulunur.

- Envanter durum kayitlarindaki bilgiler, stok diizeyi, daha 6nce verilmis malzemeler

dikkate alinarak net ihtiya¢ miktar1 bulunur.

5.5.1. Briit ve net ihtiyaclar

Malzeme ihtiya¢ planlama c¢alismasinin yapilabilmesi i¢in, iriinlerde kullanilan
malzemelerin gosterildigi {irlin agaglarina ihtiyag vardir. Briit ihtiyag, eldeki stogu
dikkate almadan her zaman periyodunda bir kalem veya hammadde i¢in beklenen
toplam taleptir. Alt montaj dallarindaki pargalar i¢in briit ihtiyag, parganin bir {ist
kademesindeki planlanan siparis miktar1 ile par¢anin kullanim miktarinin ¢arpimina
esittir. Son kademeler i¢in bu miktar ana g¢izelgede gosterilir ve briit ihtiyag
zamaninda bir iist kademesindeki planlanan siparig verilme zamanina esittir. Briit
ihtiyaclar sirasindaki sayilar {iriin ailesi montajlarindaki envanter kalemlerinin

kullanimini ifade eder.

Net ihtiyaclar, her zaman periyodunda gereken ger¢cek parca miktaridir. Envanter
birimleri bazinda giivenlik stogu kullanilmasi, net ihtiyaclarin hesaplanmasini
etkileyen bir etmendir. Bu durumda giivenlik stok miktar1 ya eldeki miktar
degerinden diisiiliir yada hesaplanan briit ihtiya¢ degerine ilave edilir. isletme, baz1
durumlarda emniyet stogundan ayri olarak ayrilan miktar adiyla elde malzeme
tutmak isteyebilir. Buna gore herhangi bir periyottaki net ihtiyaci, bu periyot igin
briit ihtiyagtan yine bu periyot i¢in ¢izelgelenen aliglar ve bir periyot oncesi igin

eldeki miktar blogundaki pozitif miktar1 ¢ikarmak suretiyle bulunabilir.
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5.5.2. Cizelgelenen akislar

Onceden belirlenen ve belli zaman periyotlarinda eldeki stogu arttiran bir kalemdir.

Bu alislar, atdlye siparislerinden olabilecegi gibi satinalmalar da olabilirler.

5.5.3.Planlanan siparisler

Her isletmenin amaci sifir stokla calismaktir. Iste Lot for Lot politikasi ile siparis
miktarlarinin hesaplanmasi durumunda tam zamaninda iiretim prensibi gerceklesmis
olur. Bu prensip, gerekli olan malzemelerin gerektigi zaman ve miktarda istenilen
yerde olmasini kapsar. Bunun i¢in periyot uzunluklar1 kisa ve ¢evrim zamani kadar
olmalhidir. Bu envanter politikasinda herhangi bir periyottaki net ihtiyaglar
karsilamaya yetecek kadar siparis miktar1 parti boyutu olarak secilir. Verilecek
siparisler ise On siire kadar gerisindeki donemin basindan baslatilmak iizere aym
miktarda verilir. Ancak siparis maliyetlerinin biiylik oldugu, periyot ihtiyaglarinin
tam belirlenemedigi durumlarda ve satinalinan malzemelerin herhangi bir nedenle
gecikme olabilecegi s6z konusu oldugu durumlarda bu yonetimi kullanmak son

derece riskli ve dezavantajh olabilir [17].

Ekonomik siparis miktar1 politikasi ile siparig miktarlar1 hesaplanabilir. Bu yontem,
dagitim envanterleri icin gelistirilmis ise de belirli baz1 talep yapilar i¢in toplam
maliyetin azaltilmas1 bakimindan MRP sisteminde de iyi sonuglar vermektedir.
Ekonomik siparis miktarlarinin belirlenmesinde c¢esitli hesaplama sekilleri vardir.
Ekonomik siparis miktari; isletmenin siparis maliyeti, elde bulundurma maliyeti ile
ana lretim planlar birlikte goz Oniine alinarak, talep tahminlerine dayanan, optimum
¢Ozlim olarak hesaplanir. Eger ekonomik siparis miktar1 donem talebini karsilamiyor

ise, bu talep karsilanana kadar arttirilir [18].
5.5.4. Temin siireleri
B ve C bilesenlerinin imalat operasyonuyla birlestirilip A alt montajinin iiretildigini

varsayalim. Bu islem belirli bir zaman siiresinde tamamlanacaktir. Eger A pargasinin

belirli bir tarihte hazir olmasi gerekiyorsa (teslim tarihi), s6z konusu imalat
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operasyonunun baglamasi i¢in uygun bir tarih tespit edilmelidir. Diger bir deyisle, B
ve C bilesenlerinin belirli bir slire Oncesinden hazir olmalar1 gerekmektedir.
Hammaddeler icin temin siiresi, satinalma siparislerini gonderilmesi ile malzemenin
operasyon icin fiziksel olarak fabrikada hazir olmasi arasida gegen zaman siireci

olarak tanimlanir.

Uretim yoluyla temin edilecek pargalar igin temin siiresi,

LT=Gergek Uretim Zamani+Tahmini Bekleme Zamanlari+Emniyet Stogu Pay1,
olarak belirlenmelidir. Satin alinacak elemanlar i¢in ise, ge¢mis bilgilere gére tahmin
edilir. Bu zamanlarin saglikli tanimlanmasi, MRP sisteminin etkinligine tesir eden en
onemli faktorlerden birisidir. Clinkii gergekei olarak tahmin edilen bir temin siiresi,
bekleme pay1 siiresini azaltir, boylece iretim igindeki beklemelerin, program
aksamalarmin ve ilgili maliyetlerin Oniline gecilir. Ayrica iyi belirlenmis bir 6n

zaman emniyet stogu paylarinin da diisiik olmasin1 saglar.

5.5.5. Giivenlik stogu

Emniyet stogunun amaci talep dalgalanmalarini veya tahmin hatalarim
karsilayabilmektir. Ayrica bazi durumlarda siparis edilen hammadde yada parcalarin
zamaninda firmaya ulagsmamasi, 1skarta oranlarinin ¢ok olmasi, makine bozulmalari

planlar1 degistirebilir.

Emniyet stogunda ana mantik sudur. Eldeki envanter, hi¢bir zaman emniyet
stogunun altina diigmemelidir. Eldeki envanter, emniyet stogu seviyesine diistiigii
zaman envanter seviyesini arttirmak i¢in envanter politikasina goére bir temin siiresi
kadar kadar onceden siparis verilir. Ancak bagimli talebe gore ne kadar emniyet

stogu bulundurulacagi tecriibelerden yararlanilarak kesinlestirilir.

MRP sistemi ana liretim planini, detayli birim agaglarina ¢evirdigi icin, birim
diizeyler seviyesinde emniyet stogu belirlenmesi tekrarlara yol agar. MRP sistemi
herhangi bir malzemenin istenildigi zaman yeterince bulunamamasi gibi sikintilari
onceden belirleyerek Onleme c¢alisir, bunun diginda emniyet stoklari bulundurarak

gerektiginde devreye sokma gibi bir amaci olamaz.
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5.6. Sistemin Ciktilar1

MRP sistemleri yonetime oldukca genis bir aralikta ¢ikti saglama yetenegine sahiptir.
Bunlar ana raporlar olan birincil raporlar ve istege baglh olan ikincil raporlardir.
Birincil raporlar iiretim ve envanter planlamasi ve kontroliiyle ilgilidir. Bu raporlar

su konular igerir.

- Gelecekteki siparislerin miktar ve siirelendirilmesini gosteren bir planlanmis
siparisler ¢izelgesi

- Planlanan siparigin yerine gerilmesini saglayan siparis dagitimlari

- Iptal edilen siparislerin yani sira teslim tarihleri ve siparis miktarlarindaki

diizeltmeleri igeren planlanmus siparige ait degisiklikler.

Ikincil raporlar performans kontrol, planlama ve istisnai durumlarla ilgilidir [21].

- Performans kontrol raporlari, sistemin igleyisini degerlendirmede kullanilir.
Kagirilan teslimatlar ve yok satmalar dahil olmak iizere planlardan sapmalar1 dlgerek,
ayrica maliyet performansini degerlendirmekte kullanilacak olan bilgiyi saglayarak
yoneticilere yardimci olur.

- Planlama raporlar gelecekteki envanter ihtiyaclarini tahmin etmede faydalidir.
Satis taahhiitlerini ve gelecekteki malzeme ihtiyaglarini degerlendirmek de kullanilan
diger verileri ihtiva etmektedir.

- Istisnai raporlar, gec kalan ve teslim tarihini asan siparisler, asir1 1skarta oranlar,
raporlama hatalar1 ve mevcut olmayan pargalar igin ihtiyaglar gibi biiylik ¢aplh

zitliklara isaret ¢eker.

MRP sistemi, her planlama doneminde bir kere degerlendirme yapan bir siire¢ olarak

diisiiniilebilir. S6z konusu olabilecek degismeler sdyle agiklanabilir.

- Ana iiretim planinda veya dis talepte meydana gelebilecek degismeler
- Maliyetler, temin siireleri vb. 6gelerde meydana gelebilecek degismeler
- Uriin yapisinda meydana gelebilecek degismeler

- Tamamlama zaman1 veya miktarlarinin, planlanandan farkli olmasi
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- Envanter kayitlarindaki farkliliklar

MRP sistemi, bu degismeler karsisinda gerekli uyarlamay1 yapacak esneklige sahip
olmalidir. Bu uyarlamay1 yapmak amaciyla kullanilan birbirinden oldukga farkli iki

se¢enek s6z konusudur.

- Cizelge yenileme

- Net degisme

Yenileme yaklasiminda, MRP siireci, tiim donemler itibariyla bilgisayarda bastan
sona calistirilir. Sistemde ortaya ¢ikan tiim degismeler bu asamada kayitlara islenir.
Bu yontemin 6zelligi, belirli zaman araliklarinda tanimlanmasidir. Bir degisiklik
oldugunda bu degisme sisteme hemen islenmez, bir sonraki yenileme donemine

kadar beklenilir.

Net degisme yaklasiminda ise, degismeleri sisteme islemek i¢in bir sonraki donemi
beklemeye gerek yoktur. Yeniden yapilanma siireci siirekli olarak devam eder. Bu
sistemde yeniden yapilanma siirecini envanter islemleri baglatir. Ancak yapilan

diizeltmeler yenileme yontemine oranla daha kisithdir.

Yenilenme yonteminin uygulandigi sistemlerde, yenileme donemleri arasinda sadece
eldeki envanter diizeyleri ile beklenen siparis miktarinda gerekli diizeltmeler yapilir.
Bu diizeltmelere bagli olarak, bilesen parca ihtiyaclarinda ortaya ¢ikan degismeler bir
sonraki doneme kadar bekletilir. Bu nedenle donemin sonlarina dogru bu sistem
verileri daha az giivenilir olurlar. Buna karsilik net degisme sistemlerinde siirekli
diizeltmeler, ¢iktilarin giincelligini korur. Net degisme sistemleri bu yonleriyle daha
avantajlidir. Bunun yani sira, bilgi islem yiikii bu sistemde zaman i¢inde daha
dengeli bir bicimde dagilmistir. Herhangi bir MRP sistemi ya net degisme yada
yenileme yaklasimini kullanir. Bunun disinda bu iki sistemin bilesigi olan bir baska
yaklagim s6z konusu olamaz. Ancak endiistride bu yaklasimin kullanilmasinda

olduk¢a 6nemli farkliliklart gormek miimkiindiir [19].
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5.7. Karsilasilan Problemler

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin iyi islemesi i¢in iiriin agaclari, firma ve
envanter durumu bilgilerinin sistematik bir sekilde diizenlenmesi ve zaman iginde

giincellenmesi konusunun basarilmasi gerekir [22]. Bilindigi gibi MRP sistemi,

- Son liriin karmagik bir yapiya sahip ve bir ¢ok par¢adan olusuyorsa
- Uriine olan talep dénem basinda biliniyorsa
- Son iirlinlin maliyeti yiiksekse

- Temin siireleri uzunsa,

bu ortamlarda kullanilir. Eger bir igletme MRP sistemini kurmak istiyorsa bu
kriterleri gézden gecirmelidir. Ciinkii MRP pahal1 bir sistemdir ve uygun kosullarda

kullanilmazsa isletmeye yararindan ¢ok zarar1 dokunur [16].

MRP sistemi ne kadar uygun kosullarda kurulursa kurulsun bazi sorunlarla
karsilagilabilir. Bu sorunlar MRP sisteminin tasarimi sirasinda devreye giren,
arastirma-gelistirme, satin alma, muhasebe, liretim planlama ve genel miidiirlik
arasindaki koordinasyon eksikliklerinden ortaya ¢ikar. Muhtemel problemler asagida

stralanmustir [23].

5.7.1. Uriin agaclarinda

- Bugiin bircok isletmede iirlin agaglari, lisans anlagsmalariyla alinmamis dolayisiyla
irlin agaclar1 hazirlanmamustir.

- Uriiniin tasariminda sik sik degisiklikler yapilmaktadir.

- Proje boltimleri, iirlin yapist ile ilgili bilgileri vermede ¢ekingen davranmaktadirlar.
- Par¢a, malzeme, alt montaj gibi birimleri tam olarak tanimlayabilen bir kodlama
sistemi genellikle gelistirilmemistir.

- Uriin agaglar1 bir kere hazirlandiktan sonra yapilabilen degismeler zamaninda agaca
islenmemekte dolayisiyla bir siire sonra dogru olmayan {iriin yapilar1 ortaya

cikmaktadir.
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5.7.2. Ana iiretim planinda

- Bircok isletmede yeterli ayrintty1 iceren ana tiretim plani hazirlanmamaktadir.

- Baz1 durumlarda temin stireleri, planlama déneminden daha uzun olmaktadir

5.7.3. Envanter Sisteminde

- Envanter durumu verileri genellikle eksik veya hi¢ yoktur.

- Envanter birimleri siniflandirilmamustir.

5.7.4. Firmalarda

- Diger kuruluslardan satin alinan pargalarin temin siirelerinde biiyiik degisiklikler
s0z konusu olmaktadir.
- Yan sanayi kuruluslarindan gelen fiyat, sevkiyat politikalari, iiretim miktarlar ile

ilgili bilgiler zamaninda degerlendirilmemektedir.

5.7.5. Tecriibe diizeyinde

Kurulusta planlama tecriibesinin azlii, ¢alismalara katilimi kisitlayacagindan,
sistemin kurulmasi ve verilerin toplanmasi zorlasacaktir. Caligsmalara yeteri kadar
katilamama, degisik miihendislik disiplinlerinin ¢akisan ¢ikarlarindan veya malzeme
ihtiya¢ planlama sisteminin yararlarinin yeterince kavranilmamasindan dogabilir.

Degisiklige kars1 direnme tizerinde durulmasi gereken diger bir konudur.

5.7.6. Teknik diizeyde

Teknik problemler derken genellikle bilgisayar kullanimi, dosyalama sistemleri,

tiretim bilisim ve glincelleme sistemlerini varligi, bellek kisitlar1 ve benzeri

sorunlardir.



BOLUM 6. MRP UYGULAMASI

6.1. Uygulama Yapilan Firmalar Hakkinda Genel Bilgiler

Ana sanayi olarak secilen fabrika 1944 yilindan 1962 yilina kadar Tiirkiye Zirai
Donatim Kurumuna bagl olarak at arabasi, yayik, ar1 kovani imalati1 yapmis ve 1968
yilindan itibaren Ford traktor pargalarini imal etmistir. 1979 yilinda Avusturya Steyr
firmasiyla yapilan on yillik lisans anlagsmasi ile Steyr traktdrlerinin imalat ve
montajia baslanmis ve bu caligmalar 1996 yilina kadar siirmiistiir. 1996 yilindan
sonra Basak marka ve logosu altinda imalatin1 siirdirmiistiir. Fabrika, T.C.
Ozellestirme Idaresi ile 2003 yilinda imzalanan bir anlasma sonunda, Basak Traktor
Is ve Tarim Makineleri Sanayi ve Ticaret A.S.’ne satilmistir. 70 ve 50 BG.’deki
traktor imalatindan baslayarak, daha sonra sirasiyla 70,50,40,30,17 ve 12 BG’deki
traktér ve modern tarim makinelerini, Pazar ihtiyaglarina gdre yaygin teknoloji
modeliyle imal edecektir. Basak traktor dizayndan sayin almaya, proses kontrolden
depolama ve sevkiyata kadar tiim siireglerini kontrollii sartlar altinda miisteri odakli

olarak gerceklestirmektedir.

Isilsan Makine Sanayi ve Ticaret Limited Sirketi 1984 yilinda fason 1sil igslem
atolyesi olarak kurulmustur. 1990 yilinda otomotiv yan sanayi firmasi olarak parca
liretmeye baslamistir. Isilsan, otomotiv ana sanayisine stabilizatorler, torsiyon
cubuklari, makas baglant1 braketleri, sa¢ pargalar, vites kollar1 boru kompleleri ve
mubhtelif parcalar iireterek hizmet vermektedir. Su anda iilkenin 6nde gelen ticari arag
uireticileri olan Otoyol, Otokar, Uzel, Anadolu Isuzu, Temsa, Aksam, BMC
firmalarina ayrica Tiirkiye disinda Italya ve Ingiltere’de bazi firmalara {iretim
yapmaktadir. Firma {iriin kalitesini giivence altina almak i¢in ISO 9001:2000 kalite

sistemi sartlarini saglayarak iiretim yapmaktadir.

Uygulama 6rnegi, Isilsan firmasi tarafindan {iretilen bir mamule aittir.
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6.2. Ana Menii

Sekil 6.1 Ana menii ekrani

Program kullanicis1 yapacag biitiin islemleri bu “Ana Menii” den secerek yapmaktadir.
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6.3. Stok Kartlarinin Hazirlanmasi

¢ Stok Kart1 (Ana Veriler) g@
stok Kodu [TEEL Stok Tipi |HAMMADDE V| Hayalet[H v Stak Biimi[KG ~| Temin Tiiii | SATINALMA v
Stok Adi |6 32 1:5900 SAE 9262 N | Satinalma Siparis Birimi | KG L Satnalma Tt | NORMAL
Satinalma Kabul Birimi | KG v TSicANE
Kalrilk | 0] Genigik(En)| 0 Boy| 5300 DigtigCap| 32 [ Fiapor Birimi| | RESTIND
Mps Kalemi [H v Standan Adres|

Sorwski || Son | e st : it W MontaiOncelili| 0 imalal Tedaik Stiesi| 0 gin

Stok Bilgileri | Mamil Bilgileri | Kullanildigi Mamiiller | Alt Bilesenleri | Depo Bilgileri | Hareketler | Transferler | Tedarikciler | Dperasyonlar | Dokiimantasyon

FA - Stok Durumu Takip Bilgileri Farkh Birimlerdeki Esdegerleri

Emniyet Stotiu 200 fizel Kod 1 1 Seri No Zownlu [ 9 | Biim | Esdedei | Formiil ~
Min_Sip Miktan | 0 Dizel Kod 2 | Parti No Zounlu | » M
Siparis Katlan | o Dzel Kod 3 | i Son KullTar. Zotunlu |+
Iskarta Dram ox  AnsKDV | 18z Dzellik-1 Zornlu |+
0pL. Sip.Mik. 0 Saus KDV | /% Ozellik-2 Zounlu | | =
Siparis Sevige | 1| Ozollik-3 Zorunlu |+ 0 2
Min. Stok Sev. ol Ozellik-4 Zownlu |+
Max Stok Sev. | 0 Ozellik-5 Zorunlu v
Dzellik-6 Zownlu |+

Fire Stok Kodu L_L_
Altematif Stoklar -

Stok Kodu 1

Stok Kadu 2

Agiklama

Sekil 6.2 Stok kartlari—stok bilgileri ekrani

Erisim: Stok Kontrol — Stok Kart1 (Ana Veriler)

Stok Bilgileri sekmesinde bulunan stok kodu, stok adi, stok tipi (mamul, hammadde, sarf
malzeme, yart mamul), stok birimi (adet, cm, kg, kutu, koli, litre), temin tiirii (imalat, satin

alma) bilgilerinin girilmesi zorunludur.

Satinalma tiirlindeki malzemeler ic¢in farkli birimler (stok birimi, satinalma birimi,

satinalma kabul birimi) tanimlanabilir.

Ekranda goriilen “ilk, 6nceki, sonraki, son, yeni, sil, kaydet, vazgeg, kopyala, ara” ikonlar1
yardimiyla kayitlarda dolasilabilmekte, istenen parcalarin bilgileri girilebilmekte,

degistirilebilmekte ya da silinebilmektedir.



Stok Karti (Ana Veriler)

|

Stok Birimi | KG

Satnalma Siparig Biimi KG
==

Satinalma Kabul Birimi| KG

Fiapor Biiii|

Stok Tipi HAMMADDE | Hayakt[H |

&

Stok Kodu  TELIIENY
Stok Adi {ﬁ 32 L:5900 SAE 9262

<

I3

Kalrik | 0] GenisikiEn)| 0| Boy[ o300 DgsicCap| 32 0|

: = = 0O 2
Gneet | Soweki || Son || eri T

Mps Kalei [0 v |

St Vaplabik [H v
Kopyls | dra MortaiOnceli| 0]

Temin Tiiii|

Satmala Tiiri | NORMAL

Barkad No

Resim Mo

Stardsit Ackes
Satnaima Ted Siiesi| 20| gin
Imalat Tedark Gliresi | 0 giin
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EE&

Stok Bilgileri | Mamill Bilgileri | Kullanildigi Mamdller | Alt Bilesenleri | Depo Bilgileri | Hareketler ferl ‘T ikeil ||:,,
Anal. |Terch|  SatciKodu | Satict [Tederakei) Adi Kabul Birim Fivat | Kur | Odeme Sekli | Ted Sire|MinSipMik] SipKatlan [Ted Stok Kadu Apklama ~
M Evel | 0 03 TEKAT .5 1,35 20 i 250
| Hawr | 0 032 ERCELKAS 00 0 i 250
v
= = ] * 2
Sonraki Son Yeni sil Yenile

Sekil 6.3 Stok kartlari—tedarikg¢i bilgileri ekrani

Tedarikgiler sekmesinde, stok bilgileri girilmis satin alinan parcgalarin tedarik yerlerine ait

bilgiler; tedarikgilere bir kod verilerek ve tedarik¢i adi, tedarik siiresi, minimum siparis

miktar1 girilerek diizenlenir. Kabul birim fiyatlar1 araciligiyla o mamul i¢in tedarikgiler

arasinda fiyat bazinda kiyaslama yapilabilir.

Dokiimantasyon sekmesinde stok bilgileri girilmis parcayla ilgili, agiklamalar, resimler ve

cizimler saklanabilir.



6.4. Satic1 Kartlarim1 Acma
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Sabeilar [Tedarikgiler) | Malzeme Bazinda Satici Arama

Satict Kodu/Ad: (001

Cari Hesap Tipi (7001 ]

AdiSopsdl LFve.

ERSAN KAUCUK SAN.YE TIC A.5.

Toplam Performans Puan |

Vetkili 1 [SABRT GUNATA GminlR Uriin Kalits Puan (OKF) | ki |= Me.kaiitesi| 9_0_"{{ %0,80) + (Dilz.Faa Puari:| &0 .i/vri % 0,200
Vel 2 :‘quus " [sa115 Tesimat Puani (TP} | 100 % |~ (AmbalajP.:| 100 % | x0,30) + {Terminbik. Ui 100 %Exn,asj +
Vetkili 3 |SELDA KURL IkactE Firma Givenilridi (FG) | 100 % (Termin Sire .| 100 % | x0,35)
Vetkii 4 [ZAFER ELBIR |fMaLaT Kalie Sistemifks) | 100 % | [ Kalite Sistemi Var

96,4 % | = (0,30 x UKP) + (0,25 x TP) + (0,20 x F&) + (0,25 K3)

Fatura Adresi | ORHANLT BELDEST ORTA MAH. Sevk Adresi
E6 VAN YOL NO:4/A
| TUZLA/ISTANBUL
Yergi DairesifNo ‘TLEZ.LA 7 ‘Sﬁé DDZ -5;.33 Acklama i
Teleforlar (0216 304 24 44
Faks [ Gsm | ﬁ:SEH.l.l EIQ
Epasta | Bzl Kodar
= = 0O *
Somaki | Son Yeni sil
- i ) i _ SATTIGI MALZEMELER i i — i
AnaT.|  stokkedu | Stok Tanimi |skabuib.| BirimFiyst | kw | cdemeSeki |red.ire| Min.Sip Mik, | Sip.Katlan |Ted.Stok Kodu Agklama A
M| Evet 12E0003771-45  LASTIK YATAK ADET 529 B0 Giin Vadel 15 120 &0
| Evet 13C000376348  SUSPANSIVON BURCU ADET 281 60 Giin Vadeh 15 200 200
| Ewet 13C000376448  WiRAJ CUBLGL U BRAKETI ADET 254 B0 Giin Vadel 15 120 |
|_| Evet 13C0003771-A4C  ARKA VIRAJ CUB. LASTIGI ADET 550 B0 Giin Vadel 15 120 Gl
| Evet 13c00037724C BN ViRAI CUBUGU LASTIAI ADET 550 60 Giin Vadeh 15 120 &0
| Evet W72 ARKA STABILIZATOR TAKOZU ADET 450 B0 Gin Vadel 15 120 Gl
| Ever 373 N STABILIZATOR TAKOZU ADET 430 60 Giln Vadel 15 120 60
| Evet 3835 ARKA STABILIZATOR TAKOZL ALT ADET 220 60 Giin Vadeh 15 100 100
| Evet 33047 N STABILIZATOR TAKOZU ALT ADET 250 B0 Gin Vadel 15 120 120
| Ever 33ms N STABILIZATOR TAKOZU UST ADET 159 60 Giln Vadel 15 125 125
| Evet 33343 STABILIZATHR YATAG] ADET 526 60 Giin Vadeh 15 120 &0
| Evet as08379 BURE ADET EAL] B0 Giin Vadel 15 100 100
| Evet 52084 ELASTIK BURC ADET 245 60 Giln Vadel 15 100 50
| Ever 208 ELASTIK BURG ADET 300 60 Giln Vadel 15 120 &0
| Evet 52097 ELASTIK BURC ADET 255 B0 Giin Vadel 15 120 60
| Evet amsTRA BURG ADET 286 60 Giin Vadeh 15 150 150
| Ever KAUGUK TAMPON ADET 037 60 Giln Vadsl 10 200 100
)
4 & = = 0O X
1k Onceki || Sonraki Son Yeni Sil

Sekil 6.4 Satici kartlar1 ekrani

Erisim: Satinalma— Satic1 (Tedarik¢i Kartlari)

Saticilara kod tanitilip satici adi ile birlikte girildikten sonra, fatura adresi, vergi dairesi,
telefon numaralar1 gibi bilgiler girilebilir. Firmadan tedarik edilen tiim parcalar liste
halinde goriintiilenebilir. Satic1 firmanin performansi; iiriin kalitesi, teslimat, giivenilirlik

gibi kriterlerle degerlendirilebilir.
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6.5. Is Merkezi ve Islem Yerlerinin Tanimlanmasi

inyERP - T
SATINALMA  STOK

|- =]

SATIS TANIMLAMALAR % CIKIS

Is Merkezleri Ve islem Yerleri

is Merkezi Kodu 200 |[imaLat | Tipi [MaLaT v
@[ =|m|DO]x]|or :
ik Bocski || Soraki || san ) l%:vr::ez\ si Koudet || Wazges
i51eri Kodu| Onite] {slem Yeri Tarimi | Kull. Kap. | Kul Oran | TezGiicii | _Tsgilk Mal. (1 Saat] | Mak KullMal{i Saat)|
M ALY 1 ATOLYE IMALAT [ 0 0 [l [
| EUC 1 [EUROCARGO IMALATI 0 il [ 0 0
| HZAL 1 HeZIRLK i i 0 i i
| Kap 1 KAPIIMALATI o o o ] o
| KAK 1 KARKAS IMALATI i ] 0 i i
| KRKS 1 KARKAS SACIMALATI i 0 0 i i
| M 1 |LAZER KESIM il ] 0 i i
PNH | 1 PANHART IMALATI i 0 0 i i
: 5TB 1 STABILIZATOR IMALATI 1) o o o o
= i3] ) %
Sonraki Son gcr g sil Yenile
islem Yeri

Isletme Yonetim Sistemi

Kururnsal Yaziim ve Danigmanik Lid St
(c] Copyright 2001-2005  Kurumsal Yazim
{c) Copyright 13332003 Yazim Seii Ne: 2003 0010 0001 00001

Sekil 6.5 Is merkezi ve islem yerleri ekrani

Erisim: Uretim—Uriin Veri Yonetimi—Is Akislari—Is Merkezi ve Islem Yerleri

Uretimde bulunan parcalarin iiretim asamalarinin hangi merkezlerde olacagini gdsterir.
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6.6. Operasyon Kodlarinin Tanimlanmasi

EEE

STAB.MONTA)
iMaLaT

Kadat Vazgeg

Sekil 6.6 Operasyon kodlar1 ekrani

Erisim: Uretim— Uriin Veri Yonetimi—Is Akislari—Operasyon Kodlar1 Tanimlama

Herhangi bir parcayi iiretmek i¢in gerekli operasyonlar ve bunlara atanmig kodlar girilir.
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6.7. Operasyon Planlarinin Hazirlanmasi

£ Operayon Planlar g@]@

Parga Kodu/Tamm|12E00-03712:84 | ARKA STABILIZATOR KOMPLE |[#4 1)

Operasyon Mo | 10| HapaletH ~ RotaMo| 1]

is Merkezi Kodu |10 [ MONTAS |[# 2]
islem Yeri Kodu  |[MONTAJ  |[MONTA |(#3)
Operasyon Kodu [ 101 v |[5TAE MONTAL | Tipi [Mortai [ 4]

DOperas. Aciklama |STAE KOMPLE ETME

Esdederi FasonBiim  Fason Birim lsg.Mal, B

Fason Tedarkei | > | [ADET =] o v 9|
Takm/Kalp Kodu | Uretim Hizi| olsper 4 | -

1 T — i 0
Oper. Parti Miktan 1ADET  iglem Suresi| afen ok SsatMaivet| 0]

1 : I 0
Hazulik Siiresi 0 Isgi Sapsi| ] MakKulSasthal| D]
Altamsfif il Yerlsri| v | v fopladpHaiel

: 2 [ =D x el m >
cebl || Somaki Son 5il Kat ; e Tiiketiecek Bilesenler | [ Opsiasyon Kopyala

*12E00-03712-44° PARCA KODUNUN OPERASYON PLANI [ ROTA NO=1 )
Operas. Tanm i Mrkz Tanm Islern ‘Yeri Tanmi 00p. Kl No| Op Mik [i 5 | Ha Siire] Tl Siire [Kup Surs| _Fas Ted
STAB.MONTA) 100 |MONTA) MONTAJ [MONTAS 0 0 0

| OpNo| Op.Tipi |H.] Op. Kod

Fason Tedarkgi Tanim

&3 | >

Sekil 6.7 Operasyon planlart ekrant
Erisim: Uretim—Uriin Veri Yonetimi—Is Akislari—Operasyon Planlari

Stok bilgileri girilmis imalat pargalarinin operasyon planlar1 hazirlanirken;

Is merkezi kodu (100-montaj, 200-talasli imalat, 300-kaynakli imalat gibi),
Operasyon kodu (201-torna, 202-freze, 203-matkap gibi),

Operasyon no (10-kesme, 20-biikme, 30-delme gibi),

bilgilerinin girilmesi gerekmektedir.
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6.8. Uriin Agaclarimin Hazirlanmasi

< Uriin Agaci Girisi
Stok Kodu

Stok Tammi Giriin Agiact Ara

=) 1—;’EDD 0371288 Hm STABILZATOR KOMPLE Urtnkodu [12E00-03712.80
%éi 1261 4-03740-A4 SALINCAK AL KOMPLE eOnTanm . |BREASTABILIZATOR KOMPLED
%g; 12B00-80224-44, FIBERLI SOMUN M10-8:43C AfacKodu | 12E00-03712-AA
ﬁ Eéggggzgfﬁ ﬁ;ﬁéiﬁ?&?m BT AdagTanm | ARKASTABILIZATOR KOMPLE
=] Wg 12E00-03802-44 ARKA STABILIZATHR KOLU
S 010004 023 L5900 SAE 9262 Bilesen Bilgileri
et %;kAE:UAizEI—TSS/;??—AA—D g\vﬂi DOVME Blssenkodu  |11000-80047-AR
e T4amADIEZ A0 PUL 21-5T-430 Bilegen Tanm | CIVATAMLO % 80-8. 8-A3C
ﬁ 13;3;85‘01 0044, EBIQEA M 103 50-8.8:43C Adactaki Birimi I:ADET x
i gsseoer ARA TaKDZ Kull Mkgsn(Erit) [4 | Fire Dran(z) |0
S gl AT e P )
Stok Birimi  ADET Resim Mo |
el | 0 Parca Bilgisi [1ART MAMLL
Kalrik | o Temin Tord |SATINALMA
Hayalet | H Satiaima Tem, Tird |HAZIR-HORM

Montsj Bnceiigi | 0

0
Alt Bilegen 7 i sil
Ekle cIENLal
=}

2 | & [ = | @
Afactadia || Referans 4 || A Yazdr || Excele Akiar || Operasponiar
Hesap Tuiii| Standart Maliet Hesabi ~| | @0 Tamam
Birim Miz.Mal
Malzzme Mal Makine Mal |
iggilitc Mal, | GenGidMal |
Fason Isp.Mal Toplam Malyet|

Aiagta Stol Tanmlann Gaster

G)Operasponbistesi I -
[H[Reta] OpMa | Opkodu Operaspon Tarmi i Merkezi | s istasyanu | Op.PartiMik. | islem Stiesifsn) | isei Sapsi

Sekil 6.8 Uriin agaglar1 ekrani

Erisim: Uretim— Uriin Veri Y6netimi—Uriin Agac1 Girisi

ikonu ile nihai {iriin listeden secilir. Alt bilesen ekle ikonu tiklandiktan sonra m
ikonu ile alt bilesenler listeden secilerek eklenir. Agactaki birimleri ve briit kullanim

miktarlar girilerek iiriin agaci olusturulur.

Referans Al ikonu ile segilen iiriin agaci veya bir kismi yeni olusturulan agaca eklenebilir.
Hig stoklanma egilimi bulunmayan pargalar icin “hayalet” tanimlamasini kullanilir. Gegici
ara montaj icin, emirler planlamak yerine, hayalet olarak tanimlanir ve bdylece iiriin

agaclarmin ¢ok fazla karmasiklagmasi engellenir.



6.9. Stok Sayim

Stok Hareketleri

Stok Harcketleri | Stok Hareketi Arama |
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E Bk

Kayit Tarihi |17 0 00 \ Kaylan‘
Stok Kodu 110008004788 |0 |
Variant Kodu| I |
Miktar Tiirii Depo Kodu ve Tipi
— — Depo T —
@ Girig ... | 500 ADET | ENV.SAYIMI v | [sATINALMA  se[[caTinelie e ~|
Ot | |aper [DUZELTHE A | = 3
FASONCUYA
IADE 8 B
kg | IMaLAT
Satic/Tedarikgi Kodu | 008 - HTEDAR\KC\DEN @ |
Fasoncu Kodu i |[#8 3]
irsaliye No Satinalma Siparig No |
Aclklama‘ |
4= o 0O X =] ] 4|
ik i Yeni sil Koydet || Vazgeg || Yenile

Takip Bilgileri

PariNo | |

SonkulTaihi| |
Ozeliik-1
ek |
ek |
Beeibd| |
eeliks| |
Geees| |

Sekil 6.9 Stok hareketleri ekrani

Erisim: Stok—Stok Hareketleri

Programin kurulusu esnasinda eldeki stoklari programa girmek gerekmektedir. Stok

bilgileri sisteme tanitilmis olan par¢anin depo kodu ve tipi (atdlye, fasoncu, hurda depo,

mamul depo, red depo) girilmelidir. Stok tiirii olarak ise “envanter sayim1” segilir.
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6.10. Ana Uretim Plam1 Olusturulmasi

¢ Miigteri-Satig Siparigleri

1. Siparis Girigi 2. Siparig Arama | 3. MPS5 Peryodu Verilmemis Siparigler | 4. Oretim/Teslim/Sevk T arihi Verilmemis Siparisler
Nakliye Sekli | |(#a)
= o pm Kapal |
Siparis Tarihi R ﬂ fideme Sekii | |(#a)
Siparis No Iptal Edilmis Ij Teslim sekli | '
Miisteri |oTakar @8] Kampanya kodu | |

Sip. Yeren/Alan | I

|
Agklama | |
ihrag Kayith [] | |
Sevk Adresi |
€ = Y 3 x [E] |
finceki || Sonraki || Son Sip. |[YENI SIP.|| SiP. SIL veoe | sip. iptal [Sip.Durumy| Sip. Bul |
| stokkodu | variantkedu | Yatiant Tanmi |sie. Tipi] Sewk Tar. | Tesiim Tar. | Miktar [stoktan]imlt Sip.der] Birim Fivat [cdvoe]  Mal Tutan [iskt [1sk2 [iska ] Stk Tanm Uretilecek | A
ﬂleDDﬂE?lZ—A& 12E00-03712-A4 ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin > o o o 0 ARKA STABILIZATOR KOMPLE 51

Tiim Satirlann Sip.Tipini Esitle

| sevkiyat Planinin Tarihlerini Hazla ||

v
] ES =] =] = |5 ” &y
Yeni Satr || Satr Sil . Urstin Tarhleri || MPS Peryotlan || kullantabiliik || variant Bilegen Kul, || Ask It Sip Rezary||fmalat Siparisi &g
SEVKIYATIBLANT y iskonto Toplam - (i
Sevk Tarihi | TesimTarbi | Miar [ A Ara Toplam - 0
»|o1.05.2006 12| & Kdv Toplam: : (]
| 08.05.2006  03.05,2008 13 Genel Toplam : o
_|15.05.2006  15.05.2006 11
22.05.2006 22.052008 15
el
51 51

Sekil 6.10 Miisteri satig siparigleri ekrant

Erisim: Satis—Miisteri Siparisleri

Calisilan ana sanayi firmasindan iiriin siparisleri alinarak ana iiretim plant olusturulur.
Siparis numarasi, miisteri ad1 ve siparis tarihi girilir. “Miktar” sekmesi secilerek “sevkiyat
plan1” meniisiiniin acilmasi saglanir ve haftalar bazinda sevkiyat tarihleri ve miktarlar
girilir. Siparis tipi “Acil”, “Kesin”, “Planlanan” olmak {izere ii¢ cesittir. Belli miktardaki
bir miisteri siparisi, siparis tipine gore ayni Ozellikte olabilecegi gibi farkli 6zellikteki

satirlara da bolinebilir.
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6.11. MRP’ nin Cahstirilmasi

SATINALMA  STOKKONTROL DURETIM  SATIS TANIMLAMALAR %y CIKIS

 Malzeme ihtiyag Planlama E@@

Aktif Mrp
MRP Senarpo No

MRP Senaryo Tammi  MRF CALISMA

Uretim Programi Bilgileri
Uretim Senayo Mo | 0
Bisglama il  Hafta / Tailh [
Bitis il / Halta / Tarh
HaftaSapst | 0] papen

Stagja Bak imalat Agik Siparislerine Bak
Emniyet Stogjuna Bak Satinalma Agik Sipariglerine Bak
nimum Siparis Miktarlanna Bak [ Planii Satinalma Sipariglering BAKMA
Siparis Katlanna Bak [ Plan Satinalma Siparisierini KAPAT

- S 0] RS #
Yeri enayo
finceki Sorvaki e e MRF Senamolan
MRP Hesapla l = fmalat htiyaglan ] [ = satinalma htiyaglan ] MRP Yikleri
s — — B
=R £ Kritik Imalat Listesi = itk Satinalma Listesi

Kurumsal Yaziim ve Dianigmanile Ld 5t
[c) Copyright 20012005 Kurumsal Yazim
[c) Copyright 19332003 azim Seii No: 2003 0010 0001 00001

Sekil 6.11. MRP hesaplama ekrani
Erisim: Uretim— Uretim Planlama— ihtiya¢ Planlama—Malzeme ihtiya¢ Planlama

MRP hesabi, “siirli” ve “sinirsiz” olmak tizere iki farkli hesap yontemine gore ve 8 ayri
kriter (stoga bak, emniyet stoguna bak, minimum siparis miktarina bak, siparis katlarma
bak) opsiyonundan istenilen kriterler secilerek calistirilabilir. Bu sekilde ayn1 anda farkl
kriterlere gore hesaplanmis farklit MRP sonuglarini gormek ve bunlarin her birini incelemk

tizere bir “MRP Senaryosu” seklinde kayit altina almak miimkiindiir.
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6.12. Satinalma-Siparis A¢ma

¢ Satinalma Siparis Acma Formu g@]@

Siparis Agma Formlan | Satici/Stok Arama ‘ MRP Agilmasi Gerenler ‘ Siparis Formu Arama | Odeme Plani

Stok Kod |11000-80047 44 \mnnn 0047 44, ] Mip Senaiyo No | 1%
Variant Kod | [aa]] (] Grupls ’
i T Dtay Lists
s Merkezi i Siparis Tarihi | O Delay Liste =
I 2 & @ [5tok Kodu] + [Siparis Tar] + [Tedarkei]
Iglem Yeri i ihtipag Tarihi | U Kod Ara
- e — © [tok Kodu] + [Milgteri Siparig No] &l
Miigteri Firma H Mps 1 ]
Miig.Sip.No i I O [5tok Kodu]
Tedarikgi § [ Kealan Miktan S Dlanlarda Gelsin (LR Lazde
Stok Kod Sip.Tipi | Mps Tar. |ihtiyag Tar.| Siparis Tar. | Sat.sip.Mik. [Sip.6r.| Aglsnbik. | kalanMik. | Tedaricikod | Tedarikgi Adi Mis.Sip.No | Msteri Firma | &
11000600474 L 0 Kesin  17.04.2005 13.04.2006 | 29.03.2006 300 ADET i 300 036 DOST MAKINE
_|110000047.8  crvaTa M0 Kesin  15.05.2006 11,05.2006 | 26.04.2006 300 ADET i 300 039 DOST MAKINE
™
|| >

Sekil 6.12. Satinalma siparis agma ekrani

Erisim: Satinalma— Satinalma Siparis A¢cma

MRP Agilmasi Gerekenler sekmesinde stok kodu girilerek arama yapilir. Verilecek siparis
“Aktar” ikonuyla kayda alindiktan sonra “Yazdir” ikonuyla tedarik¢iye ulastirilmak tlizere

satinalma siparis formu hazirlanmis olur.



ISILSAN SATINALMA TEKLIF TALEP
_@ FORMU
. Sapfams = 171

) ) 1504 2006
Hgili Firmna : YILGENCT

Ay ] - 500 etk Ak Soyadk - KAGE - TVEA
Diiime=rmn : Qoak

Aakkarna
MakemeKodu  Makenwe Ad Miktar Birim Birinn Fryat Odeme Sekdi Tedank Siiresi
S00340038 LSAcC 1 ADET L,0]
02902 ERLAKET 1 ADET 0,20
SHOEH24-04 BRLAKET 1 ADET 0,68
SHE0sH24-05 BRAKET 1 ADET 0,50
SO4064430-02 ERAKET 1 ADET 0,53
SOE0&49 3004 ERLAKET 1 ADET 0,e3
SE2H TN SAC 1 ADET 115
55243 LI BRAKET 1 ADET 0,50
73345 TAGAM SACT 1 ADET 0,55

73346 LSAC 1 ADET 0,55
S4B AN SAC 1 ADET 115
20447254 TAEMN 5ACT 1 ADET 1,00

Sekil 6.13. Satinalma siparis formu ekrant

64
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6.13. Siparis Kabul

Satinalma Siparis Kabul

Irsaliyeler (Siparis Kabul) | Satmalma Acik Siparisler | Eski lrsaliye Arama

Siparig Tarihi | = & Satici Kodu [ B4 152001 0a

Teslim T arihi | v |[zzoz008 v Stok Kodu [
Siparis No
- [ (73 Bul Listele ” 2 Secilenleri Aktar I
SiparisNo | Stok Kodu Stok Tanmi Sip. Taihi | TesimTaihi SipMik. | GelMik. | iade| KalMik [K.Biim| BiimFigat | Kur | Sabe Kodu [Satcidd Odeme Sekli_[ak A |
50243 12E006082584  SIKLON BAGLANTI SAC] 26,02 2006 20,02 2006 100 % 0 2 ADET 024 SAN-PAR KALIFCILIK |
50249 125155608684 KONIK BURC 26.022006 | 03.03.2006 20 70 125 ADET 027 DEMIREL TORNA
50213 12E0060321 44 TUTAMAK BAGLANTI BURCU 30.01.2006 | 20.02.2006 4 0o 4 ADET 027 DEMIREL TORNA
| 50213 12E005032184 | TUTAMAK BAKLANTI BURCU 30,01 2006 27.02 2006 32 ] 32 ADET 027 DEMIREL TORNA
50249 12E0050321-44 | TUTAMAK BAGLANTI BURCU 26,022006 | 03.03.2006 100 [ 100 ADET 027 DEMIREL TORNA
: H0213 42551 B PLASTIK TaKOZ BURCU 30.01. 2006 02.02 2006 200 a a 200 &DET 027 DEMIREL TORNA
| 50243 42581 MB PLASTIK TAKOZ BURCU 26,02 2006 03.03 2006 100 IR 100 ADET 027 DEMIREL TORNA
50249 42595 M16X1.5BURG 26,022006 | 03.03.2006 500 ¥ 0 126 ADET 027 DEMIAEL TORNA
G243 43104 SOLDIS SOMUN M103% 1,26 12 28.02 2006 03.03 2006 a 027 DEMIREL TORNS
50250 12E005640845 | H.KAP| PISTON BAG. BRAKETI 26,022006 | 13.03 2006 0 030 ARMETAL
50268 12E0056408.48  H.KAP| PISTON BAG. BRAKETI 22,0320 17.04.2006 0 030 ARMETAL
] G268 12E0057185-88  PIM KOMPLE SOL 22.03 2006 17.04 2006 a 030 ARMETAL
| 50283 030007 3110 5AE 3250 22.032006 01.04 2006 0 033 ERCELIKAS
M B0216 FIBERLI SOMUN M10-8:43C 30012006 2212 2005 a a 033 DOST MAKINE B Giin Wadeh
| 50215 128006022464  FIBERLI SOMUN M108A3C 30,01 2006 02.02.2006 00 033 DOST MAKINE 50 GiinVadsi
50216 128006022444  FIBERLI SOMUN M10-8.43C 30.01.2006 | 16.02.2006 [ 03 DOST MAKINE 50 GiinVadzi
| 50216 14C01 800044  CIVATA M 10X BDE.EAIC 30,01 2006 16.02. 2006 0o 033 DOST MAKINE
| 50218 1706801 CIVATA MBX 15 HAVSA BASLI 30.01 2006 02.02.2006 0o 033 DOST MAKINE
50216 17016301 CIVATA MG 15 HAVSA BASLI 30.01.2006 | 09.02.2006 164 0o 164 ADET 0 DOST MKINE
| 50218 170m6801 CIVATA MEX 15 HAVA BASLI 30,01 2006 16.02. 2006 112 0o 112 ADET 033 DOST MAKINE
| 50270 oaooor 8 343 BORU 22032006 05.042006 1000 0 0 1.000M 042 [INAR BOAU
50270 050002 30X 20% 1,5 KARE PROFIL 22.03.2006 | 10.04.2006 300 0o 900 M 042 CINAR BORU
| 5027 osuooz 30% 20 1,5 KARE PROFIL 22.032006 | 17.04 2006 300 0o 300 M 042 CINAR BORU
50270 050003 40% 305 2 KARE PROFIL 22.03.2006 | 03.04.2006 240 ] 840 M 042 CINAR BOAU
H H0270 050003 40% 30X 2 KARE PROFIL 22.03 2006 10.04 2008 840 a a B840 M 042 [IN&R BORL
| 5027 osuoo3 40% 303 2 KARE PROFIL 22.032006 | 17.04 2006 840 0o 840 M 042 CINAR BORU
50270 050004 30% 30 2 KARE PROFIL 22.03.2006 | 10.04.2006 B64 0o 864 M 042 CINAR BOAU
1 G270 050010 20% 16X 15 KARE PROFIL 22.03 2006 10.04 2006 1.188 a a 1188 M 042 [INAR BORL
| 50271 13C000377444  SUSPBURCU I MLl 22.032006 20.04 2006 100 0o 100 ADET 054 SERI TEKNIK
50293 43069 BASTON- PARALEL KOL BURCU @24 % 3 12.04.2005 | 22.04.2008 100 0o 100 4DET 054 SERI TEKNIK
: H0253 9243 KONIK BURL 12.04 2006 20.04 2006 100 o o 100 ADET 054 SERI TEKNIE
| 50272 12E008027484 M2051.5 SOMUN AK3DX B MM 22032006 13.04 2006 200 0o 200 ADET 055 ADIL MAKINE
50294 42595 M16% 1.5 BURC 12.04.2006 | 05.04.2006 100 0o 100 4DET 055 ADIL MAKINE
| 50284 43635 M6 1.5BURG 12.04 2006 13.04 2006 100 0o 100 ADET 055 ADIL MAKINE
| sozr2 42595 M16X1.5BURG 22.03.2006 | 13.04.2006 500 0o 500 ADET 055 ADIL MAKINE
50272 42535 M16% 1.5BURC 22.03.2006 | 20.04.2006 450 0o 450 ADET 055 ADIL MAKINE
| 50284 43635 M6 1.5BURG 12.04 2006 20.04 2006 200 0o 200 ADET 055 ADIL MAKINE
50294 42596 M12%1.5BURG 12.04.2006 | 17.04.2006 100 ] 100 ADET 055 ADIL MAKINE
H G294 43104 S0OLDIS SOMUN W10 1,26 12 12.04 2006 22.04 2008 100 a a 100 &DET 055 ADIL MAKINE
| 50273 16588024 CIVATA 22032006 05042006 1500 300 0| 1.200 ADET 501 OTOYOL 58N A S
| 50273 mzrass ELASTIK BURG 22,03.2006 | 05.04.2006 0 g 0 262 ADET Bl OTOYOL SAM AS -
< >

Sekil 6.14 Satinalma agik siparisler ekrani

Erisim: Satinalma—Satinalma Siparis Kabul

Satinalma Agik Siparisler sekmesinde siparis kabulu yapilacak parga secildikten sonra
“Secilenleri Aktar” ikonuna tiklanir boylece Irsaliyeler (Siparis Kabul) sekmesine gegilir

ve kabul miktar1 girilir. Kalan siparis miktar1 da burada goriilebilir.



atinalma Siparis Kabul

irsaliveler [Siparig Kabul) | Satinalma Agik Siparigler

‘i Eski irsaliye Arama

66

irsalipe No |125E7

| Tarih [17.08. 2006 |

Fatura No | |
Saber [l

ol & = = 0

ik finceki || Somraki|| Son Yeni sil K V.

Stok Kodu Stok Adi Br_ Figat | Top Tutar Giis Tiiii | Gitig Depo Girly Vet SiparigMo | PaiiNo |GelenKG | zslik-d Ozelik-2_[dzelik-3 ~
11000-80047-AA  CIVATA MI0 X 30 0,17 43,75 TEDARIKGIDEN  |SATIMALMA  SATINALMA DEPO. 50296 [ E]

bt
i) 2
= X 1z “
i Sonraki Son Sil Diizelt Yenile

Sekil 6.15 Satinalma siparis kabul ekrani




6.14. Uretime Siparis Acma
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Stok Kod [12E000371244 12E000371 244 Mrp Senaryo No 1w

Variant Kod | - ) o Girupla

. (3 Datap Liste:

L5 Merkesi Siparig Tarihi 3 [Stok Kodu] + [Siparis Tar] L)

(e | |[#4) Thtiyag Tarihi | O [Stok Kodu] + Mariant Kadu] e
Miig.Sip.No | Mps 1 (O [tk Kodu] + [Variant Kodu] + [Miis.Sip.Ne]

Miiteri Firma i O [Btak Kodu]
[ Kalan Miktan Sife Olanlarc Gielsin
Stok Kod Stok Adi | 5ip.Tipi| Mps Tarihi [thtiyas Tar.| Siparis Tar. | Siparis Mik. | Birim | Aclan Sip. | Kalan pik, | Miz.Sip.No Variant Kodu Variant Adi Firrna Kodu  [Migteri Firma 4
ARIGA STABILIZATOR KOMPLE Kesin | 17.04.2006 17.04.2006 13.04.2006 2 ADET 0 2 06.04 502 12E00-03712-44  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 OTOKAR

12E00-03712-A  ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin | 24.04.2005 24042006 20.04.2006 10 ADET ] 10 0504502 12EO0-03712-80  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 OTOKAR
12E00-03712-A | ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin | 01.05.2006 01.05.2006 27.04.2006 10 ADET 0 10 0505502 L2EO003712-A6  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 OTOKAR
1ZED0-03712-A4 | ARKA STABILIZATOR KOVPLE Kesin | 01.05.2006 |01.05.2006 27.04.2006 12 ADET g 12 542541 LZE00-03712-04 | ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 oToKAR
12E00-03712-A | ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin |0 05.2006 03052006 04.05.2006 10 ADET (] 10 0505502  1ZEO0-03712-86  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 OTOKAR
12E00-03712-A | ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin | 02.05.2006 02.05.2006 04.05.2006 13 ADET 0 13 542541 L2E00-03712-A4  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 oTOKAR
1ZE00-03712-A4 | ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin | 15.05.2006 15052006 11.05.2006 10 ADET (] 10 0505502  1ZEO0-0S712-88  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 OTOKAR
1ZE00-03712-A | ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin | 15.05.2006 15052006 11.05.2006 11 ADET g 11 542541 LZE00-03712-A6  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 OTOKAR
1ZE00-03712-Aé | ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin | 2205.2006 22052006 18.05.2006 10 4DET 0 10 0505502 LZEO0-0371Z-A%  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 OTOKAR
12E00-03712-A | ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin |22 05.2006 22052006 18.05.2006 16 ADET ] 15 542541 LZE00-03712-A4  ARKA STABILIZATOR KOMPLE 502 OTOKAR
12E00-03712- | ARKA STABILIZATOR KOMPLE Kesin | 23.05.2006 29.05.2006 25.05.2006 & ADET 0 60G05502 12EDD-03712-44  ARKA STABILIZATSR KOMPLE 502 OTOKAR

Imalat Siparigi Ac

EIE

Stok Kod [12E00:03712:44 ARKA STABILIZAT(R KOMPLE
variant Kod [12E000371204 ARKA STABILIZATOR KOMPLE
is Merkezi | 100 MONTA)
Islem veri [MONTA MONTAJ
Miis.5ip.No 06.04.502 OTOKAR
Mps Tarihi |17.04.2006 Siparig agidiktan sonra Sip Nosunu goster []
ihtiyag Tarihi | 17.04.2006
Siparis Tarihi |15.04.2006
Siparis Miktari | =) ) )
RotaNo (1 & KAYDET Stok Durumu Bilesen Durumu
[Rotaltz] o [ked | Bolim | tel.veri [agklama | kalp |isciSaye | Iglstre | FasoncuAd |~
ﬂ 1 H 10 101 100 MONTA1 STAE. KOMPLE ETME a 0
v
< >

Sekil 6.16 Imalat ihtiyaclar1 ekrani

Erisim: Uretim—Uretim Kontrol—Imalat Siparis Acma—MRP Ihtiyaglarindan Siparis

Ac¢ma

Stok kodu girilerek listeleme yapilir. Listeden siparis agilacak parca secilir ve ¢ikan

ekranda siparis agilacak miktar girilir.
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< imalat Girigleri ( Operasyon Tamamlama )

1. Dperasyon Tamamlama | 2. Acik Siparigler | 3. Bekleyen Oper. | 4.Gelecek Operas. | 5. Devam Eden Oper. | 6. Tamamlanan Oper. | 7. Kapanan Siparisler

5 Merkezi | \
Islem Yeri\ H \

Beklepen Operasyonlar | Yaplacak Dperasyonlar

Siralena Segimi
@StokKodu O lht. Tarihi l @h ‘ =]
OlgEmiNe O Monts) noslis Stok Kodu fra Beklayerleri Yazdr |
is-EniiNo |Gneelik| SipTarhi | it Taihi Stok Kod Yariart Kod Stok Tanm Bek ik, | viik(sal[Feta| 0p.No Dp Kodu| Operasyon Agklamasi | IglemYeii | Islem Yeri Tanim ~
4265 0 16.04 2006 17.04 2006 12000371248  12E00-03712-44 ARKA STABILIZATOR KOMPLE 2 o1 10 10m STABMONTAL MONTA)  MONTA)
| w2 0/13.04 2006 17.04 2006 38459358 36459358 SN STABILIZATER KOMPLEST 150 1 10 101 STABMONTA) MONTAJ  MONTAJ
DL 0/25.11.2005 21.11.2005 126005022048 12E0D5022048 | A-POST PROFILI SOL il 110 M imeaT KRK KARKAS IMALATI

(3

@i

Sekil 6.17 imalat girisleri—bekleyen operasyonlar ekrani

Erisim: Uretim— Uretim Kontrol—Imalat Siparis Acma—Imalat Girisleri

Bekleyen Operasyonlar sekmesinde siparis acilmak istenilen parca yazdirilir. Ve imalata

verilecek is emri formu hazirlanmis olur.
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Preview BEIE]
SGEHMH OBEE o -B v% R 9¥E a1

Rapor Tarihi : 15.04.2008 Sayfa:1/2

Islenecek Parca Listesi

MONTAJ
MONTAT - MONTAD
‘igrEmri No Sip.Tarih iht.Tarihi Parga Kodu Parga Adi Boy Rota Op.No Operasyon Tanimi Miktar i§lenenMiktar

4260 15.04.2006 17.04.2006 12EO0M03712-A4 PRKA STABLIZATOR KOMALE 1 1 STABMONTA] 2
4182 13.04.2006 17.04.2006 03450358 CM STABILIZATOR KOMPLEST 1 0 STABMONTA] 15

Hazrrlayan Operator Operasyonu Yapan Personel

Form kot

£

Sekil 6.18 Is emri ekrani

Is emri formalarinda ne kadar miktarda mamul ve yarrmamuliin hangi is istasyonlarinda,

ne kadar siirede yapilacagi ve hangi islemleri gérmesi gerektigi bulunmaktadir.
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6.15. Imalat Girisleri

2. Agik Siparis 3.Bekleyen Oper. | 4. Gelecek Operas. | 5.Devam Eden Oper. | 6. Tamamlanan Oper. | 7.Kapanan Siparisler

1 T
Mids. Siparis No | 06.04.502
Sip./is-Emri No | 4269 1 }\ Miis.Siparis No Miisteri Firma Adi Miktar |~
Stok Kodu | 12E00-03712-44 ARKA STABILIZATOR KOMPLE
¥ariant Kodu | 12E00-03712-44 ARKA STABILIZATOR KOMPLE
v
Rota/0p.No/Kodu | 1//10 101| 5TA8.MONTAI
Yapildh Bl | 100 MONTA Hurdalar | fsciler | Duraslar |
islem Yeri |MONTAI ORI Hurda Sebepleri ve Miktarlan

| Hurda Kod Acklama Miktar
D

Kullanilan Unite No |1

Islenen Miktar |2

Baslama Tarihi | 15.04.2006 Bitis Tarihi | 15.04.2008
Baslama Saati | 00 00 Bitis Gaati | 00/: 00 L n L
Uretilen malzemenin stoga girecegi yer : ATOLYE
Depokod |ATOLYE | .. avoLvE
== = pry O 5 l?iiliim Kod [100 e MONTAT
Ik || Onceki || Sonraki | Son Yeni sil Iglem Yeri |MONTAJ - MONTAD
. = Ig EMRININ DURUMU =
0pNo| OperasTipi| Op.Kodu | Operas Tarirm | s Merkezi | islem Veri | Bekleyen Mik. | Devam E.Mik. |Tamamlanan Mik | Operaspon Agklamas |
» Montsj 101 STABMONTA) 100 MONTA) 2 [ 0 STABMONTAI
“! Tiiketilecek Bilesenler
Tiiketilecek Bilesenlerin Miktarlari Bilesenlerin Tiiketilecedi Yerler
stok Kodu stok adi Kull.Mik. [Bitim| Depokody | solumkodu | islem ver Bl Adi ~
»{11000-80047-AA  CIVATA M10 X 80-8, B-A3C 8 ADET SATINALMA
il 12A14-03740-AA  SALINCAK SACT KOMPLE 4 ADET SATIMALMA
: 12B00-80224-AA FIBERLI SOMUN M10-8-A3C 16 ADET SATINALMA
i 12E00-03720-AA AREA STABILIZATOR BRAKETL 4 ADET SATINALMA
12E00-03771-AA  LASTIK YATAK 4 ADET  SATINALMA
il 12E00-03802-AA ARKA STABILIZATOR KOLU 2 ADET ATOLYE 100 MONTAT MONTA
:14Al]l]-l]3777-AA CIVATA 4 ADET ATOLYE 100 MONTAT MONTA)
_|14a00-80352-a8 UL 21-5T-83C 4 ADET |SATINALMA
14C01-B0100-AR  CIVATA M 10 X 50-8.5-A3C & ADET SATINALMA
_4Eﬂ5379 BURC 4 ADET SATIMALMA
:ﬂSSﬁZﬁ? ARA TAKOZ 4 ADET SATINALMA
_|ase023s STABILIZATOR KAFAST 4 ADET ATOLYE 100 MONTAI HOHTA]

Sekil 6.19 imalat girisleri—operasyon tamamlama ekrani

Erisim: Uretim— Uretim Kontrol—Imalat Girisleri

Operasyon Tamamlama sekmesinde stok kodu ve islenen miktar girilir. Kaydet ikonuna
tiklaninca ekrana “Tiiketilecek Bilesenler” penceresi acilir. Tamam ikonuna tiklaninca

belirtilen bilesenlerin stoktan diismesi saglanir.

Is emirleri otomatik veya istege bagli olarak kapatilabilir. Kapatilan bir is emrinde islemin
tamamlanmasina iliskin pek cok bilgi (operasyonu yapan is¢iler, durus sebepleri ve siireleri

vb.) girilebilir.

Acik imalat siparislerine bakilarak atdlyelerde olusan (bekleyen yiik) ve olusmasi beklenen

(gelecek yiik) is ytikleri izlenebilir.
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6.16. Sevk Islemleri

Sevk Islemleri EEWX'
| 1. Sevk Kagitlan | 2 Miisteri Siparisleri ‘3, Eski Sevkivat Arama

Siparis No | Firma Kodu
Siparis Tarihi | |:| Variant Kodu

Stok Kodu | 12E00-03712-44

Fiima Tanim Varient Kod
2 1ZE00.03712-A4 2 Ad | ARKAS

491 12.04.2006 0E.05.502 OTOKAR 12E00-03712-A4 ARKA STABILIZATOR KOMPLE ATOLYE 46 46 2 0 12E00-03712-4,

501 15.04.2005 543541 OTOKAR DEOLOI12AA  ARKA STABILIZATOR KOMPLE ATOLYE | 51 51 2 0 12E0003712:48  ARKA STABILIZATOR KOMFLE

Stok Kod
- A

E3

(=
|2

Sekil 6.20 Sevk iglemleri ekrant

Erisim: Satis—Satis Islemleri

Miisteri Siparisleri Sekmesinde stok kodu ile parca listeden bulunur. Sevk edilecek miktar

yazilarak “Secilenleri Aktar” ikonuyla sevk islemi tamamlanmis olur.



BOLUM 7. SONUCLAR VE ONERILER

Giliniimliz kosullar1 altinda rekabet giiclinii korumak ve gelistirmek isteyen
isletmelerin vizyon ve stratejilerini gdzden gecirmeleri gerekmektedir. Degisimlere
hizli ve ekonomik tepki verebilmek icin, isletmenin tiim fonksiyon, siire¢ ve

kaynaklarinin entegre bir sekilde planlanmasi ve kontrol edilmesi gerekmektedir.

Malzeme tedarikinde yasanan sikintilar; kapasitenin etkin kullanilamamasina,
kapasite ve isgiiclinlin etkin kullanilamamasi da tiretim ve is¢ilik maliyetlerinde
artisa neden olmaktadir. Ayrica aylik satis kotasinin karsilanabilmesi i¢in gereksiz

yere fazla mesai vardiya planlamasi gerektirmektedir.

MRP’yi etkin bir sekilde yoneterek, tiretim maliyetlerini minimize edip, optimum
stok miktari1 ve verimliligi saglayacak, karsilanamayan siparisi Onleyecek bir

tiretim plani hazirlanabilmektedir.

MRP sisteminin uygulanabilmesi (kurulabilmesi) i¢in uzun dénemli planlamaya
ithtiyac vardir. Kisa siireli ve aceleci kararlar sonucunda maliyetleri azaltmak yerine

daha yiiksek maliyetlerle karsilagilabilir.

Sistemin basarili olabilmesi i¢in “insan faktorii” Snemli bir etkendir. Sistemin
uygulanmasi aninda c¢aliganlarin uyum gostermemesi ve st yOnetim tarafindan
sistemin layikiyla kavranamamasi gibi sorunlarin yasanabilme ihtimali maliyetlerin

diistiriilmesinin aksine fazlalasmasina neden olabilmektedir.

Yan sanayi firmasinda sistem kasim 2005 tarihi itibariyle kullanilmaya baslanmigtir
ve bugiin i¢in eksiklikler yogun bir sekilde bulunmaktadir. Isletmede kullanilan
kodlama sistemi yetersiz kalmaktadir. Kodlamada pargalarin, ana sanayiden gelen

teknik resim numaralari1 kullanilmaktadir. Disaridan hazir olarak pargalarda boyle bir
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numara olmadig1 i¢in veya civatalar, somunlar gibi ¢alisilan ana sanayi firmalarinin
her birinin teknik resimlerinde farkli kod numarasiyla kullanilan sarf malzemeler
icin, yan sanayinin etkin bir kodlama sistemine gecmesi gerekmektedir. Etkin bir
kodlama ile envanter kayitlarindaki hatalar azalacak, isletme ic¢i haberlesme

hizlanacak ve en 6nemlisi de tliretim planlamasi ve kontrolii kolaylasacaktir.

Stok kartlar1 tanimlamalarindaki eksik ve hatali girisler nedeniyle, hem MRP

programi sonuglari hem de iiretim planlama ve is emri raporlar1 hatali olmaktadir.

Isletme c¢ok fazla cesit iiriin oldugundan ¢ok sayida iiriin agaci yapilandirmasi
gerekmektedir. Eleman yetersizligi ve zaman sorunu nedeni ile bu yapilandirma

tamamlanamamustir.

Zaman ve eleman yetersizligi nedeniyle bazi iirlinlerin, iirlin agaglar1 tanimlamalari
yapilmadan {iretime alinmasi, iirliine i emri agilamamasina neden olmaktadir. Bu
durumda imalat i¢inde kullanilacak malzemelerin stoktan diisiilememesi sorunu
ortaya ¢ikmaktadir. Bu olumsuz durum, iiriin agaci olmaksizin ilk defa imal edilecek

tirtinlerde de kendini gosterecektir.

Zaman etiitlerinin gergeklestirilememis olmasi nedeniyle firmada MRP {izerinden
kontrol, operasyon ya da tezgah bazinda yapilamamakta ancak son iiriine gore takip
yapilabilmektedir. Bu durum, is emirlerinin toplu olarak iiretim miidiiriine

verilmesine ve liretim sorumlularina ek bir yiik getirilmesine sebep olmaktadir.

Gortiliiyor ki MRP sisteminin basarili olabilmesi igin, sistemin siirekli bilgiyle
beslenmesi kesinlik gerektirmektedir. Yan sanayi MRP sisteminin tam yerlesmemis
olmasina ragmen gerceklestirilecek iiretim faaliyetlerini daha net olarak
gorebilmektedir. Boylece daha ciddi bir profil ¢izebilmekte ve gerektigi durumlarda

ana firmaya “hayir” diyebilmekte ve bunu “nedenlerle” ortaya koyabilmektedir.

Ana sanayi firmasinda sistem aralik 2004 itibariyle kullanilmaya baglanmistir.
Programin kullanilmasinda ortaya ¢ikan problemler bu zaman araliginda asilmis olup

sistem etkin bir sekilde kullanilmaktadir.
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Firmanin kodlama sistemi yerlesmis olup, stok kartlar1 ve {iriin agaclar

tanimlamalarinda eksik veya yanlis bilgiler minimum diizeydedir.

[Ik defa imal edilecek nihai iiriinlerin, iiretim bandina iiriin agac1 tanimlamalar:
yapilmadan alinisiyla ortaya ¢ikacak iirlinlin imalat i¢indeki takibinin yapilamamasi
ve malzemelerin stoktan diisiilememesi problemleri tespit ve kabul edilmistir. Zaman
yetersizliginden dolayi, iirlin agaclarinin olusturulmasi imalata baglanmasindan dnce
gergeklestirilememis ise yeni iirliniin imalati ve iiriin agac¢lar1 olusturma islemleri es

zamanli olarak surdiriilmektedir.

Firma, aylik, haftalik ve giinliik olarak diizenlenmis is emirlerini o {iretim doénemi
basinda imalata vermektedir. Imalat birimleri de gerekli hazirliklarim verilen is
emirlerine gore yapmaktadir. Personelin verilen is emrinde isin ayrintili bir analizinin
olmas1 isin daha kolay ve dogru yapilmasimi saglayacaktir. Buna ragmen, bazi
durumlarda imalat planina uyulamamakta nihai {iriiniin alt pargalarina acilan is
emrinin tarihi ile gergeklesen imalat tarihi arasinda sapmalar yasanmaktadir. Bu
durumda is emrinin ve stoklarin takibi zorlasmaktadir. Aynmi sekilde yan sanayinin
teslim tarihlerinde degisiklik yapmasi da takip problemi ile birlikte nihai {iriiniin

montajinin belirlenen zamaninda gergeklesememesi sorunu da ortaya ¢ikmaktadir.

MRP sistemi kurulmadan oOnce firmalarin planlama bdliimii gelecek olan
malzemelere gore haftalik plana iirlin yerlestirmekte ancak tedarik siirecinde yasanan
sorunlar nedeniyle haftalik plan siirekli revize edilmekteydi. Siparis miktarindan
fazla gelen ya da termin tarihinden 6nce gelen malzemeler nedeniyle depo etkin ve

etkili sekilde yonetilememekteydi.

Ayrica planlama departmani, ¢cok fazla miktarda bilgiyi kullanarak (makinelerde
tiretilen triinler i¢in gerekli eleman sayisi, {iriiniin isleme siiresi, iiriinden {iriine ayar
ve temizlik gegis siireleri) yorucu bir ¢aligma sonucu planlart hazirlamaktaydi. MRP
sisteminin uygulanmaya baslanmasiyla birlikte, cok wuzun siiren ve yapilan
degisikliklere adapte olamayan, hatta yeniden planlama yapilmasi gereken durumlar

geride birakilmis oldu.
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Hem ana hem de yan sanayi de MRP programi kullanilmasi durumunda (her ne kadar
programlar birbirinden bagimsiz olarak caligsa da) ortaya c¢ikan faydalar su sekilde

siralanabilir.

Ana sanayi agisindan MRP;

- Degisken taleplerine kisa zamanda cevap verebilecek esnek bir yapiya sahip,
kurumsallagsmis yan sanayi ile ¢alismanin rahatligini verir.

- Onceden tahmin edilemeyen talebin yerine getirilmesi igin nispeten daha kisa
stirede tepki verebilecek bir yan sanayiye sahip olunmasini saglar.

- Yan sanayiden istenilen nitelikte ve zamanda parca temini ile, geri iadelerin ve

bdylece montaj hattindaki problemlerin azalmasina yardimei olur.

Yan sanayi ag¢isindan MRP;

- Ana sanayiye Tretilecek olan parcalarin dogru zamanda ve miktarda
hazirlanabilmesi i¢in, iiretimi diizene koyma istegine bir cevaptir.

- Kendi aralarindaki siddetli rekabet nedeniyle az karla calismak yerine, iiretim
kalitesini ve hizim iyilestirerek uygun nitelikte malzeme teslimi yapabilmesine ve
boylece ticari faaliyetini devam ettirebilmesi ve uzun vadeli anlagsmalar yapabilmesi

icin, ana sanayinin ihtiya¢ duydugu iiriinlerin yiiklenicisi olmasina yardimci olur

Firmalar bazinda yapilan bir aragtirmada firmalarin, MRP sistemini isteme nedenleri
A kolonunda yiizdesel olarak séyle siralanmistir. MRP sisteminden ne gibi faydalar
sagladimz seklindeki soruya firmalarin kendi hedefleri dogrultusunda bir not
vermeleri istenmis, firmalarin degerlendirmeleri sonras1 B kolonundaki bilgiler elde

edilmistir [16].

Aragtirmanin sonuglarinda da goriildiigi gibi uygulamadaki eksikliklere ragmen
MRP sisteminin uygulanmasi, stoklari azalttigi, liretimin belli planlar dahilinde
yiritiilmesini sagladigi, tirlin tanimin1 ve izlenebilirligini sagladigi ve islerin bir
prosediir dahilinde gerceklestirilmesini sagladig1 goriilmektedir. Daha iyi planlama
sonucu, stok maliyetlerinin diisliriilmesi, nakit akisinin saglikli yiiriitiilebilmesi,
malzemelerin temininin diizglin yiiriitiilmesi, miisteri teslimatlarinin zamaninda

yapilmasi daha gii¢lii firma ve {iriin imaj1 saglayacaktir.
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A B
Stoklarin daha iyi planlanmasi, azaltilmast ve devir hizinin %100 %74

artmasi, maliyetlerin genel olarak azaltilmasi

Uretim ve Organizasyon bosluklarmmn azatlimi %91 %78
Siparis teslim siirelerinde iyilesme %36 %062
Koordinasyonun artmasi %45 %72
Esnek bir iiretim ortami1 ve esnek bir sirket saglamak %18 %60
Satin alma ve siparis sistemlerindeki aksakliklarin diizenlenmesi %45 %70
Muhasebe ve finansal sistemdeki aksakliklarin diizenlenmesi %18 %380

Sonug olarak MRP’ nin firmalar i¢in faydali ve tavsiye edilebilir bir envanter kontrol

teknigi oldugu rahatca sdylenebilir.
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